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CE-ES-Deklaracja Zgodnosci

Produkt: Grubosciowka

JWP-12L

Marka: JET

Producent:

TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

Z petng odpowiedzialnos$cig oswiadczamy, ze produkt, ktdry zostat opisany w niniejszej instrukcji obstugi spetnia
nastepujace standardy:

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

Zaprojektowany zgodnie z:
EN ISO 12100:2010 / EN 62841-1:2015 / EN 61029-2-4:2011 / EN 61000-6-4:2007 / EN 61000-6-2:2005

Dokumentacja techniczna opracowana zostata przez:
Head Product-Mgmt. TOOL FRANCE SARL

|

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




PL - Polski
Instrukcja obstugi (tumaczenie oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazate$ kupujgc od nas nowg maszyne JET. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla
wiascicieli i uzytkownikéw urzgdzenia JET JWP-12 Grubosciowka, w ktdrej znajduja sie bardzo wazne informacje dotyczgce instalacji,
obstugi, konserwacji oraz zasad bezpieczenstwa. Przeczytaj uwaznie wszystkie informacje zawarte w instrukcji obstugi oraz w
zatgczonych dokumentach. W celu zmaksymalizowania wydajnosci oraz przedtuzenia zywotnosci z maszyny JET nalezy korzystac
zgodnie z instrukcjg obstugi oraz bezwzglednie przestrzega¢ wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zyczymy Panstwu samych przyjemnych chwil podczas pracy z maszyng JET.
Zawartos¢

1. Deklaracja zgodnosci

2. Gwarancja i Serwis Gwarancyjny JET

3. Bezpieczenstwo

Zasady

Ogdlne zasady dotyczace bezpieczenstwa
Ryzyka

4. Specyfikacja maszyny
Dane techniczne

Poziom hatasu

Zakres dostawy

Opis maszyny

5. Transport i uruchomienie
Transport i rozpakowanie
Montaz

Potgczenie elektryczne
Odcigganie

Uruchomienie

6. Praca z maszyna
7. Wymiana nozy
8. Konserwacja i przeglady

9. Pomoc w przypadku awarii

1. Deklaracja zgodnosci
Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z dyrektywg i wszystkimi normami wymienionymi na poprzedniej stronie niniejszej instrukgiji.

2. Gwarancja i Serwis Gwarancyjny JET
Firma JET dazy do zapewnienia najwyzszej jakosci i trwatosci swoich produktow. Dlatego tez na swoje produkty oferuje gwarancje.

Gwarancja podlega obowigzujgcym Warunkom Handlowym oraz Zasadom Gwarancyjnym firmy IGM narzedzia i maszyny s.r.o. Zasady
gwarancyjne dostepne sg na stronie www.igm.cz.

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

Maszyna przeznaczona jest do pracy z drewnem oraz materiatami drewnopodobnymi. Obrabianie innych materiatéw dozwolone jest
wytgcznie po wczesniejszej konsultacji z producentem.

Wiasciwe korzystanie z maszyny oznacza takze przestrzeganie instrukcji obstugi oraz wskazéwek dotyczacych konserwacji.
Maszyne mogg obstugiwaé wytgcznie osoby, ktdre zostaty odpowiednio przeszkolone pod katem konserwacji i przegladéw oraz ktére sg
Swiadome wystgpienia mozliwych niebezpieczenstw.

Maszyna moze by¢ uzywana tylko w nienagannym stanie technicznym oraz gdy spetnia wszystkie wymagania dotyczace
bezpieczenstwa.

Podczas pracy przy maszynie nalezy zainstalowa¢ wszystkie mechanizmy zabezpieczajgce oraz ostony ochronne. Oprécz instrukcji
obstugi nalezy zapoznac sie rowniez z instrukcjami bezpieczenstwa i specjalnymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju.
Nalezy przestrzega¢ ogolnych zasad technicznych oraz regulaminu bezpieczenstwa pracy z maszynami do obrébki drewna.
Uszkodzenia wynikajgce z niewtasciwego obchodzenia sie z maszyng nie sg wing ani producenta, ani dostawcy. Ryzyko ponosi sam
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uzytkownik.

3.2 Ogolne zasady bezpieczenstwa

Przy nieodpowiedniej manipulacji z maszyng grozi niebezpieczehstwo poranienia. Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy
doktadnie przeczytac catg instrukcje obstugi i postepowac zgodnie ze wskazéwkami zawartymi w niniejszej instrukcji.

