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CE-ES-Prohlaseni o shodé

Vyrobek: Spodni frézka

JWS-34KX
Typové €islo: 708502KXM, 708502KXT

Znacka: JET
Vyrobce:

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

Na vlastni zodpovédnost Timto prohlasujeme, Ze tento produkt vyhovujenasledujicim pfedpisim:

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

Konstruovano ve shodé s:
** EN 848-1:2007+A2:2012

Certifikacni Cislo
HO 191013

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

[

I

2019-02-25 Christophe SAINT SULPICE , General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénéés, 91090 Lisses, France
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CZ - Cesky

Navod k obsluze (pfeklad puvodniho navodu)

Vazeny zékazniku,

mnohokrat dékujeme za duvéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje JET. Tato pfiruc¢ka byla pfipravena pro majitele

a uzivatele JET JWS-34KXM Spodni frézky pro bezpecnost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime prectéte si peclivé a podrobné
informace obsazené v tomto navodu k obsluze a privodnich dokladud. Stroj JET pouzivejte dle tohoto navodu a instrukci a ziskate tak
jeho maximaini Zivostnost a vykon. Dodrzujte bezpecnost prace.

Pfejeme Vam mnoho pracovnich i osobnich radosti pfi praci se strojem JET.
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1. Prohlaseni o shodé

ProhlaSujeme, Ze tento vyrobek je v souladu se
smérnici a normou uvedenou na str. 2. tohoto
manualu.

2. JET Zaruka a Zaruéni servis

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. se vzdy snazi
dodat kvalitni a vykonny produkt.

Uplatnéni zaruky se fidi platnymi

Obchodnimi podminkami a

Zaruénimi podminkami firmy IGM

nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpecnost

3.1 Pouceni

Tento stroj je uréen pro obrabéni dfeva a
podobnych materialt. Obrabéni jinych materiall
neni povoleno a muZe byt provedeno v
konkrétnich pfipadech pouze po konzultaci s

vyrobcem.
Dodrzujte minimalni vék uréeny podle zakona.

Stroj mGze byt pouzivan pouze v bezvadném
technickém stavu.

Vedle navodu k obsluze si prostudujte také
bezpecnostni pokyny a zvlastni predpisy vasi
zeme.

Méli byste dodrzovat obecné uznavana
technicka pravidla a bezpecnost prace tykajici
se provozu dfevoobrabécich a kovoobrabécich
stroju.

Za poskozeni vyplyvajici z nevhodného
zachazeni neodpovida vyrobce ani dodavatel.
Riziko nese kazdy uzivatel sam.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny
Stroj mGze byt pfi nevhodném zachazeni
nebezpecny.

Kompletné si prectéte navod k obsluze nez
zacCnete pracovat na stroji a dodrzujte veskerée
pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze.

Chrante tento navod k obsluze pred necistotami
a vihkosti a pfi prodeji stroje jej pfedejte
novému majiteli.

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani
prestavba stroje.

Denné pred zaCatkem prace prezkousSejte
bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych
kryt(. Zjisténé nedostatky na stroji nebo
poskozeny ochranny kryt ihned odstrante.

Stroj uvadeéjte do chodu pouze v dokonalém
technickém stavu.

Dlouhé vlasy chrarite Cepici nebo sitkou na
vlasy. Noste pfiléhavé oble€eni, naramky,
prsteny a fetizky odlozte. Noste pouze pracovni
obuy, v zadném pfipadé nenoste obuv pro volny
¢as nebo sandale. Dodrzujte nafizeni osobni
ochrany.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle. Vzdy
pouzivejte ochranu sluchu. Nastroje jsou ostré
a mohou vést k téZkému zranéni, vzdy s nimi
pracujte opatrné.

Postavte stroj tak, aby byl dostatek mista k
obsluze a uchopeni obrobku. Stroj musi stat na
stabilni ploSe a musi byt nalezité osvétlen.

P¥i praci v praSném prostfedi noste vzdy
ochranou masku.

Dbejte na spravné osvétleni.
Dejte pozor aby stroj stal na podlozce.

Ujistéte se, Zze napajeci kabel Vam nebrani pfi
praci. Udrzujte pracovni plochu Cistou. Nikdy
nesahejte na stroj v chodu.

Budte pozorni a koncentrovani. Délejte praci
s rozumem. Nikdy nepracujte pod vlivem
omamnych latek, jako alkohol nebo drogy.

Budte pozorni na pohyb déti kolem stroje v
chodu. Nikdy nenechavejte bézici stroj bez
dozoru. Pokud opoustite pracovni prostor stroj
vzdy vypnéte.

Dejte pozor na dobu zbrzdéni stroje, nesmi v
zadném pfipadé prekrocit 10 s.
Vzdy dodrzujte dostatecni odstup od vietene.

Vzdy se ujistéte, zda lezi obrobek pevné na
podlozce.

Nikdy nestrkejte ruce pod ochranu nozu kdyz
vedete obrobek!

Musi byt dodrzena maximalni a minimalni
velikost obrobku.

Pouzivejte pouze ostré noze!
Plocha pracovniho stolu musi byt Cista!

PFi praci pozor na prsty a jiné Casti téla. Nikdy
nepoustéjte stroj bez ochrannych krytd.

Obrobek posouvejte proti sméru béhu.

U obrobku krat$ich 300mm pouzivejte
pomucky.

Cepovani a drazkovani vyzaduje optimalni
Cepovaci zafizeni.

Malé obrobky posouvejte na konci obrabéni
pomocnym kusem

Hobliny a obrobky odstranujte pouze je-li stroj
vpojen ze zastrcky.

Pouzijte pouze ostré nastroje.
Pouzijte pouze nastroje, které odpovidaji
EN 847-1 s oznacenim ,MAN®.

