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CE-ES-Prohlaseni o shodé

Vyrobek: TlouStkovaci frézka

JWP-12L

Znacka: JET

Vyrobce:
TOOL FRANCE SARL

9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

Na vlastni zodpovédnost Timto prohlaSujeme, Ze tento produkt vyhovuje nasledujicim predpisum:

2006/42/EC Machinery Directive
2014/30/EU Electromagnetic Compatibility

Konstruovano ve shodé s:
EN ISO 12100:2010 / EN 62841-1:2015/ EN 61029-2-4:2011 / EN 61000-6-4:2007 / EN 61000-6-2:2005

Technickou dokumentaci zpracoval:
Head Product-Mgmt.
TOOL FRANCE SARL

2021-10-12 Christophe SAINT SULPICE, General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

WWW.igm.cz
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CZ - Cesky
Navod k obsluze (preklad pavodniho navodu)

Vazeny zakazniku,

Mnohokrat dékujeme za dlivéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje JET. Tato pfiruc¢ka byla pfipravena pro majitele a
uzivatele JET JWP-12L Tloust'kovaci frézka pro bezpecnost pfi instalaci, provozu a udrzb&. Prosime prectéte si peclivé a podrobné
informace obsazené v tomto navodu k obsluze a prlivodnich dokladl. Stroj JET pouZivejte dle tohoto navodu a instrukci a ziskate tak
jeho maximalni zivostnost a vykon. Dodrzujte bezpecnost prace.

Pfejeme Vam mnoho pracovnich i osobnich radosti pfi praci se strojem JET.
Obsah

1. Prohlaseni o shodé

2. JET Zaruka a Zarugni servis

3. Bezpec€nost
Pouceni
Obecné bezpecénostni pokyny Rizika

4. Specifikace stroje Technické data Hlu¢nost
Rozsah dodavky
Popis stroje

5. Pfeprava a uvedeni do chodu
Pfreprava a vylozeni Montaz
Elektricka pfipojka Odsavani Uvedeni do chodu

6. Prace se strojem
7. Vyména nozl
8. Udrzba a sefizeni

9. Pomoc pfi poruse

1. Prohlaseni o shodé
Prohlasujeme, Ze tento vyrobek je v souladu se smérnici a normou uvedenou na pfedchozi strané tohoto manualu.

2. JET Zaruka a Zarucni servis
Znacka JET se snazi, aby jejich vyrobky odpovidaly co nejvyssi kvalité a Zivotnosti. Proto poskytuje na vyrobky zaruku.

Uplatnéni zaruky se fidi platnymi Obchodnimi podminkami a Zaruénimi podminkami firmy IGM nastroje a stroje s.r.o. jehoz aktualni
verze je k dispozici na www.igm.cz.

3. Bezpecnost

3.1 Pouceni

Stroj je uréeny k obrabéni dfeva a vyrobkl ze dfeva. Obrabéni jinych druhi materialu je povoleno jen ve zcela vyjimec&nych pfipadech
a po konzultaci s dodavatelem.

Pro spravné pouziti se fidte pokyny uvedenymi v tomto manualu.

Stroj muZe obsluhovat jen osoba proskolena a seznamena s obsahem tohoto manualu.

Stroj smi byt pouzivan pouze v dokonalém technickém stavu.

PFi praci musi byt namontované vSechny ochranné kryty.

PFi praci se fidte nejen pokyny uvedenymi v tomto manualu, ale i obecnymi pfedpisy platnymi ve vasi zemi.

PFi pouziti, které odporuje tomuto manualu, nenese dodavatel (vyrobce) zadnou zodpovédnost za pfipadné Skody nebo poranéni.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny

Drevoobrabéci stroje mohou byt pfi nevhodném pouziti nebezpeéné, vénujte proto maximalni pozornost tomuto manuélu. Ubezpecte se,
Ze vSemu rozumite.

Uchovejte tento manual v blizkosti stroje, chrarite pfed vihkem a pfi prodeji stroje jej pfedejte novému majiteli.

Na stroji se nesmi délat zadné upravy.

PFed kazdym zapnutim stroje zkontrolujte jeho bezvadny technicky stav.

Zjisténé zavady konzultujte s dodavatelem.

PFi praci neméjte volné obleceni a dlouhé vlasy upevnéte (Cepici, sitkou apod.).

Sperky, prsteny a naramky odlozte.

Noste ochrannou obuyv, v Zadném pfipadé& nenoste obuv pro volny ¢as nebo sandale!
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Pracujte vzdy bez pracovnich rukavic!

Kontrolujte dob&hovy €as stroje, nesmi byt delsi jak 10 s.