Chron instrukcje obstugi przed zanieczyszczeniem i wilgocia.

W przypadku sprzedazy maszyny przekaz instrukcje nowemu wiascicielowi.

Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek zmian i modyfikacji w maszynie.

Codziennie, przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ poprawne dziatanie wszystkich funkcji maszyny oraz oston ochronnych.
Zidentyfikowane usterki nalezy natychmiast usung¢. Obstuguj maszyne znajdujgcg sie wytgcznie w doskonatym stanie technicznym.
Dtugie wiosy powinny by¢ chronione czapkag lub siatkg na wiosy. Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢ luznego ubrania, bizuterii
lub apaszek.

Nalezy pracowac tylko i wytgcznie w obuwiu roboczym, nigdy nie zaktadaj do pracy sandatow!

Zawsze korzystaj z atestowanego sprzetu ochronnego.

Podczas pracy na maszynie nie wolno uzywac rekawic ochronnych!

Sprawdzaj czas zatrzymania maszyny, czas ten nie moze przekroczyé¢ 10 sekund.

Pozostato$ci materiatu i trociny mozna usuwac tylko wtedy, gdy maszyna jest wytgczona a wszystkie ruchome czesci w stanie
spoczynku.

Maszyna musi by¢ ustawiona tak, aby zostata zagwarantowana wystarczajgco duza powierzchnia do manipulowania z maszyng oraz
dostateczna ilos¢ miejsca do pracy z obrabianym przedmiotem.

Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca pracy.

Maszyna musi by¢ umieszczona na stabilnej i ptaskiej powierzchni.

Upewnij sie, ze przewdd zasilajgcy nie przeszkadza Ci w pracy.

Utrzymuj miejsce pracy w czystosci, bez pozostatosci resztek materiatu, oleju lub smaru.

Podczas pracy badZz uwazny i skoncentrowany. Wykonuj swojg prace bardzo rozwaznie. Nigdy nie pracuj pod wptywem Srodkéw
odurzajgcych, takich jak alkohol czy narkotyki. Pamietaj, ze leki rowniez mogg mie¢ negatywny wptyw na Twoje zachowanie.

Nigdy nie pozostawiaj pracujgcej maszyny bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy pamietaj, zeby zawsze wytgczy¢ urzadzenie.
Nie uzywaj urzadzenia w wilgotnym otoczeniu oraz nie wystawiaj go na dziatanie deszczu.

Pyt drzewny jest substancjg wybuchowg i moze by¢ szkodliwy dla zdrowia. Szczegolnie niebezpieczne jest drewno tropikalne i twarde
drewno, takie jak buk i dgb, ktére majg rakotwércze dziatanie.

Wszystkie ostony zabezpieczajagce przed odrzutem muszg automatycznie powroci¢ do swojej pierwotnej pozycii.

Zawsze, gdy obrabiasz mate przedmioty, uzywaj odpowiedniego przyrzadu pomocniczego do podawania materiatu - nie jest mozliwa
obrébka materiatu krotszego niz 200 mm. Nalezy przestrzega¢ minimalnej i maksymalnej wielkosci obrabianego przedmiotu.

Zawsze uzywaj ostrych nozy.

Strugaj jednoczesnie maksymalnie dwa elementy. Utrzymuj powierzchnie stotu w czystosci.

Natychmiast wymien uszkodzony kabel.

3.3 Ryzyka

Mimo przestrzegania wszystkich wskazéwek oraz mimo odpowiedniego korzystania z maszyny, nalezy zwréci¢ uwage na mozliwosc
wystgpienia nastepujacych ryzyk:

Nie wolno dotykaé walca z nozami - grozi ryzyko powaznych obrazen. Automatyczny posuw moze réwniez by¢ niebezpieczny. Obrabiany
przedmiot moze zosta¢ uchwycony przez obracajgce sie noze i wyrzucony z powrotem w kierunku operatora.

Pyt i hatas mogg stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia. Zawsze uzywaj wyposazenia ochronnego, takiego jak okulary ochronne, maska
przeciwpytowa i odziez robocza.

Uszkodzony przewdd zasilajgcy lub potgczenie elektryczne moze spowodowaé powazne obrazenia.