U dlouhych obrobkt pouzijte podstavec.
Udrzujte povrch frézovaciho stolu Cisty.

Nic na stroj nestavte.

Opravu poruchy na elektrické pfipojce smi
provadét pouze elektrikaf. PoSkozeny elektricky
kabel ihned vymérnte.

VSechny upravy nebo
udrzby se strojem provadéjte pouze
pfi odpojeném zdroji el. energie.

3.3 Rizika

Také pfi pfedepsaném pouzivani stroje se
mohou vyskytnout rizika.

Nebezpedi odlétavajiciho obrobku.

Pozor na hluk a prach.

www.igm.cz
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Pouzivejte ochranu o€i, sluchu a ochranu proti
prachu.

Pouzivejte vhodné odsavaci zafizeni!

Pozor na poskozeny elektricky kabel.
Vyvarujte se doteku s ostrym nastrojem.
Nebezpecdi zpétného razu obrobku.

4. Specifikace stroje

4.1 Technicka data

Volnobézné otacky 1700/3500/6000/8000 min.

Velikost stolu 635 x 600 mm
Vyska stolu 830 mm
Pramér vietena 30 mm
Vyska upnuti 70 mm
Zdvih vietena 80 mm
Upinaci pouzdro 8a12mm
Pramér otvoru stolu 160 mm
Max. primér nastroje 180 mm
Max.vySka nastroje nad stolem 120 mm
Pramér odsavaci hubice 100mm
Rozmér DxSxV 920 x 680 x 1090 mm
Hmotnost 156 kg
Elektrické pfipojeni 230V
PFikon motoru 1,5 kW (2 HP) S1
Proud 10A
Pripojka (HO7RN-F) 3x1,5 mm?
Jisténi 16 A
Elektrické pfipojeni 400V
PFikon motoru 2,2 kW (3 k) S1
Proud 5A
Pripojka (HO7RN-F) 4x1,5 mm?
Jisténi 16A

Druhy zatizeni elektrickych motort

S$1 - Trvalé zatizeni

S2 - Kratkodoby chod

(pauzy s vypnutym motorem pro vychladnuti)
S6 - PreruSované zatizeni

(zatéz stfidana s volnob&znymi otackami)

4.2 Hluénost
Obrobek smrk — Sitka=100 mm,
délka=1000 mm, vihkost =8,5%

(Tolerance 4 dB)

Akusticky hluk (dle EN ISO 3746):

volnobéh LwA 83,4 dB(A)
pfi praci LwA 90,2 dB(A)

Akusticky hluk (dle EN 1SO 11202):
volnobgh LpA 74,2 dB(A)
pFi praci LpA 83,6 dB(A)

Uvedené hodnoty jsou na hladiné emisi a
neprevysuji hladinu pro bezpecnou praci.

4.3 Prasnost

P¥i rychlosti vzduchu 20 m/s u odsavaci
pripojky 100 mm:

Podtlak = 800 Pa

Objemovy proud = 565 m3/h

Stroj splfiuje sou€asny prachovy limit na
pracovisti = 2 mg/m?®

4.4 Rozsah dodavky

30 mm vieteno s krouzkem
Klestina 8 a 12 mm
Frézovaci zarazka
Predsadkova deska
Postranni a spodni pfitlacné zafizeni
Posuvny kus

Obloukova frézovaci zarazka
Pokosova zarazka

Naradi k obsluze
PFislusenstvi pro montaz
Navod na pouziti

Seznam nahradnich dild

5. Pfreprava a uvedeni do chodu

5.1 Preprava a vylozeni
K pfepravé pouzijte vysoko zdvizny, nebo
paletovy vozik.

Stroj je ur€en pro provoz v uzavienych
mistnostech a musi byt umistén na
stabilni pevné a vyrovnané plose.

Z dlvodu prepravy je stroj ne zcela
zkompletovan

VAROVANI:

Dokud neni stroj zcela smontovan, nepfipojujte
ho do elektrické sité a nezapinejte, nebezpeci
urazu.

5.2 Montaz

Sestavte stroj podle pokynu v tomto manualu.
Pouze pokud budete postupovat pfesné
podle pokynU zafizeni bude vyhovovat
bezpectnostnim predpisim a muze byt
bezpecné uvedeno do provozu.

Pokud si vSimnete jakéhokoli poSkozeni

pfi pfepravé, pfi rozbalovani, obratte se
neprodlené na svého dodavatele. Nezapojujte
stroj!

Zlikvidujte baleni ekologickym zplsobem.
Namontuijte kryt pomoci dodanych $roubu (D,

Obr. 1) na kryt frézovaci zarazky. K naklonéni
frézovaci zarazky stisknéte paku dozadu.

5.3 Elektricka pripojka

Elektricky kabel, stejné jako elektricka pfipojka,
musi odpovidat predpisiim. Sitové napéti a
frekvence musi souhlasit s udaji na stroji.

Pouzivejte pouze el. kabel s oznacenim
HO7RN-F.
Pouzijte pojistku = 16A

Opravy a Upravy elektrické pfipojky smi
provadét pouze elektrikar.

5.4 Odsavani
Pfed uvedenim do provozu musi byt stroj
pfipojen k odsavani prachu.

Odsavani se zapne automaticky, po zapnuti
stroje.

Pratoku vzduchu v odsavani musi byt min.
20 m/s. Hadice musi byt ,nehoflava“.

5.5 Uvedeni do chodu
Stroj spustite zelenym tlacitkem na hlavnim
vypinaci a ervenym ho vypnete.

Ujistéte se, Ze vieteno bézi ve spravném sméru
(proti sméru hodinovych rucicek).

V pfipadé pretizeni se motor sam vypne
-ochrana proti pretizeni. Jak motor vychladne
zhruba za 10 min. mlzete stroj opét spustit.