Trisky a zbytky materialu odstranujte pouze pokud je stroj vypnuty a vSechny pohyblivé ¢asti stoji.
Stroj umistéte tak, aby bylo dostatek mista k obsluze a vedeni obrobku.

Pracovni prostor musi byt dobfe osvétleny.

Stroj je ur€en pro praci ve vnitfnich prostorach a musi byt umistén stabilné a pevné na podlozce.
Ujistéte se, Ze elektrické vedeni nebrani bezpecné praci a bezpe¢nému pohybu osob.

Pracovni misto udrZujte Cisté.

Budte pozorni. Dbejte na svoji vlastni bezpe&nost. Nepracujte se strojem, pokud se citite unaveni.
Nikdy nepracujte pod vlivem omamnych latek. Stujte vzdy pevné.

Nenechavejte bézici stroj bez dozoru.

Pozor na pohyb déti kolem zapnutého stroje.

Nenechavejte stroj ve vihkém prostfeni a nevystavujte ho desti.

Po ukon&eni prace odpojte stroj od pfivodu el. energie.

Odpoijte stroj od zdroje el. energie, pokud béhem prace nastanou potize.

Prach ze dfeva je vybuSny a muze byt i zdravi Skodlivy — zejména tropické a tvrdé dfevo jako buk, dub mohou byt rakovinotvorné.
VSechny klapky proti zpétnému vrhu se musi automaticky vratit do pavodni polohy.

Vzdy kdyz obrabite malé obrobky, pouzijte vhodny pfipravek pro posuv materialu — neni mozné obrabét material kratsi nez 200 mm.
Musi byt dodrzena minimalni a maximalni velikost obrobku.

Vzdy pouzivejte ostré noze.

Hoblujte maximalné dva obrobky najednou. Povrch stolu udrzujte v Cistoté.

Poskozeny kabel okamZzité vymérnte.

3.3 Rizika

| v pfipadé pouzivani stroje v souladu s timto manualem a obecné& uznavanymi pravidly mohou vzniknout néktera rizika.

Dotykat se valce s nozi mlze zpUsobit zranéni. Nebezpeci zachyceni automatickym posuvem. Nebezpeci poranéni odlétajicimi kousky
obrobku.

Hluk a prach mohou byt zdravi $kodlivé, chrarite své zdravi pouzitim vhodnych ochrannych pomucek.

Pouziti nespravného nebo poskozeného vodice el. proudu mlze zplsobit zranéni.

4. Specifikace stroje
4.1 Technicka data

Sitka hoblovani max 318 mm
Tloustka hoblovani 4,76 az 152 mm
Odbér trisky max 2,4 mm
Pocet nozl 2
Pramér valce 50,8 mm
Volnobézné otacky 10000 ot/min
Ubéry za minutu 18000

Délka noze 320 mm
Sitka noze 12 mm

Tloustka noze 1,5 mm
Rychlost posuvu 7,92 m/min
Primér odsavaci pfipojky 50/100 mm
Vaha stroje 25 kg

Sitova pfipojka 230V/50-60Hz

Pfikon motoru 1700 W
Referencni proud 8A

4.2 Hluénost

(Tolerance 4 dB)
Hlukova hladina (dle EN 3746):
Volnobézné otacky LwA 101,5 dB(A)

Hladina akust.tlaku (dle EN 11202):
Volnobézné otacky LpA 88,7 dB(A)

Uvedené hodnoty jsou na hladiné emisi a neprevysuji hladinu pro bezpe¢nou praci.
4.3 Rozsah dodavky Tloustkovaci frézka, Odsavaci pfipojka 100 mm, Klika nastaveni tloustky, 1 sada

oboustrannych hoblovacich nozu (ve valci), Magneticky drzak pro usazeni hoblovacich nozu, Sada naradi,
Navod k pouziti, Seznam nahradnich dilt



4.4 Popis stroje

1. Klika nastaveni tloustky
2. Ukazatel tloustky ubéru
3. Stupnice tloustky

4. Podavaci stul

5. odsavaci hrdlo

6. Vypina¢

5. Preprava a uvedeni do chodu

5.1. Vybalovani a inventarizace

Pfed vybalenim zkontrolujte pfepravni krabici a stroj, zda nejsou poskozeny. Opatrné vyjméte obalovy material, dily a stroj z
prepravniho kartonu. VZdy zkontrolujte, zda kolem motord a pohyblivych &asti nejsou ochranné prepravni materialy, a pfipadné je
odstrarnte. Rozlozte vSechny dily na Cistou pracovni plochu.