4. Specyfikacja maszyny
4.1 Dane techniczne

Szerokos$¢ strugania
Grubos¢ strugania
Usuwanie wiorow

llo$¢ nozy

Srednica walca
Predkos¢ biegu jatowego
Usuwanie na minute
Dtugos¢ noza

Szerokos$¢ noza
Grubos$¢ noza

Predkos¢ posuwu
Srednica krééca odciggowego
Waga maszyny
Podtgczenie do sieci
Moc silnika

Prad odniesienia

4.2 Poziom hatasu
(Tolerancja 4 dB)

Poziom hatasu (zgodnie z EN 3746):

maks. 318 mm
4,76 az 152 mm
maks. 2,4 mm
2

50,8 mm
10000 obr/min
18000

320 mm

12 mm

1,5 mm

7,92 m/min
50/100 mm

25 kg
230V/50-60Hz
1700 W
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Predkos¢ biegu jatowego LwA 101,5 dB(A)

Poziom ci$nienia akustycznego (zgodnie z EN 11202):
Predkos¢ biegu jatowego  LpA 88,7 dB(A)

Podane wartosci znajdujg sie na poziomie emisji i nie przekraczajg bezpiecznego poziomu pracy.
4.3 Zakres dostawy Grubosciowka, Krociec odciggowy 100 mm, Pokretto do regulacji grubosci, 1 zestaw

dwustronnych nozy strugarskich (w walcu), Uchwyt magnetyczny do montazu nozy strugarskich, Zestaw
narzedzi, Instrukcja obstugi, Lista czesci zamiennych

4.4 Opis maszyny

. Pokretto do regulacji grubosci
. Wskaznik usuniecia materiatu
. Skala regulacji grubosci

. Stét podajacy

. Dysza odciggowa

. Wytgceznik

OO~ WN -

5. Transport i uruchomienie

5.1. Rozpakowanie i inwentaryzacja

Przed rozpakowaniem nalezy sprawdzi¢, czy opakowanie transportowe i urzgdzenie nie sg uszkodzone. Z kartonu transportowego
ostroznie wyjmij materiat opakowaniowy, czesci i urzadzenie. Zawsze sprawdzaj, czy wokét silnikdw i ruchomych czesci nie znajdujg
sie materiaty ochronne i w razie potrzeby usun je. Wszystkie cze$ci roztéz na czystej powierzchni robocze;.

Z wszystkich czesci i grubosciéwki usun wszelkie elementy ochronne i powtoki. Powtoki ochronne mozna usunaé poprzez spryskanie
srodkiem WD-40 i przetarcie miekkg szmatkg. Zanim wszystkie powtoki ochronne zostang catkowicie usuniete, procedura ta moze
wymagac¢ kilkukrotnego powtoérzenia.

Po wyczyszczeniu natéz dobrej jakosci paste woskowg na wszystkie niepomalowane powierzchnie, w tym na stét podajgcy, odbiorczy i
Srodkowy. Przed montazem powierzchnie nalezy wypolerowa¢ woskiem.

Poréwnaj zawarto$¢ przesytki z danymi inwentaryzacyjnymi i sprawdz, czy zawiera ona wszystkie elementy. Jesli to mozliwe, nalezy
zachowac karton wysytkowy na potrzeby ewentualnego serwisu gwarancyjnego.

Jesli brakuje jakichkolwiek czesci, nie nalezy prébowaé podtgczaé kabla zasilajgcego i uruchamia¢ urzadzenia. Urzadzenie nalezy
wigczy¢ "ON" dopiero po otrzymaniu i prawidlowym zamontowaniu wszystkich czesci. W przypadku braku czesci nalezy skontaktowac
sie z firmg IGM lub sprzedawca.




A. Pokretto regulacji grubosci

B. Pokrywa odciggowa

C. Sruba pokrywy odciggowej (2)

D. Sruba uchwytu

E. Klucz Torx

G. Reduktor dyszy odciggowej (2" do 2-1/2" i 4")
F. Klucz imbusowy

Po rozpakowaniu urzadzenia z kartonu nie jest ono catkowicie zmontowane.

5.2 Montaz

UWAGA! UPEWNIJ SIE, ZE URZADZENIE JEST ODELACZONE OD ZASILANIA.

MOCOWANIE pokretta do regulacji grubosci

Przymocuj pokretto do regulacji grubosci (A) do walca (B) i zabezpiecz je na miejscu za pomocg 1 $ruby z tbem szesciokgtnym. Dokreé
Srube za pomocg dostarczonego klucza imbusowego. Rys. 1.