6. Prace se strojem

Spravna pracovni pozice:

Stujte pred predni stranou stroje mimo oblast
obrabéni (obr. 2).

Obr. 2

Ruéni zachazeni s obrobkem:

Vedte obrobek pfimo pres stal pfi tom méjte
seviené prsty v pést.

Nikdy nedavejte ruce pod nebo za

kryt frézy

Vzdy méjte ruce v dostate¢né vzdalenosti od
rotujicich nozu.

Vzdy vedte obrobek do fezu proti sméru
otaceni frézy (obr. 2).

Pouzijte podavac pfi frézovani kratSich obrobki
nez 300 mm, nebo Uzkych obrobku.

Obrabéni podélnych stran provadeéjte s pomoci
vhodnych pfipravku.

Obrobek o pfipravek oprete (obr. 3)

.... Vysoké nebezpeci zpétného razu!

PFi vyrobé slozitych tvard, vytvoite presné a
pevné vedeni.

Pro ¢epovani poucijte Eepovaci jednotku
(volitelné pfislusenstvi).
(viz. kap 7.9)

Provedte zkuSebni fez na kusu odpadu. Pred
zahajenim prace na vlastnim obrobku.

Podeprete dlouhé obrobky podstavcem nebo
pomoci prodlouzeni stolu.

Vzdy obrabéjte pouze jeden obrobek.

Nikdy nepracujte bez ochrannych krytd

- vazné nebezpedi urazu!

Vzdy méjte ruce v dostate¢né vzdalenosti od
rotujiciho nastroje.

PFi obrabéni dodrzujte ,,bezpecnost prace*
A.1: frézovani desek

A.2:. frézovani podélnych stran

A.3:. frézovani Sikmych stran

A.4:. frézovani zahloubeni

A.5:. frézovani kontur

7. Nastaveni
Obecna poznamka:

Nastaveni a sefizeni stroje pro praci muzete

www.igm.cz
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provadét pouze po bezpecném vypnuti
stroje a zabezpeceni jeho nahodného
zapnuti - vytazenim elektrické pfipojky ze
zasuvky.

7.1 Nastaveni poctu otacek

VAROVANI:

Otacky vietena musi byt voleny podle priméru
frézy.

Pocet otacek mize byt nastaven
prenastavenim klinového femene.

Rozsah otacek: 1700, 3500, 6000, 8000 ot./min.

Nastavené otacky mohou byt zkontrolany pres
kontrolni okénko. Otacky a rychlosti museji
odpovidat priméru nastroje.

~2—
vimis)
mm
80 34
100 <33 mls 42
120 38 50
140 44 59
160 50 67
180 34 57 75
1700 3500 6000 8000
'Q [ min
Obr. 4

7.2 Montaz frézovaciho trnu
Trn je pevné upnut na vietenu stroje.

K montazi frézovaciho trnu postupujte
nasledovné.
K demontazi postupujte v opaéném poradi.

1. Pfi montazi i demontazi méjte vzdy vytazeny

el. sitovy kabel ze zasuvky.

2. Uzamknéte aretaci vietene.

3. Odstrarite vnitfni krouzek stolu.

4. Ocistéte kuzel frézovaciho trnu a uchyceni
vietene (T, obr. 5).

Obr. 5

5. Frézovaci trn nasroubujte spole¢né s
diferencialni matkou na vieteno.

6. Diferencialni matku dotahnéte pomoci
dodaného klice (U, obr. 6).

Obr. 6

Umistéte tahlo (A, obr. 7) do spodni ¢ast
vietena a utahnéte ho pomoci pfilozeného
klice.

Pevné dotahnéte matici pomoci nastréného
klice, ktery je soucasti baleni.

Uvolnéte zamek otaceni vietena.
Pfipojte zafizeni ke zdroji elektrické energie.
Spustte profilovou frézu opatrné.

Obr.7

7.3 Montaz klestiny
Odpojte zafizeni od zdroje energie.

Odstrarite trn (viz kapitola 7.2)

Nainstalujte klestiny s matici (Q, obr. 8).

Obr. 8

Klestiny dodavané se strojem:
- Klestina @ 8 mm
- Klestina @ 12 mm.

Chcete-li snizit riziko zpétného razu a zranéni.
Pouzivejte nastroje s oznaéenim ,MAN" a
odpovidajici EN 847-1, resp EN 847-2.

Frézy musi byt upnuty minimalné za 20 mm
délky stopky.

Utahnéte matici (Q).

Zakryjte volny prostor kolem nastroje vliozenim
krouzku (A, obr. 10).

Pozor:

U niz$ich otacek vietena a na mensich pramérd
nastroje je vétsi riziko zpétného razu.

Stopkové frézy mohou byt pouzity pouze v
nejvyssich otackach vietena (8000 ot./min.).
Uvolnéte zamek otaceni vietene.

Pfipojte zafizeni ke zdroji el. energie.
Spustte opatrné stroj.

7.4 Montaz frézy

Fréza muze byt vyménéna pouze pfi uzamcéeni
zamku proti otaceni vietena a vytazeni sitové
zastréky ze zasuvky.

Nebezpedi Urazu pfi manipulaci s frézovacim
nozem. Pouzivejte vhodné ochranné rukavice
pfi vyméne frézy.

Vycistéte povrchy frézy vhodnym
rozpoustédlem. (Nepouzivejte Cistici prostredky,
které by mohly zkorodovat kovové Casti frézy).

Chcete-li snizit riziko zpétného razu a zranéni.
Pouzivejte nastroje s oznacenim ,MAN" a

odpovidajici EN 847-1, resp EN 847-2.

Nespravné namontované, tupé nebo poskozené
nastroje se mohou zlomit.