Ze v$ech dilu a tloust kovaci frézky odstrante veskeré ochranné prvky natéry. Ochranné natéry Ize odstranit nastfikanim WD-40 a
setfenim mékkym hadrem. Tento postup muaze byt nutné nékolikrat opakovat, nez budou vSechny ochranné natéry zcela odstranény.
Po vycisténi naneste kvalitni pastovy vosk na vSechny nenatfené povrchy, véetné vstupniho, vystupniho a stfedového stolu. Pred
montazi nezapomerite vosk vylestit.

Porovnejte obsah dodavky inventarnimi udaji a ovéfte, zda jsou vSechny polozky v baleni. Pokud je to mozné, uschovejte si pfepravni
karton pro pfipadny zaruéni servis.

Pokud nékterée dily chybi, nepokousejte se zapojit napajeci kabel a stroj spustit. Stroj by mél byt zapnut "ON" az po ziskani a spravné
instalaci v§ech dilll. V pfipadé chybéjicich dili se obratte na IGM a nebo vaseho prodejce.

s
[ S
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A. Klika nastaveni tloustky

B. Odsavaci kryt

C. Sroub pro odsavaci kryt (2)

D. Sroub rukojeti

E. Kli¢ Torx

G. Redukce odséavaciho hrdla (2" na 2-1/2" a 4")
F. Sestihranny klig

Po vybaleni stroje z kartonu neni stroj kompletné smontovany.



5.2 Montaz

POZOR! UJISTETE SE, ZE JE STROJ ODPOJEN OD ZDROJE NAPAJENI.
PRIPEVNENI kliky pro nastaveni tioustky

Pripevnéte kliku pro nastaveni tloustky (A) k hfideli (B) a upevnéte ji na mist& pomoci 1 $roubu se Sestihrannou hlavou. Sroub utahnéte
pomoci dodaného Sestihranného kli¢e. Obr. 1.

PRIPOJENi ODSAVACAHO KRYTU REDUKCE

Odsavaci kryt se pouziva v pfipade, Ze je tfeba tloust kovaci frézku pfipojit k odsavaci prachu. Je vybaven
2" hrdlem pro pfipojeni odsavace prachu a 2-1/2" a 4" redukce pro pfipojeni odsavaci hadice.

Instalace:

1. Pomoci 2 §roubt s palcem (B) nainstalujte 2" odsavaci kryt (A) do zadni ¢asti tloust kovaci frézky. PODIVEJTE SE NA OBRAZEK 2A.
2.V pfipadé potfeby pro 2-1/2" nebo 4" odsavaci hadici nainstalujte redukci pomoci dodaného Sestihranného klice (C). VIZ OBR. 2B.

Obr. 2A Obr. 2B

UPEVNENI tloustkovaci frézky KE STOLU NEBO PRACOVNIMU STOLU
Pokud ma tloustkovaci frézka b&hem prace tendenci se prevracet, klouzat nebo chodit, MUSI byt zaji$téna na opé&rné plose, jako je

pracovni stul nebo pracovni deska. Pro bezpe¢né upevnéni tloustkovaci frézky jsou k dispozici Etyfi otvory (2 jsou zobrazeny na (A)).
Povrch, na ktery hoblik upevriujete, by mél byt dokonale rovny. Obr. 3.

Obr. 3

NASTAVENI

POZOR! PRED JAKYMKOLI NASTAVOVANIM SE UJISTETE, ZE JE STROJ ODPOJEN OD ZDROJE NAPAJENI.
VYROVNAVANI VYKLAPECICH STOLU

Prodluzovaci (vyklapéci) stoly musi byt v jedné roviné se stolem tloustkovaci frézky. Chcete-li zkontrolovat prodluzovaci stoly a v



pfipadé potreby je sefidit:

1. Polozte méfidlo (A) na hoblovaci stul (C), pficemz jeden konec méfidla musi byt nad prodluzovacim stolem (B). Obr. 4.

2. Zkontrolujte, zda je pfedni stal v jedné roviné s hoblovacim stolem.

3. Pokud je nutné sefizeni, zvednéte stll, povolte pojistné matice (D) a sefidte Srouby se Sestihrannou hlavou.

(E) na obou stranach stolu, dokud nebude predni stll v roviné se stolem tloustkovaci frézky. Tim se upravi vnéjsi okraj stolu. V pFipadé
potfeby povolte tfi Srouby jedné strany pfivodniho stolu (F), po sefizeni Srouby opét utahnéte. Stejnym zplsobem sefidte i druhou stranu
podavaciho stolu.

4. Znovu zkontrolujte vodorovnost a v pfipadé potrfeby sefizeni zopakujte.

5. Tento postup opakujte pro vyrovnani vystupniho podavaciho stolu.

Pokud po vybaleni stroje zjistite jeho poSkozeni, okamzité vadu hlaste prodejci a neuvadéjte stroj do chodu.