Rys.1
PODLACZENIE REDUKTORA POKRYWY ODCIAGOWEJ
Pokrywa odciggowa jest uzywana w przypadku koniecznosci podtgczenia grubosciowki do urzadzenia odciggowego. Jest ona
wyposazona w dysze 2" do podtgczenia urzadzenia odciggowego oraz reduktory 2-1/2" i 4" do podtgczenia weza odciggowego.
Instalacja:
1. Uzywajac 2 srub motylkowych (B), zamontuj 2" pokrywe odciggowsg (A) z tytu grubosciowki. PATRZ RYSUNEK 2A.
2. Jesli to konieczne w przypadku weza odciggowego 2-1/2" lub 4", zainstaluj reduktor za pomoca dostarczonego klucza imbusowego
(C). PATRZ RYS. 2B.

Rys. 2A Rys. 2B

MOCOWANIE grubosciowki DO STOtU LUB BLATU ROBOCZEGO

Jesli grubosciéwka ma tendencje do przechylania sie, przesuwania, slizgania lub poruszania sie podczas pracy, MUSI by¢é zamocowana
na powierzchni podparcia, takiej jak stét lub blat roboczy. Istniejg cztery otwory (2 pokazano w (A)) do bezpiecznego zamocowania
grubosciowki. Powierzchnia, na ktérej mocowana jest strugarka, powinna by¢ idealnie ptaska. Rys. 3.



Rys. 3

USTAWIENIA

UWAGA! PRZED DOKONANIEM JAKICHKOLWIEK REGULACJI NALEZY UPEWNIC SIE, ZE MASZYNA JEST ODEACZONA OD
ZASILANIA.

POZIOMOWANIE STOLOW ODCHYLNYCH

Stoly przedtuzajgce (odchylne) muszg znajdowac sie w jednej ptaszczyznie ze stotem grubosciowki. Aby sprawdzi¢ i w razie potrzeby
wyregulowac stoty przedtuzajgce:

1. umies¢ przymiar (A) na stole strugarki (C) z jednym koncem przymiaru nad stotem przedtuzajgcym (B). Rys. 4.

2. Sprawdz, czy przedni stot znajduje sie w jednej ptaszczyznie ze stotem strugarki.

3. Jesli konieczna jest regulacja, podnies stot, poluzuj nakretki zabezpieczajgce (D) i wyreguluj sruby z tbem szesciokatnym

(E) po obu stronach stotu, az stét przedni zrowna sie ze stotem strugarki. Spowoduje to wyregulowanie zewnetrznej krawedzi stotu. W
razie potrzeby poluzuj trzy sruby po jednej stronie stotu podajgcego (F), a po zakonczeniu regulacji ponownie dokre¢ sruby. W ten sam
sposob wyreguluj drugg strone stotu podajacego.

4. Ponownie sprawdz wypoziomowanie i w razie potrzeby powtérz regulacje.

5. Powtorz te procedure, aby wyregulowac wyjsciowy stét podajacy.

W przypadku stwierdzenia uszkodzenia urzgdzenia po jego rozpakowaniu, nalezy niezwtocznie zgtosi¢ usterke sprzedawcy i nie uzywac
urzgdzenia.

Rys. 4
PODNOSZENIE | OPUSZCZANIE JEDNOSTKI STRUGAJACEJ
Jednostka strugajgca sktada sie z walca strugarskiego, nozy, rolek podajgcych, pokrywy walca strugarskiego i silnika. Podnoszenie i
opuszczanie jednostki strugajgcej kontroluje ostateczng grubo$¢ obrabianego przedmiotu.
Ustawienia:
1) Aby podnies¢ jednostke (A), obré¢ pokretto do regulacji grubosci (B) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Rys. 5.
2. Aby obnizy¢ jednostke, obro¢ pokretto do regulacji grubosci w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.
UWAGA: Jeden obrot uchwytu przesuwa walec strugarki w gére lub w dot o okoto 1/16".
Mozna to sprawdzi¢, patrzgc na skale (C) po prawej stronie z przodu grubosciowki.



Rys. 5

7. WYMIANA NOZY W JWP-12L

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO JAKICHKOLWIEK REGULACJI NALEZY UPEWNIC SIE, ZE URZADZENIE JEST
ODLACZONE OD ZRODLA ZASILANIA.

OSTRZEZENIE! *** NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC PODCZAS WYMIANY NOZY, PONIEWAZ SA ONE
BARDZO OSTRE | MOGA SPOWODOWAC POWAZNE OBRAZENIAII! ***

OSTRZEZENIE! NIE CHWYTAC WALCA STRUGARSKIEGO REKA|!