Montaz ostficiho nebo lesticiho nastroje je
zakazana

Nastroj musi byt upnut co nejblize stolu.
(obr. 9).

lexmeel PR

Obr. 9

Zkontrolujte smér otaceni pfi montazi nastroje.
Vyplrite volny prostor mezi nastrojem a
vietenem pomoci limce. Zajistéte nastroj
utazenim matice (nepouzivejte kladivo nebo
prodlouzeni klice).

(A, obr. 10)

Obr. 10

POZOR:

PFizpusobte rychlost vietena primér nastroje.
Nikdy neprekracujte uvedené maximalni otacky
(rpm, / min, min-1) na nastroji.

Uvolnéte zamek otaceni vietena.

7.5 VySkové nastaveni vietene

Po uvolnéni upinaci paky muzete nastavit
vysku vietene pomoci kolecka.Jedna otacka
odpovida posunu o 8 mm (2 mm pro kazdou
Ya otacky)

7.6 Montaz frézovaciho pravitka

Nejprve namontujte télo frézovaciho pravitka.
K tomu nasSroubujte oba Srouby do zavitovych
dér na stolu stroje.

Nastavte dorazové pravitko s cca 5 mm
odstupem.

Pouzijte prkno k jistému vedeni.

Pouzijte podle moznosti kousek materialu ke
spravnému nastaveni a prestaveni frézovaciho
pravitka.

Pouzijte ochranu frézky k zajisténi stabilniho
vedeni obrobku a k jeho ochrané.

Ochrana je upevnéna na krytu téla stroje.

PFed nastartovanim stroje vyzkous$ejte volnou
rotaci a zkontrolujte zda jsou vSechny elementy
stroje pevné uchyceny.

Nastavte pravitka desky cca. 5 mm od nastroje.
Pouzijte distan¢ni desky (A, obr. 11), pro
bezpecné vedeni malych list.

www.igm.cz
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obr. 11

Distan¢ni deska je seviena mezi

pravitky. Distan¢ni deska je spotfebni ¢ast,
namontujte/objednejte novou desku jakmile
prostor kolem nastroje je pfrilis velky.

Nastavte pravitko vedeni obrobku které chrani
pred nahodnym kontaktem s frézou.

Ochranny kryt je upevnén k desce kterou Ize
sundat pro vymeénu nastroje nebo prenastaveni
frézy. Pfed zahajenim prace zkontrolujte, volné
otaceni nastroje a zda jsou noze ve spravném
sméru ve smyslu otaceni.

7.7 Montaz frézovaciho ochranného krytu
pro frézovani obloukt

Dodany obloukovy frézovaci kryt muze byt
upevnén na stll stroje a dovoluje maximalni
pramér nastroje 150 mm.

Obr. 12

Prvni namontujte zakfiveny kryt téla do otvoru

se zavitem M8 (A, Obr. 12) a otvorem (P) 8 mm.

—A _K

BJ

Obr. 13

Nastavte vysku prihledného krytu (B, Obr. 13)
v zavislosti na poloze a priméru nastroje a
tloustce obrobku. Tento kryt, musi byt vzdy
nad frézou. Pouzijte knoflik (E, obr. 14) pro
nastaveni krytu.

Posunte kryt (C, obr. 13), dokud

se nedotkne obrabéné &asti. Pfipojte odsavani
prachu, zakfivena vyustka (K, obr. 14).

Pfed zahajenim prace zkontrolujte, zda

se mUze nuz volné otacet a Zze vSechny
komponenty jsou spravné zajistény.

Na zacatku fezu, pfesunte obrobek podél
rovné Casti desky k dorazu (F, obr. 13). Timto
zplsobem obrobek vstoupi do fezu postupné,
pfiéemz maximalni hloubka fezu je nastavena
vedenim (F).

Pokracujte plynulym pohybem obrobku,

drzet ho v souladu s vodici deskou.

P¥i vyrobé slozitych tvard, dbejte na to aby
Sablona byla pevné pfichycena k obrobku.

7.8 Montaz brusného trnu
Vyménu trnu smite provadét pouze pfi
zablokovaném vreteni a vytazené el. pfipojce.

Muzete pouzivat valecky s primérem 25, 38,
50, 75 a 100 mm.

Vieteno, muze byt namontovano misto trnu
30 mm.

Namontujte obloukovou frézovaci zarazku k
odsavani (obr. 15).

Obr. 15

Pozor:

Brousny trn mizete pouzivat pouze za nizkych
otacek(1700 ot./min).

Pfed zapnutim stroje zkontrolujte volné otaceni
vietene a Ze jsou vSechny komponenty pevné
uchyceny.

Tlacte obrobek pres stll do zabéru a pfi tom
méjte prsty seviené v pést

Dodrzujte dostate¢ny odstup od rotujiciho
vietene.

7.9 Montaz cepovaci jednotky

Cepovaci jednotku Ize objednat jako volitelné
prislusenstvi, mize byt umisténa na stole.
Pritlak (C, obr. 16) a pokosové pravitko (E)
zajistuji stabilitu obrobku pfi obrabéni.

Kryty (D) musi byt nastaven v blizkosti obrobku
a zafixovan na misté.

- Max. vyska obrobku 100 mm

- Max. Sitka obrobku 120 mm

Nastavte frézovaci zarazku a dorazové pravitko
pasujici k priméru nastroje.

Horizontalni pfitlak (B) by mél byt nad
obrobkem. Vertikalni pfitlak (A) je maximalné
nadzdvizeny.

Pfed zahajenim prace zkontrolujte, zda se fréza
mUze volné otacet a ze vSechny komponenty
jsou dobre zajistény.

Vzdy méjte ruce v dostate¢né vzdalenosti od
rotacnich ¢asti.

Poznamka:
Na €éepovani je dobré nastavit otacky
priblizné 3500 ot./min.