Obr. 4

ZVEDANI A SPOUSTENI HOBLOVACIHO AGREGATU

Hoblovaci agregat se sklada z hoblovaciho valce, nozu, podavacich valct, krytu hoblovaciho valce a motoru. Zvedanim a spousténim
hoblovaciho agregatu se Fidi vysledna tloustka obrobku .

Nastaveni:

1. Chcete-li zvednout agregat (A), otocte klikou pro nastaveni tloustky (B) ve sméru hodinovych ruci¢ek. Obr. 5.

2. Chcete-li agregat snizit, oto¢te klikou pro nastaveni tloustky proti sméru hodinovych rucicek.

POZNAMKA: Jedna otagka rukojeti posune hoblovaci valec nahoru nebo doli pfiblizné o 1/16".

To si mGzZete ovéfit podle stupnice (C) na pravé predni strané tloustkovaci frézky.

Obr. 5

7. VYMENA NOZU PRO JWP-12L

VAROVANI! UJISTETE SE, ZE JE STROJ ODPOJEN OD ZDROJE ELEKTRINY PRED JAKYMKOLI UPRAVAMI.

VAROVANI! *** BUDTE VELMI OPATRNI PRI VYMENE NOZU, JSOU VELMI OSTRE A MOHOU ZPUSOBIT ZAVAZNE ZRANEN!! ***
VAROVANIi! NEZACHYTAVEJTE HOBLOVACI| VALEC RUCNE!

NozZe dodavané s tloustkovaci frézkou maiji ostfi na obou stranach cepele, takZze mizete noze pretocit, kdyz bude jedno ostfi otupeno.
Pro vymeénu postupujte nasledovné:

1. Pfipravek na vyjmuti noze (A) je soucasti vasi tloustkovaci frézky a je pfipevnén pod pfednim stolem (B) pomoci suchého zipu (C),
muzete ho pfipevnit, kdyZ ho nepouzivate. Obr. 6 na dalSi strané.

2. Pouzijte kliku pro nastaveni tloustky, abyste snizili agregat na vysku 1 palce.

3. Odeberte kryt hoblovaciho valce (A) odSroubovanim Sroubu (B). Obr. 7.

4. Otacejte hrideli dodavanym Sestihrannym klicem (A). Otocte hfidel pomoci kli¢e do pozice, kde ostré ostfi Cepele neni viditelné z
vaseho Uhlu pohledu. Obr. 8 na dalSi strané.

5. Pomoci dodavaného torx kli¢e (B) uvolnéte Sest Sroubl (C) natolik, aby upinaci klin(D) uvolnil niz (E) a umoznilo se vyjmuti noze.
Srouby UpIné neodstrariujte. VioZte magneticky pFipravek na vyjmuti noze (F) pod stfed upinaciho klinu. VIZ OBRAZEK 8 a 9.



6. Zvednéte pfipravek, tak aby se nliz dal vyjmout z kolikl, a vyjméte ndz.

7. Otocte nuz o 180 stuprill tak, aby ostfi noze, které bylo sméfovano k vam, nyni sméfovalo od vas, a znovu viozte nGz. Pokud jste jiz
pouzili obé ostfi noze, nyni vyménte nlz.

8. Umistéte magneticky pfFipravek na vyjmuti noze na vrch noze. Ujistéte se, Ze je pfipravek zarovnan na stfed noze.

9. Umistéte ndz na koliky v hfideli a odeberte pfipravek na vyjmuti nozZe.

10. Znovu utahnéte Sest Srouby, které byly povoleny v kroku 5.

11. Opakujte tento postup pro druhy ndz.

POZNAMKA: Pfi umistovani noz( na koliky si véimnete, Ze je mozné mirné boé&ni pohyby noZe. To je normalni, protoZe umoZiiuje
prfemisténi nozu v pfipadé, Ze se niz poskodi.

Obr. 6 Obr.7

E

Obr. 8 Obr.9

NASTAVENI STUPNICE TLOUSTKY

Skala tloustky, umisténa na pravé strané tioustkovaci frézky, ukazuje tloustku hotového dilce. Abyste zajistili spravné nastaveni vysky,
protahnéte kus dreva tloustkovaci frézkou a zméfte tloustku dfeva. Pokud je vy$Ska nespravné zarovnana, uvolnéte dva Srouby s kulatou
hlavou (A), které drzi indikator vy$ky (B), a nastavte ukazatel tloustky na spravnou hodnotu. Po provedeni Upravy nezapomente znovu
utahnout oba Srouby. Obr. 10.