Noze dostarczone z gruboscidowkg majg ostrza po obu stronach nozy, dzieki czemu mozna je odwrdcic, jesli jedno ostrze stanie sie tepe.
Aby je wymieni¢, nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

1. Narzedzie do wyjmowania nozy (A) jest dotgczone do grubosciéwki i jest przymocowane pod przednim stotem (B) za pomocg rzepu
(C), mozna je przymocowac, gdy nie jest uzywane. Rys. 6 na nastepnej stronie.

2. Aby obnizy¢ jednostke do wysokosci 1 cala, uzyj pokretta do regulacji grubosci.

3. Zdejmij pokrywe walca strugarki (A) odkrecajgc sruby (B). Rys. 7.

4. Obroc¢ walec za pomoca dostarczonego klucza imbusowego (A). Przekre¢ walec za pomocg klucza do pozycji, w ktorej ostra krawedz
noza nie bedzie widoczna z Twojego punktu widzenia. Rys. 8 na nastepnej stronie.

5. Za pomoca dostarczonego klucza torx (B) poluzuj szes¢ srub (C) na tyle, aby poluzowac klin mocujgcy (D) i umozliwi¢ wyjecie ostrza
(E). Nie wykrecaj srub do konca. Wi6z magnetyczny przyrzad do wyjmowania nozy (F) pod $rodek klina mocujgcego. PATRZ RYSUNKI
8i09.

6. Podnies przyrzad tak, aby mozna byto wyjg¢ n6z ze sworzni i wyjmij néz.

7. Obré¢ noz o 180 stopni, tak aby ostrze noza, ktére byto skierowane w Twojg strone, byto teraz odwrécone od Ciebie, i wtéz néz
ponownie. Jesli uzyto juz obu ostrzy noza, nalezy wymieni¢ noz.

8. Umies¢ magnetyczny przyrzad do wyjmowania nozy na wierzch noza. Upewnij sie, ze przyrzad jest ustawiony na srodku noza.

9. Umies¢ n6z na kotkach w wale i zdejmij przyrzad do wyjmowania nozy.

10. Ponownie dokre¢ szes¢ srub poluzowanych w kroku 5.

11. Powtérz te procedure dla drugiego noza.

UWAGA: Podczas umieszczania nozy na sworzniach mozna zauwazy¢, ze mozliwy jest niewielki ruch boczny noza. Jest to normaine,
poniewaz umozliwia zmiane potozenia nozy w przypadku ich uszkodzenia.

Rys.7



Rys. 8 Rys.9

USTAWIENIE SKALI GRUBOSCI

Skala grubosci, znajdujgca sie po prawej stronie grubosciowki pokazuje grubo$é gotowego elementu. Aby zapewni¢ prawidtowe
ustawienie wysokosci, przeciagnij kawatek drewna przez frez grubosciowy i zmierz grubos¢ drewna. Jesli wysokos¢ jest nieprawidtowo
ustawiona, poluzuj dwie $ruby z tbem okragtym (A) mocujgce wskaznik wysokosci (B) i wyreguluj wskaznik grubosci do prawidtowe;j
wartosci. Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ obie $ruby. Rys. 10.

" Rys. 10

UWAGA: Niniejsza cze$¢ z instrukcjg zostata opracowana w celu zapewnienia wytycznych dotyczacych podstawowej obstugi
grubosciowki. Nie jest to jednak w zadnym wypadku kompletna lista wszystkich operacji wykonywanych za pomoca niniejszej
grubosciowki. Zdecydowanie zaleca sie przeczytanie ksigzek, czasopism branzowych lub odbycie formalnego szkolenia w celu
zmaksymalizowania potencjatu gruboscioéwki i zminimalizowania ryzyka.

UWAGA: Grubosciowka jest przeznaczona wytgcznie do obrébki drewna.

OSTRZEZENIE! Przed podtgczeniem przewodu do gniazdka nalezy upewnié sie, ze wytgcznik zasilania znajduje sie w pozycji "OFF".
Podczas wyjmowania lub wktadania wtyczki nie dotykaj jej bolcow.

OSTRZEZENIE! W przypadku awarii zasilania (np. zadziatania wytgcznika automatycznego lub bezpiecznika) nalezy zawsze ustawié
wytgcznik w pozycji "OFF" do momentu przywrdcenia zasilania.