8. Udrzba a kontrola
PFi udrzbé a kontrole vzdy vytahnéte el. kabel
ze zasuvky.

Cisténi:

Pravidelné Cistéte stroj.

Denné vyzkousejte funkci odsavani.
Poskozené ochranné kryty okamzité vymérnite.
Opravy elektrické pfipojky smi provadét pouze
elektrikar.

Pravidelné odklizejte tfisky a odpad.
Poskozené ochranné kryty okamzité vymérite.

Poskozené noze ihned vymérite.

Hnaci femen:
Napnuti musite pravidelné kontrolovat.

Brzda motoru:

Brzda motoru pfesahuje zastavenim 10 s.
Pokud je vypinaci doba delSi, motor

musi byt vyménén (obj. kod.:
121-JWS34-BME).

Obratte se okamzité na dodavatele.

9. Pomoc pfi poruse

Motor se nespusti

* neni proud

* vadny vypina¢, motor nebo el. kabel.

* pretizeni -pockejte 10 min a znovu spustte.
* zasekla fixace vietene

Pocet otacek se nezvysuje

* prili§ velky nebo tézky nastroj - mensi otacky
vietena

* prodluzovaci kabel pfili§ tenky nebo pfilis
dlouhy - nedostate¢né napajeni

* femen je pfili§ napnuty

Spatny smér otaéeni vietene
* prohozena faze na pfivodu

Prilis velké vibrace stroje

* stojan je na nerovné podlaze
* $patné nastaveny nuz, fréza
* poskozeny nlz, fréza

Spatny povrch na obrobku
* tupa fréza

* zaneseni frézy

* prili§ velky odbér trisky

* kfivy obrobek

* pracujete proti viaknim

* velka vihkost obrobku

Nerovny obrobek
* §patné nastavena fréza

Spatny posuv obrobku
* piilis velky odbér trisky

Maly vykon
* klouze femen
* tupa fréza

10. Volitelné Prislusenstvi
www.igm.cz
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CE-ES-Prehlasenie o zhode

Vyrobek: Spodna frézka

JWS-34KX
Typové €islo: 708502KXM, 708502KXT

Znacka: JET
Vyrobca:

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

Na vlastnu zodpovednost Tymto prehlasujeme, Ze tento produkt vyhovuje nasledujucim predpisom:

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

Skonstruované v zhode s:
** EN 848-1:2007+A2:2012

Certifikacné ¢islo
HO 191013

Technicku dokumentaciu spracoval:
Head Product-Mgmt.
TOOL FRANCE SARL

f

I

2019-02-25 Christophe SAINT SULPICE , General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénéés, 91090 Lisses, France

www.igmtools.sk
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SK - Slovensky

Navod na obsluhu (preklad pévodného navodu)

Vazeny zakaznik,

mnohokrat dakujeme za déveru, ktoru ste nam preukazali pri nakupe nového stroja JET. Tato priru¢ka bola pripravena pre maijitelov
a uzivatelov JET JWS-34KXM Spodné frézky pre bezpecnost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime precitajte si starostlivo
a podrobne informacie obsiahnuté v tomto navode na obsluhu a sprievodnych dokladov. Stroj JET pouzivajte podla tohto navodu a

inStrukcii a ziskate tak jeho maximalnu zivostnost' a vykon. Dodrziavajte bezpecnost prace.

Prajeme Vam vela pracovnych i osobnych radosti pri praci so strojom JET.

Obsah
1. Prehlasenie o zhode
2. JET Zaruka a Zaruény servis

3. Bezpecnost’

Poucenie

VSeobecné bezpecnostné pokyny
Rizika

4. Specifikacie stroje
Technické data
Hluénost

Prasnost

Rozsah dodavky

5. Preprava a uvedenie do chodu
Preprava a vylozenie

Montaz

Elektricka pripojka

Odsavanie

Uvedenie do chodu

6. Praca so strojom

7. Nastavenie

Nastavenie poctu ota€ok

Montaz hriadefla

Montaz kliestiny

Montaz frézy

Vyskové nastavenie vretena

Montéaz frézovacie zarazky

Montaz oblukové frézovacie zarazky
Montaz brusneho tffa

Montaz ¢apovacej jednotky

8. Udrzba a kontrola
9. Pomoc pri poruche

10. Volitel'né prislusenstvo

1. Prehlasenie o zhode

Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade so
smernicou a normou uvedenou na strane 8.
tohto manualu.

2. JET Zaruka a Zaruény servis

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. sa vzdy snazi
dodat kvalitny a vykonny produkt. Uplatnenie
zaruky se riadi platnymi Obchodnymi
podmienkami a Zaruénymi podmienkami firmy
IGM nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpecnost’

3.1 Pouceni

Tento stroj je uréeny pre obrabanie dreva
alebo podobnych materialov. Obrabanie
inych materialov nie je dovolené a moze byt
vykonané v konkrétnych pripadoch iba po
konzultacii s vyrobcom.

Dodrzujte minimalny vek uréeny podla zakona.

Stroj mbze byt pouzivany iba v bezchybnom
technickom stave.

Vedl'a navodu na obsluhu si prestudujte aj
bezpecnostné pokyny a osobitné predpisy vasej
krajiny.

Mali by ste dodrziavat vSeobecne uznavana
technické pravidla a bezpecnost prace
tykajuce sa prevadzky drevoobrabacich a
kovoobrabacich strojov.

Za poskodenie vyplyvajuce z nevhodného
zaobchadzania nezodpoveda vyrobca ani
dodavatel. Riziko nesie kazdy uzivatel sam.

3.2 VSeobecné bezpecnostné pokyny
Stroj mdze byt pri nevhodnom zaobchadzani
nebezpecny.

Kompletne si precitajte navod na obsluhu ako
zacnete pracovat na stroji a dodrzujte vSetky
pokyny uvedené v tomto navode na obsluhu.