Obr. 10

POZNAMKA: Tato &ast s navody byla navrzena k poskytnuti pokynl pro zékladni provoz této tloustkovaci frézky. Nicméné, neni v
zadném pripadé kompletnim seznamem vSech Cinnosti s touto tloustkovaci frézkou. Durazné doporucujeme ¢ist knihy, odborné
Casopisy nebo absolvovat formalni Skoleni, abyste maximalizovali potencial své tloustkovaci frézky a minimalizovali rizika.
POZNAMKA: Tato tloutkovaci frézka je uréena pouze pro zpracovani dfeva.

VAROVANI! PFed pfipojenim kabelu do zasuvky se ujistéte, e vypinaé je v poloze "OFF". Pfi vyjimani nebo vkladani zasuvky se
nedotykejte kolik( zastrcky.

VAROVANI! V ptipadé vypadku napajeni (naptiklad vypnuti jisti¢e nebo pojistky) vzdy pfepnéte vypina& do polohy "OFF" aZ do
obnoveni napajeni.



UKAZATEL vysky Ubéru
Ukazatel tloustky tfisky, umistény na predni strané stroje, je pohodinym zplisobem, jak rychle zjistit, kolik materialu se odstrani jednim
prichodem.

Stroj vypnéte a vlozte pracovni kus pravé pod méfitko fezu (B). Obr. 11.
Otocenim kliky pro nastaveni tloustky / snizte az po dosazeni kontaktu indikatoru (B) s pracovnim kusem. P¥i otaceni kliky pro nastaveni
tloustky se ukazatel hloubky fezu posune a ukaze, kolik materialu bude odstranéno pfi tomto prichodu.

PRIPRAVA

Vzdy je dobrym napadem na zacatku pouzit kus zbytkového dfeva pro prvni hoblovani. Pfed kazdym pouzitim tloustkovaci frézky si také
zvyknéte zkontrolovat, zda nejsou uvolnéné Srouby, armatury nebo dalSi pfichytky. Zapnéte tloustkovaci frézku a nechte ji nabéhnout na
plnou rychlost. Dbejte na pfipadné nadmérné hluceni nebo nadmérné vibrace, které by mohly pochazet z tloustkovaci frézky. Pokud se
tak stane, okamzité tloustkovaci frézku vypnéte a znovu zkontrolujte, zda jsou vSechny €asti pevné pfipevnény. Pokud je to nutné,
projdéte si znovu sekci MONTAZ a UPRAVY.

6. PRACE SE STROJEM ZAKLADNi PROVOZ
VAROVANI! Abyste se vyhnuli vaZznému osobnimu zranéni, NIKDY nestujte pfimo v linii s pfedni nebo zadni ¢asti tloustkovaci frézky.
Pokud je néjaky pfedmét vymrstén z tloustkovaci frézky, bude letét v tomto sméru.

1. Postavte se na levou nebo pravou stranu hoblovky.

2. Pfepnéte prepinac do polohy ON.

3. Zvednéte pracovni kus na vstupni still, chytaje okraje desky uprostfed délky. POZNAMKA: U del$ich kust pouZijte dodate&né podpory
nebo stojany.

4. Lehce tlacte na obrabény materidl, aby se zacalo s posunem, a nechte posuvné valce tahnout obrabény material tloustkovaci frézkou.
Jakmile posuvné valce za¢nou tahnout opracovavanym dilcem, pustte obrabény material a nechte valce délat svou praci. Netlacte nebo
netahejte pracovni kus, jakmile valce podavaji material.

5. Presurite se na jednu stranu zadni ¢asti tlousStkovaci frézky a pfevezméte opracovany kus tim, Ze chytite okraje dfeva, stejné jako jste
to udélali pfi vkladani obrabéného materialu.

6. Obvykle je potfeba nékolik prachodu, abyste dosahli hladkého povrchu, takZze opakujte tento postup tolikrat, kolikrat je potreba.
Pamatujte si, Ze ¢im méné materialu odstranite v jednom prichodu, tim hlad$i bude povrch. Dokoncete povrch brousenim.

HOBLOVANI NA pozadovanou tloustku

Hoblovani na tloustku upravuje rozméry obrabéného dilce na pozadovanou tloustku a zaroven vytvafi hladky a rovny povrch. Tloustka
kazdého ubéru zavisi na druhu dfeva, Sifce obrabéného dilce a stavu dfeva (napf. vihkost, slozeni dfevnich vlaken, rovnost atd.). Pfed
provadénim konec¢nych ubérli vzdy provedte zkuSebni protazeni na kusu zbytkového dfeva.

OSOBNI RADA A POKYNY

1. Hoblovani na tloustku vzdy nejlépe funguje, kdyZz ma alespori jedna strana pracovniho kusu rovny povrch. Pokud jsou obé strany
pracovniho kusu kfivé, vloZte jednu stranu desky do tloustkovaci frézky az do dosazeni rovného povrchu.