WSKAZNIK wysokosci usunietego materiatu
Wskaznik grubosci wiéréw, umieszczony z przodu maszyny, to wygodny sposéb na szybkie sprawdzenie, ile materiatu jest usuwane w
jednym przejsciu.

Wytgcz maszyne i obrabiany przedmiot widz tuz ponizej skali ciecia (B). Rys. 11.

Obracaj pokrettem do regulacji grubosci / obniz az do zetkniecia sie wskaznika (B) z obrabianym elementem. W miare obracania
pokretta do regulacji grubosci, wskaznik gtebokosci ciecia bedzie przesuwat sie wskazujac ilos¢ materiatu, jaka zostanie usunieta przy
danym przejsciu.




MONTAZ i REGULACJA.

PRZYGOTOWANIE

Zawsze dobrym pomystem jest uzycie kawatka drewna na poczatku do pierwszego strugania. Przed kazdym uzyciem strugarki nalezy
réwniez wyrobi¢ sobie nawyk sprawdzania poluzowanych $rub, tgcznikéw lub innych elementéw. Wigcz grubosciowke i pozwdl jej
pracowac na petnych obrotach. Zwré¢ uwage na nadmierny hatas lub nadmierne wibracje, ktére mogg pochodzic¢ z grubosciéwki. W
takim przypadku nalezy natychmiast wytaczy¢ strugarke i ponownie sprawdzi¢, czy wszystkie czesci sg dobrze zamocowane. W razie
potrzeby nalezy ponownie zapoznaé sie z sekcjg MONTAZ | REGULACJA.

6. PRACA Z MASZYNA - OBSLUGA PODSTAWOWA
OSTRZEZENIE! Aby unikngé powaznych obrazen ciata, NIGDY nie stawaj bezposrednio w linii z przodu lub z tytu grubosciowki. Jesli
przedmiot zostanie odrzucony z grubosciéwki, poleci w tym kierunku.

1. Stan po lewej lub prawej stronie maszyny.

2. Przetacznik ustaw w pozycji ON.

3. Chwytajgc krawedzie deski w potowie jej dtugosci, podnie$ obrabiany element na stét wejsciowy. UWAGA: W przypadku diuzszych
elementéw nalezy uzy¢ dodatkowych podpdr lub stojakow.

4. Lekko popchnij obrabiany element, aby rozpoczgé podawanie i pozwoli¢ rolkom podajgcym na przeciggniecie obrabianego elementu
przez gruboscidowke. Gdy rolki podajgce zaczng ciggng¢ obrabiany przedmiot, zwolnij go i pozwdl rolkom wykona¢ swojg prace. Podczas
gdy rolki podajg materiat, nie pchaj ani nie ciagnij obrabianego przedmiotu.

5. Przesun sie na jedng strone z tytu grubosciowki i przejmij obrabiany element, chwytajgc za krawedzie drewna, podobnie jak podczas
wktadania obrabianego elementu.

6. Uzyskanie gtadkiej powierzchni wymaga zwykle kilku przej$¢, wiec powtorz ten proces tyle razy, ile potrzeba. Pamietaj, ze im mniej
materiatu usuniesz w jednym przejsciu, tym gtadsza bedzie powierzchnia. Powierzchnie wykoncz poprzez szlifowanie.

STRUGANIE do wymaganej grubosci

Struganie grubosciowe dostosowuje wymiary obrabianego elementu do zgdanej grubosci, tworzgc jednoczesnie gtadkg i ptaska
powierzchnie. Grubo$¢ kazdego ciecia zalezy od rodzaju drewna, szeroko$ci przedmiotu obrabianego i stanu drewna (np. wilgotnosci,
sktadu witékien drewna, réwnosci itp.). Przed wykonaniem ostatecznego ciecia nalezy zawsze wykonac¢ probne przeciagniecie na
kawatku resztkowego drewna.

OSOBISTE PORADY | INSTRUKCJE

1) Struganie grubosciowe zawsze dziata najlepiej, gdy przynajmniej jedna stron obrabianego elementu ma réwng powierzchnie. Jesli
obie strony obrabianego elementu sg krzywe, wtdz jedng strone deski do grubosciowki i obrabiaj az do uzyskania ptaskiej powierzchni.
2. ZAWSZE nalezy heblowa¢ obie strony obrabianego elementu, aby uzyska¢ zadang grubos¢.