Chrante tento navod na obsluhu pred
necistotami a vlhkostou a pri predaiji stroja ho
odovzdajte novému majitelovi.

Na stroji nie su dovolené ziadne zmeny ani
prestavba stroja.

Denne pred zaciatkom prace preskusajte
bezproblémovy chod stroja a funkciu
ochrannych krytov. Zistené nedostatky na
stroji alebo poSkodeny ochranny kryt ihned
odstrante. Stroj uvadzajte do chodu iba v
dokonalom technickom stave.

DIhé vlasy chrarite Ciapkou alebo sietkou na
vlasy. Noste priliehavé oble€enie. Naramky,
prstene a retiazky odlozte. Noste len pracovnu
obuy, v ziadnom pripade nenoste obuv pre
volny ¢as alebo sandale. Dodrzujte nariadenia
osobnej ochrany.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare. Vzdy
pouzivajte ochranu sluchu. Nastroje su ostré
a moézu viest k tazkému zraneniu, vzdy s nimi
pracujte opatrne.

Postavte stroj tak, aby bol dostatok miesta
na obsluhu a uchopenie obrobku. Stroj musi
stat na stabilnej ploche a musi byt nalezite
osvetleny.

Pri praci v praSnom prostredi noste vzdy
ochrani masku.

Dbajte na spravne osvetlenie.
Daijte pozor aby stroj stal na podlozke.

Uistite sa, Ze napajaci kabel Vam nebrani pri
praci. Udrzujte pracovnu plochu Cistu. Nikdy
nesiahajte na stroj v chode.

Budte pozorni a koncentrovani. Robte pracu
s rozumom. Nikdy nepracujte pod vplyvom
omamnych latok, ako alkohol alebo drogy.

Budte pozorni na pohyb deti okolo stroja v
chode. Nikdy nenechavajte beziaci stroj bez
dozoru. Ak opustate pracovnu priestor stroj
vzdy vypnite.

Dajte pozor na dobu zbrzdenie stroja, nesmie v
ziadnom pripade prekrocit 10 s

Vzdy dodrzujte dostatocny odstup od vretene.

Vzdy sa uistite, i lezi obrobok pevne na
podlozke.

Nikdy nestrkajte ruky pod ochranu nozov ked
vediete obrobok!

Musi byt dodrzana maximalna a minimalna
velkost obrobku.

Pouzivajte iba ostré noze!
Plocha pracovného stola musi byt Cista!

Pri praci pozor na prsty a iné €asti tela. Nikdy
nepustajte stroj bez ochrannych krytov.

Obrobok posuvaijte proti smeru behu.

U obrobkov kratSich 300mm pouzivajte
pomocky.

Capovanie a drazkovanie vyZaduje optimaine
Capovacie zariadenie.

U malych obrobkov zastrcte na konci obrabanie
pomocnym kusom

Hobliny a obrobky odstrariujte len ak je stroj
vpojen zo zastrcky.

Pouzite iba ostré nastroje.
Pouzite iba nastroje, ktoré zodpovedaju
EN 847-1 s oznacenim ,MAN®.

Pri dlhych obrobkov pouzite podstavec.
Udrzujte povrch frézovacieho stola Cisty.

Ni¢ na stroj nestavajte.

Opravu poruchy na elektrickej pripojke smie
vykonavat iba elektrikar. PoSkodeny elektricky
kabel ihned vymerite.

Vsetky upravy alebo
Udrzby so strojom vykonavaijte iba
pri odpojenom zdroji el. energie.

3.3 Rizika

Tiez pri predpisanom pouzivani stroja sa mézu
vyskytnut’ rizika.

Nebezpecenstvo odlietavajuceho obrobku.

www.igmtools.sk
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Pozor na hluk a prach.

Pouzivajte ochranu o€i, sluchu a ochranu proti
prachu.

Pouzivajte vhodné odsavacie zariadenie!
Pozor na poSkodeny elektricky kabel.
Vyvarujte sa dotyku s ostrym nastrojom.
Nebezpecenstvo spatného razu obrobku.

4. Specifikacie stroje

4.1 Technické data
Volnobezné otacky 1700/3500/6000/8000 min.

Velkost stola 635 x 600 mm
Vyska stola 830 mm
Priemer vretena 30 mm
Vys$ka upnutia 70 mm
Zdvih vretena 80 mm
Upinacie puzdro 8a12mm
Priemer otvoru stola 160 mm
Max. priemer nastroja 180 mm
Max.vySka nastroja nad stolom 120 mm
Priemer odsavacej hubice 100mm
Rozmer Dx3xV 920 x 680 x 1090 mm
Hmotnost 156 kg
Elektrické pripojenie 230V
Prikon motora 1,5 kW (2 HP) S1
Prud 10A
Pripojka (HO7RN-F) 3x1,5 mm?
Istenie 16 A
Elektrické pripojenie 400V
Prikon motora 2,2 kW (3 k) S1
Prud 5A
Pripojka (HO7RN-F) 4x1,5 mm?
Istenie 16A

Druhy zat'azenia elektrickych motorov

S1 - Trvalé zatazenie

S2 - Kratkodoby chod

(pauzy s vypnutym motorom pre vychladnutie)
S6 - PreruSované zatazenie

(zataz striedana s volnobeznymi otackami)

4.2 Hluénost’
Obrobok smrek - §irka = 100 mm,
dizka = 1000 mm, vihkost = 8,5%

(Tolerancia 4 dB)

Akusticky hluk (podla EN ISO 3746):

volnobeh LwA 83,4 dB(A)
pri praci LwA 90,2 dB(A)

Akusticky hluk (podfa EN 1SO 11202):
volnobeh LpA 74,2 dB(A)
pri praci LpA 83,6 dB(A)

Uvedené hodnoty su na hladine emisii a
neprevysuju hladinu pre bezpeénu pracu.