2. VZDY hoblujte obé strany pracovniho kusu, abyste dosahli pozadované tloustky.

3. Nehoblujte pracovni kusy o tloustce mensi nez 4,76 mm, mensi nez 19 mm Sifky nebo krat$i nez 178 mm.

4. Neni doporu¢eno nepretrzité pouzivat tloustkovaci frézky pfi maximalni hloubce ubéru (1,6 mm) a maximalni Sifce (318 mm), protoze
timto zplsobem se zkracuje Zivotnost motoru.

5. MenSi ubéry vytvareji hladSi povrch nez vétsi ubéry.

6. Pokud neni dosazeno hladkého povrchu, podivejte se na PRUVODCE ODSTRANOVANIM PROBLEMU na strané 24.

PREDCHAZENI PODHOBLOVANI

Podholovani, tedy prohloubeni nebo vyryti na koncich desky, se mize vyskytnout, pokud neni deska spravné podpirana. U pracovnich
kusl delSich nez 1,2 metru je tfreba dbat vétsi péce, abyste tento problém minimalizovali, protoZze dodate¢na délka pracovniho kusu
znamena vice nevyvazené vahy tlacici doll na konci desky. Tato nevyvazena vaha bude branit udrzovani desky rovné. Pfi hoblovani
delSich kusu je dulezité pouzivat podpory nebo stojany, abyste tomuto problému predesli. ProtoZze podholovani se vyskytuje na koncich
desek, je dobrym zvykem zacit s pracovnim kusem, ktery je o néco delsi, nez je potfeba, abyste v pfipadé potfeby mohli jednoduse
odfiznout konce. Dal$i informace najdete také v PRUVODCI ODSTRANOVANIM PROBLEMU.

8. UDRZBA A SERIZENI



VAROVANI! UJISTETE SE, ZE JE STROJ ODPOJEN OD ZDROJE ELEKTRICKEHO NAPAJENI PRED PROVADENIM UDRZBOVYCH
UKONU.
Vase tloustkovaci frézka vam poskytne dlouhou Zivotnost, pokud najdete ¢as na provedeni nasledujicich udrzbovych operaci.

CISTENI

Nashromazdéni pilin a dalSich necistot mize zpusobit nespravné hoblovani. Pravidelné Cisténi a natirani voskem je nezbytné pro presné
a precizni hoblovani. VSechny pohyblivé ¢asti by mély byt pravidelné istény penetrantnim olejem a mazany lehkou vrstvou strojového
oleje stfedni viskozity.

POZOR! Kdyz je stroj odpojen od sité, vyfoukejte motor nizkotlakym vzduchem, abyste odstranili prach nebo necistoty. Tlak vzduchu
nad 50 P.S.I. nepouzivejte, protoZe vzduch pod vysokym tlakem muze poskodit izolaci. Pfi pouZiti stlaéeného vzduchu by méla obsluha
vzdy pouzivat respirator a ochranu oci. Nedovolte, aby se pod strojem hromadily tfisky a prach. Udrzujte prostor v Cistoté a v
bezpetném poradku.

Pro dosazeni optimalnich vysledkl je nezbytné mit Cisté podavaci valce. Po kazdém pouZziti zkontrolujte podavaci valce, zda se na nich
nenahromadila smola, guma nebo pryskyfice, a nezapomerite je vycistit nehoflavym odstrafiovacem dehtu a smoly, ktery neni Skodlivy
pro pogumované povrchy.

Stoly pravidelné Cistéte, voskuijte a leStéte. To pomuze zabranit nespravnému podavani obrobku.

TESNOST ZARIZENI
Pravidelné kontrolujte t&snost a stav vSech svorek, matic, Sroubl a vrutl. PFiblizné po 50 hodinach provozu zastavte stroj a
prekontrolujte utazeni Sroubu hoblovaci hlavy a ostfi nozu, pravidelné provadéjte opakovanou kontrolu.

MAZANI PREVODU

Ozubena kola v pfevodovce by méla byt pravidelné mazana.

1. Z pfedni asti stroje sejméte rukojet pro nastaveni vysky. Obr. 12.

2. VySroubuijte 4 Srouby na hornich stranach pro uchyceni horniho krytu na stroji. Sejméte horni kryt.

3. Na levém bo¢nim panelu odstrante 3 Srouby s nastrénou hlavou (A) umisténé kolem spodniho okraje a sejméte bo&ni panel, abyste
odkryli kryt pfevodovky. Obr. 12.

Obr. 12
4. Naneste tenkou vrstvu univerzalniho maziva na zuby pfevodu (A) a tenkou vrstvu sprejového maziva na fetéz (B). Nepfemazavejte a
znovu pfipevnéte boc¢ni panel. Obr. 13.