3. Nie strugaj elementéw o grubosci mniejszej niz 4,76 mm, szerokosci mniejszej niz 19 mm lub dtugosci mniejszej niz 178 mm.

4. Nie zaleca sie ciggtego uzywania frezéw do grubosciowania przy maksymalnej gtebokosci usuwania (1,6 mm) i maksymainej
szerokosci (318 mm), poniewaz skréci to zywotnos¢ silnika.

5. Mniejsza ilos¢ usuwanego materiatu zapewnia gtadszg powierzchnie niz wieksze usuwanie materiatu.

6. Jesli nie mozna uzyskaé gtadkiej powierzchni, nalezy zapoznaé sie z PRZEWODNIKIEM ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW na
stronie 24.

ZAPOBIEGANIE PODCIECIOM PREDCHAZENI PODHOBLOVANI

Podciecie, tj. wgtebienie lub wyztobienie na koncach deski, moze wystgpi¢, jesli deska nie jest odpowiednio podparta. W przypadku
elementow diuzszych niz 1,2 metra nalezy zachowac¢ szczegdlng ostroznosé, aby zminimalizowac ten problem, poniewaz dodatkowa
dtugos¢ elementu oznacza wigkszy niezréwnowazony ciezar naciskajgcy na koniec deski. Ten niewywazony ciezar bedzie utrudniat
utrzymanie deski w pozycji prostej. Podczas strugania dtuzszych elementéw wazne jest, aby w celu unikniecia tego problemu uzywac
podpdr lub stojakéw. Poniewaz podcinanie wystepuje na koncach desek, dobrg praktyka jest rozpoczecie pracy z elementem, ktory jest
nieco diuzszy niz to konieczne, aby w razie potrzeby mozna byto tatwo odcig¢ konce. Wiecej informacji znajduje sie rowniez w
PRZEWODNIKU USUWANIA PROBLEMOW.

8. KONSERWACJA | PRZEGLADY

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE URZADZENIE
JEST ODLACZONE OD ZASILANIA.
Jesli poswiecisz czas na wykonanie ponizszych czynnosci konserwacyjnych, zapewni to dtugg zywotnos¢ grubosciowki.

CZYSZCZENIE

Nagromadzenie trocin i innych zanieczyszczen moze spowodowacé nieprawidtowe struganie. Regularne czyszczenie i woskowanie jest
niezbedne dla doktadnego i precyzyjnego strugania. Wszystkie ruchome czesci powinny by¢ regularnie czyszczone olejem penetrujgcym
i smarowane lekkg warstwg oleju maszynowego o $redniej lepkosci.

UWAGA! Po odtgczeniu urzgdzenia od sieci zasilajgcej nalezy przedmuchac silnik powietrzem pod niskim cisnieniem w celu usuniecia
pytu lub zanieczyszczen. Nie uzywaj cisnienia powietrza powyzej 50 P.S.I., poniewaz powietrze pod wysokim cisnieniem moze
uszkodzi¢ izolacje. Podczas korzystania ze sprezonego powietrza operator powinien zawsze nosi¢ maseczke i okulary ochronne. Nie
dopuszczaj do gromadzenia sie wiorow i pytu pod maszyng. Obszar ten nalezy utrzymywac w czystosci i porzadku.

Czyste rolki podajgce sg niezbedne do uzyskania optymalnych wynikéw. Po kazdym uzyciu nalezy sprawdzi¢, czy na rolkach
podajgcych nie nagromadzita sie smota, guma lub zywica i wyczysci¢ je niepalnym srodkiem do usuwania dziegcia i smoty, ktéry nie jest
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szkodliwy dla gumowanych powierzchni.
Stoty nalezy regularnie czysci¢, woskowac i polerowac¢. Pomoze to zapobiec nieprawidlowemu podawaniu przedmiotu obrabianego.

SZCZELNOSC URZADZENIA
Nalezy regularnie sprawdzac dokrecenie i stan wszystkich zaciskéw, nakretek, srub i wkretéw. Po okoto 50 godzinach pracy zatrzymaj
maszyne i ponownie sprawdz dokrecenie $rub gtowicy strugarki i ostrzy nozy, regularnie kontrolujgc ich stan.

SMAROWANIE PRZEKEADNI

Kota zebate w przektadni powinny by¢ regularnie smarowane.