4.3 Prasnost’

Pri rychlosti vzduchu 20 m/s u odsavacie
pripojky 100 mm:

Podtlak = 800 Pa

Objemovy prad = 565 m%h

Stroj spifia sti¢asny prachovy limit na
pracovisku = 2 mg/m?®

4.4 Rozsah dodavky

30 mm vreteno s kruzkom
Kliestina 8 a 12 mm
Frézovacia zarazka
Predsadkova doska
Postranné a spodné pritlaéné zariadenie
Posuvny kus

Oblukova frézovacia zarazka
Pokosova zarazka

Naradie na obsluhu
PrisluSenstvo pre montaz
Navod na pouzitie

Zoznam nahradnych dielov

5. Preprava a uvedenie do chodu

5.1 Preprava a vylozenie

K preprave pouzite vysoko zdvizny, alebo
paletovy vozik.

Stroj je ur€eny pre prevadzku v uzavretych
miestnostiach a musi byt umiestneny na
stabilné pevné a vyrovnané ploche.

Z dévodu prepravy nie je stroj celkom
skompletizovany

VAROVANIE:

Kym nie je stroj uplne zmontovany, nepripajajte
ho do elektrickej siete a nezapinajte,
nebezpecenstvo Urazu.

5.2 Montaz

Zostavte stroj podla pokynov v tomto manuali.
Iba ak budete postupovat presne

podla pokynov, zariadenie bude vyhovovat
bezpecnostnym predpisom a méze byt
bezpecne uvedené do prevadzky.

Pokial si vSimnete akéhokolvek poskodenia
pri preprave, pri rozbalovani, obratte sa
okamzite na svojho dodavatela. Nepripajajte
stroj!

Zlikvidujte balenie ekologickym sp6sobom.

Namontujte kryt pomocou dodanych skrutiek
(D, Obr. 1) na kryt frézovacie zarazky. K
naklonenie frézovacie zarazky stlacte paku
dozadu.

Obr. 1

5.3 Elektricka pripojka

Elektricky kabel, rovnako ako elektricka
pripojka,

musi zodpovedat predpisom. Sietové napatie a
frekvencie musia suhlasit’ s idajmi na stroji.

Pouzivajte len el. kabel s ozna¢enim
HO7RN-F.
Pouzite poistku = 16A

Opravy a Upravy elektrickej pripojky smie
vykonavat iba elektrikar.

5.4 Odsavanie
Pred uvedenim do prevadzky musi byt stroj
pripojeny na odsavanie prachu.

Odsavanie sa zapne automaticky, po zapnuti
stroja.

Prietok vzduchu v odsavaniu musi byt min.
20m/s. Hadica musi byt ,nehorfava®“.

5.5 Uvedenie do chodu
Stroj spustite zelenym tlacidlom na hlavnom
vypinaci a ervenym ho vypnete.

Uistite sa, ze vreteno bezi v spravnom smere
(proti smeru hodinovych ruciciek).

V pripade pretazenia sa motor sam vypne-
ochrana proti pretazeniu. Ak motor vychladne
zhruba za 10 min. mézete stroj opat spustit.

6. Praca so strojom

Spravna pracovna pozicie:

Stojte pred prednou stranou stroja mimo oblast
obrabania (obr. 2).

Obr. 2

Ruéné zaobchadzanie s obrobkom:
Vedte obrobok priamo cez stél pri tom majte
zovreté prsty v past.

Nikdy nedavaijte ruky pod alebo za

kryt frézy

Vzdy maijte ruky v dostatocnej vzdialenosti od
rotujucich nozov.

Vzdy vedte obrobok do rezu proti smeru
otacania frézy (obr. 2).

Pouzite podavac pri frézovani kratSich
obrobkov ako 300 mm, alebo uzkych obrobkov.

Obrabanie pozdiZnych stran vykonavaijte s
pomocou vhodnych pripravkov.

Obrobok o pripravok oprite (obr. 3)

.... Vysoké nebezpecenstvo spatného razu!

Pri vyrobe zlozitych tvarov, vytvorte presné a
pevné vedenie.

Pre ¢apovanie poucijte Capovaciu jednotku
(volitelné prislusenstvo).
(vid. kap 7.9)

Vykonajte skuSobné frézovanie na kusu
odpadu. Pred zac¢atim prace na vlastnom
obrobku.

Podoprite dlhé obrobky podstavcom alebo
pomocou prediZenia stola.

Vzdy obrabaijte iba jeden obrobok.

Nikdy nepracujte bez ochrannych krytov

- Vazne nebezpecenstvo Urazu!

Vzdy maijte ruky v dostato¢nej vzdialenosti od
rotujuceho nastroja.

Pri obrabani dodrzujte ,,bezpe¢nost’ prace“
A.1: frézovanie dosiek

A.2: frézovanie pozdiZnych stran

A.3: frézovanie Sikmych stran

A.4: frézovanie zahibenie

A.5: frézovanie kontur

www.igmtools.sk
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7. Nastavenie

Vseobecna poznamka:

Nastavenie stroja pre pracu mézete
vykonavat iba po bezpe€nom vypnuti

stroja a zabezpecenie jeho nahodného
zapnutia - vytiahnutim elektrickej pripojky zo
zasuvky.

7.1 Nastavenie poctu otacok

VAROVANIE:

Otacky vretena musi byt volené podla priemeru
frézy.

Pocet ota€ok méze byt nastaveny opatovnym
nastavenim klinového remena.

Rozsah otacok: 1700, 3500, 6000, 8000 ot. /
Min.