Obr. 13

5. Jakmile je mazani dokonceno, vratte vS§echny kryty a panely, které jste odstranili, na své misto a upevnéte je.

VYMENA UHLIKU
Zivotnost uhlikl se bude li$it v zavislosti na zatiZzeni motoru. Uhliky by mély byt kontrolovany kaZdych 10-15 hodin provozu. Pro kontrolu
nebo vymeénu postupujte nasledovné:

1. Odstrante drzaky uhlikd, z nichZ jeden je znazornén jako (A). Druhy se nachazi ve stejné pozici na zadni ¢asti motoru. Drzak uhlikd
Ize odstranit pomoci plochého Sroubovaku. Obr. 14.



Obr.14

2. Jakmile je uhlik odstranén, zkontrolujte uhlikovy material (B), pruzinu (C) a drat (D). Obr. 15.

3. Pokud je uhlikovy material kteréhokoli uhliku opotfebovan na tloustku 4,76 mm nebo méné, je tfeba vyménit oba uhliky. Pokud je
pruzina nebo drat spaleny nebo poskozeny jakymkoli zpisobem, je tfeba vyménit oba uhliky.

9. POMOC PRI PORUSE. GUIDE PRO RESENi PROBLEMU

PROBLEM PRICINA

RESENI

probrouseni (prohluber Spatné noze nebo
na koncich desky)

stolu

Zbytky na valce

nastaveni vstupniho nebo vystupniho

Vyménte nebo otolte noze.

Pfrenastavte stoly. Provedte test hoblovani na kousku stejné
tloustky pfed a po desce.

Vydcistéte valce.

PFilis velky ubér materialu
Hoblovani proti viaknim dfeva

Vytrhana vlakna

Tupé noze

Snizte nebo zvyste ubér.

Zkuste obratit desku a zadit s druhym koncem.
Zkuste naklonit desku pfi vedeni.

Vymérite nebo otocte noze.

Velmi mirné navihéete desku

Vysoky obsah vihkosti dfeva
otupené noze
Prilis velky ubér

Fuzzy/rough grain
(matny/chlupaty povrch)

Pfed hoblovanim dfevo nechte vyschnout.
Vyménte nebo otolte noze.
Snizte ubér.

Board thickness Nastaveni hloubky na odectu je

Upravte nastaveni hloubky

QOdstranény kli¢ od spinace

(neodpovidajici tloustka nespravné

desky)

Will not start (nezapina Neni zapojeno do zasuvky Zkontrolujte napajeni ze zdroje.

se) Spaleny jisti¢ Vymeénite pojistku nebo obnovte vybaveni zajistujici

elektfinu, nebo zavolejte elektrikare.
Vlozte kli€ od spinace.

Interrupted operation
(pferuseny provoz)

Pretizeni jednotky
Pretizeni obvodu

Snizte zatizeni.

Pouzivejte samostatny obvod bez jinych spotfebic¢i nebo
motorll, nebo pfipojte jednotku k obvodu s dostate€nym
ampérovym hodnocenim.

pfili§ mnoho materialu
Vymeérnite noze
Znecisténi stolu
Znegisténi valecka

Planer not feeding
properly (hoblovaci stroj
nefunguje spravné)

Snizte ubér.

Vymeérnite opotfebované noze.

Vycistéte stoly a naneste pastovy vosk.