1. Z przedniej czesci maszyny zdejmij pokretto do regulacji wysokosci. Rys. 12.

2. Odkre¢ 4 sruby na gornych bokach, aby przymocowac gérng pokrywe do urzgdzenia. Zdejmij gérng pokrywe.

3. Na lewym panelu bocznym odkre¢ 3 $ruby z tbem gniazdowym (A) znajdujgce sie wokot dolnej krawedzi i zdejmij panel boczny, aby
odstoni¢ pokrywe przektadni. Rys. 12.

Rys. 12
4. Natéz cienkg warstwe uniwersalnego smaru na zeby przektadni (A) i cienkg warstwe smaru w sprayu na fancuch (B). Nie smaruj
nadmiernie i ponownie przymocuj panel boczny. Rys. 13.

Rys. 13
5. Po zakonczeniu smarowania umies¢ wszystkie zdjete ostony i panele z powrotem na miejscu i zabezpiecz je.
WYMIANA WEGLI
Zywotno$é wegli zalezy od obcigzenia silnika. Wegle powinny byé sprawdzane co 10-15 godzin pracy. W celu kontroli lub wymiany,

wykonaj nastepujgce czynnosci:

1. Zdemontuj uchwyty wegli, z ktérych jeden pokazano jako (A). Drugi znajduje sie w tej samej pozycji na tylnej czesci silnika. Uchwyt
wegla mozna wyjgé za pomocg ptaskiego srubokreta. Rys. 14.

Rys.14

2. Po usunieciu wegla sprawdz materiat weglowy (B), sprezyne (C) i drut (D). Rys.15.
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3. Jesli materiat weglowy jednego z wegli jest zuzyty do grubosci 4,76 mm lub mniejszej, nalezy wymieni¢ oba wegle. Jesli sprezyna lub
drut sg spalone lub w jakikolwiek sposob uszkodzone, nalezy wymieni¢ oba wegle.

9. POMOC W PRZYPADKU AWARII. PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

PROBLEM

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

dziurkowanie (wgtebienie
na koncach deski)

Zte noze lub
ustawienia stotu wejsciowego lub
wyjsciowego

Pozostatosci na rolce

Wymien lub obré¢ noze.

Zmien ustawienie stotdw. Wykonaj test strugania na
kawatku o tej samej grubosci przed i po desce.
Wyczys¢ rolki.

Rozerwane wiékna

Zbyt duza ilo$¢ usuwanego materiatu
Struganie przeciwko kierunkowi widkien
drewna

Tepe noze

Zmniejsz lub zwieksz usuwanie materiatu.

Sprébuj odwréci¢ deske i zacza¢ od drugiego konca.
Sprébuj przechyli¢ deske podczas prowadzenia.
Wymien lub odwrdé ostrza.

Bardzo lekko zwilz deske.

Fuzzy/rough grain
(matowa/wtdknista
powierzchnia)

Wysoka zawartos¢ wilgoci w drewnie
Tepe ostrza
Zbyt intensywne usuwanie materiatu

Przed struganiem nalezy odczeka¢, az drewno wyschnie.
Wymieh lub obré¢ ostrza.
Zmniejsz ilo§¢ usuwanego materiatu.

Board thickness
(nieodpowiednia grubos$¢
deski)

Ustawienie gtebokosci na odczycie jest
nieprawidtowe

Dostosuj ustawienie gtebokosci

Will not start (nie wigcza
sie)

Nie podtgczono do gniazdka
Spalony wytgcznik automatyczny

Usuniety klucz do przetgcznika

Sprawdz zrodto zasilania.
Wymienh bezpiecznik, zresetuj zasilacz lub wezwij elektryka.
Wiéz klucz do przetgcznika.

Interrupted operation
(przerwana praca)

Przecigzenie urzadzenia
Przecigzenie obwodu

Zmniejsz obcigzenie.

Uzyj oddzielnego obwodu bez innych urzadzen lub silnikow,
lub podtgcz urzgdzenie do obwodu o wystarczajgcym
natezeniu pradu.

Planer not feeding
properly (Strugarka nie
dziata prawidtowo)

Zbyt duzo materiatu
Wymieh ostrza
Zanieczyszczenie stotow
Zanieczyszczenie rolek

Zmniejsz ilo$¢ usuwanego materiatu.

Wymienh zuzyte ostrza.

Wyczys¢ stoty i natdz paste woskows.

Wyczysé rolki sSrodkiem czyszczgcym odpowiednim do
powierzchni gumowych.
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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
WIRING DIAGRAM
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