Vycistéte vale€ky &isti€em vhodnym pro gumové povrchy.
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#/PARTNO  |DESCRIPTION |s1ZE aQry 73 JWP12L-73  [Roller Infeed
1JWP12L01 | Tarx Wrench Assy [L145T25 1| 76 JWP12L-76  |Right Cail Spring
2|JWP12L-02  |Hex Wrench |4mm 1| 77 JWP12L-77 | Outfeed Roller
3|TS-2246082 |Hex Socket HD Bufion Screw  |[MEx & 15| 78 JWP12L-78  |Motor Assy
4[JWP12L-04  |Handlz Knob Assy 1] 79 JWP12L-79  |Base
5|JWP12L-05 | Top Cover 1 80 JWF12L-80 |Flat Washer
B[JWP12L-06 |Left Side Panel _ 1] 81 JWP12L-a1  Nylon Lock Hex Socket HD
7/TS-1533042  |Pan Head Screw | M5 % 12 4| | |Screw
10/JWP12L-10 |Retainer 3| | 82JWP12L-82 |Cursor
11JWP12L-11  |Upper Bearing Seat 1| 83 JWP12L-83  |Pan Head Screw
12/JWP12L-12 | Right Side Pansl 1 84 JWP12L-84  Screw
13/BB-6000ZZ | Ball Bearing 6000ZZ 5| 85 JWP121-85  Spring Washer
14 JWP12L-14 | Handle Bar 3| 86 JWF12L-86  |Flat Washer
15/ JWP12L-15 'C.Ring 'sTW15 3| 87 T3-1502051 | Sccket HD Cap Scraw
16/ JWP12L-16 | Chain ' 2| 85 JWP12L-85 |Gear Box Assy
17| JWP12L-17 | Sprocket E 1 80 TS-1522011 |Socket Set Screw
18 JWP12L-18 | Spacer ' 11 92 JWP12L-92  |Waming Lakel
19/ TS-1502081 | Socket HD Cap Screw [M& x 35 4| | 104 JWP12L-104 |Lift Indicating Label
24| JWP12L-24 | Elevation Nut ' g | 110 JWP12L-110 |Motor Label
32| JWP12L-32 | Gear Box Cover 1, 111 JET-82 |JET Logo Plague
33 JWP12L-33 Pinion Gear 11 [ 112 JWF12L-112 |Base Guide Rail
34|BB-6203ZZ | Ball Bearing 620322 2| | M3 JWF12L-113 |Pan Head Screw
35 JWP12L-35  |Base Bearing Refainer 4 114 JWP12L-114 | Table Support
35 JWP12L-36 | Cord Clamp 1) | 115 JWP12L-115 | Spring Washer
37 JWP12L-37 | Plate 3| | 116 JWP12L-116 |Tahle Bushing
38[JWP12L-38 | Spindle Sprocket 4] | 17 T3-1534052  |Pan Head Screw
39[JWP12L-30  |Pan HD Tapping Screw [MEx 8 2| | M8 JWP12L-118 |Outfeed Table
40/JWP12L-40  |External Tooth Lock Washer M6 2, 126 JWP121-126  Scale :
41[JWP12L41 Special Hex Socket Cap Screw | M5 x 12 g | 132 JWP12L-132 |Flat HD Tapping Screw
42/TS-1550071 | Flat Washer [M10 4| [ 133 JWP12L-133 Dust Chute
43/ JWP12L-43 | Special Washer [ 4| [ 134 JWP12L-134 |Dust Chute Plate
44/ JWP12L-44  |Motor Pivot Rod 1| 139 JWP12L-139 | Spring
45 JWP12L-45 | Upper Frame 1| | 141 TS-1540021  Hex Nut
46 JWP12L-46  Belt Guard 1 | 142 TS-1482041 Hex Cap Scraw
47[JWP12L-47 |Flat Washer 2| | 159 JWP12L-129 | Switch
48(75-1502031 | Socket HD Cap Screw [M5 %12 21| | 178 JWP12L-178 |Brush Cover
43/JWP12L49 | Motor Bracket , 1| | 179 JWP12L-175 | Motor Brush
51/TS-1490021 | Hex Cap Screw M8 x 16 1) | 180 JWP12L-180 |Brush Holder
52[JWP12L-52  |Height Adjust Spindle | 1! 185 JWP12L-185 |Owverload Protection Assy
53 JWP12L-53 | Spindle 3 | 226 JWF12L-226 |Chain
54| JWP12L-54 | Spacer 1 227 JWP12L-227  Knife Removal Tool Assy
55| JWP12L-58  |Key _ 1| | 228 JWP12L-228 Pin
56| JWP12L-56 | Torx Screw ME x 16 12) | 229 JWP12L-229 |Cutterhead
57|JWP12L-57 |Nylon Lock Socket Set Screw |[MBx 5 1] | 230 JWP12L-230 | Thumb Screw
GO JWP12L-60 | Bearing Cap ' 71| 232 JWP12L-232 |Knife Lock Bar
.6§1.j¥EE1§t:qu .EusiPDﬂ 265 x 70 1_ 234 JWP12L-234 |Knives
a ! oam X mim ] - I
| 62[JWP12L-62  Cutterhead Pulley ' Tq) | 235 JWP12L-235 |Vacuum Adapier
B3| JWP1ZL63  |Belt [135J6 1] | 236 TS-1540031  Hex Nut
B4 JWP12L-64  Hex Nut [M16 1| | 237 Jwp12L-237 | ¥ion Lock Socket HD Bution
QAT Motor Pulcy 1 23 JWP128L-238 Wear Plaie
67 JWP12L-67 | Idle Wheel Shaft 2| [439.JWP12L-239  Bearing
68 TS-1502061  Socket HD Cap Screw M5 x 25 2 240JWP1L-240 Bearing Block - Lef
62 JWP12L-59  Spring 1 7 241_J.c'ulF’12L—241 |Bearing Block - Right
70/ 0WP12LT0 |Knob 1 3| 242 JWP12L-242 |Indicator Depth Assy
71/78-1533042 | Pan HD Scraw [M5 x 12 1
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