Nastavené otacky mézu byt zkontrolany cez
kontrolné okienko. Otacky a rychlosti musia
zodpovedat priemeru nastroja.

o
vimis)

mm

80 34
100 <33 m/s 42
120 38 50
140 44 59
160 50 67
180 34 57 75

1700 3500 6000 8000
'Q / min

Obr. 4

7.2 Montaz frézovacieho tfna
TiA je pevne upnuty na vreteni stroja.

K montazi frézovacieho tffia postupujte
nasledovne.
K demontazi postupujte v opaénom poradi.

1. Pri montazi i demontazi majte vzdy
vytiahnuty el. sietovy kabel zo zasuvky.

2. Uzamknite aretaciu vretena.

3. Odstrante vnutorny kruzok stola.

4. Ocistite kuzel frézovacieho tffia a uchytenie
vretena (T, obr. 5).

Obr. 5

5. Frézovaci tfi naskrutkujte spolo¢ne s
diferencialnou matkou na vreteno.

6. Diferencialnu matku dotiahnite pomocou
dodaného kluca (U, obr. 6).

Obr. 6

Umiestnite tiahlo (A, obr 7) do spodnej Casti
vretena a utiahnite ho pomocou prilozeného
klace.

Pevne dotiahnite maticu pomocou nastréného

klu€a, ktory je sucastou balenia.

Uvolnite zamok otacania vretena.

Pripojte zariadenie k zdroju elektrickej energie.

Spustite profilovu frézu opatrne.

Obr.7

7.3 Montaz kliestiny
Odpojte zariadenie od zdroja energie.

Odstranite tfi (pozri kapitolu 7.2)

Nainstalujte kliestiny s maticou (Q, obr. 8).

Obr. 8

Klestiny dodavané se strojem:
- Klestina @ 8 mm
- Klestina @ 12 mm.

Chcete-li snizit riziko zpétného razu a zranéni.
Pouzivejte nastroje s oznaéenim ,MAN" a
odpovidajici EN 847-1, resp EN 847-2.

Frézy musi byt upnuty minimalné za 20 mm
délky stopky.

Utahnéte matici (Q).

Zakryjte volny prostor kolem nastroje vliozenim
krouzku (A, obr. 10).

Pozor:

U nizSich otacok vretena a na mensich
priemerov nastroja je vacsie riziko spatného
razu.

Stopkové frézy mézu byt pouzité iba v
najvyssich otackach vretena (8000 ot. / Min.).
Uvolnite zamok otac¢ania vretena.

Pripojte zariadenie k zdroju el. energie.
Spustite opatrne stro;.

7.4 Montaz frézy

Fréza méze byt vymenena iba pri uzamknuti
zamku proti otacaniu vretena a vytiahnutie
sietovej zastr€ky zo zasuvky.

Nebezpecenstvo Urazu pri manipulacii s
frézovacim nozom. Pouzivajte vhodné
ochranné rukavice pri vymene frézy.

Vycistite povrchy frézy vhodnym rozpustadlom.

(Nepouzivajte Cistiace prostriedky, ktoré by
mohli skorodovat’ kovové Casti frézy).

Ak chcete znizit riziko spatného razu a
zranenia.

Pouzivajte nastroje s ozna¢enim ,MAN" a
zodpovedajuce EN 847-1, resp EN 847-2.

Nespravne namontované, tupé alebo
poskodené nastroje sa mbézu zlomit.

Montaz ostriaceho alebo lestiaceho nastroja je
zakazana

Obr. 9

Skontrolujte smer ota€ania pri montazi nastroja.
Vyplrite volny priestor medzi nastrojom a
vretenom pomocou goliera. Zaistite nastroj
utiahnutim matice (nepouzivajte kladivo alebo
prediZenie klaga). (A, obr 10)

Obr. 10

POZOR:

Prispdsobte rychlost’ vretena priemeru nastroja.
Nikdy neprekracujte uvedené maximalne otacky
(rpm, / min, min-1) na nastroji.

Uvolnite zdmok otacania vretena.

7.5 VySkové nastavenie vretena

Po uvolneni upinacej paky mozete nastavit
vysku vretena pomocou kolecka.Jedna otacka
zodpoveda posunu 0 8 mm (2 mm pre kazdu V4
otacky)

7.6 Montaz frézovacieho pravitka

Najprv namontujte telo frézovacieho pravitka.
K tomu naskrutkujte obe skrutky do zavitovych
dier na stole stroja.

Nastavte dorazové pravitko s cca 5 mm
odstupom.

Pouzite dosku k istému vedeniu.
Pouzite podla moznosti kisok materialu
k spravnemu nastaveniu a prestaveniu
frézovacieho pravitka.

Pouzite ochranu frézky na zabezpecenie
stabilného vedenia obrobku a k jeho ochrane.

Ochrana je upevnena na kryte tela stroja.
Pred nastartovanim stroja vyskusajte volnu
rotaciu a skontrolujte ¢€i su vSetky elementy
stroja pevne uchytené.

Nastavte pravitka dosky cca. 5 mm od nastroja.
Pouzite distanéné dosky (A, obr 11), pre
bezpecné vedenie malych list.

www.igmtools.sk
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obr. 11

Distan¢na doska je zovreta medzi pravitkami.
Distan¢na doska je spotrebna Cast, namontujte
/ objednajte novu dosku hned ako priestor
okolo nastroja je prili§ velky.

Nastavte pravitko vedenie obrobku ktoré
chrania pred nahodnym kontaktom s frézou.

Ochranny kryt je upevneny k doske ktoru
mozno zlozit pre vymenu nastroja alebo
prenastavenie frézy. Pred zacatim prace
skontrolujte, volné otacanie nastroja a Ci su
noze v spravnom smere v zmysle otacania.

7.7 Montaz frézovacieho ochranného krytu
pre frézovanie oblukov

Dodany oblukovy frézovaci kryt méze byt
upevneny na stél stroja a dovoluje maximalny
priemer nastroja 150 mm.

Obr. 12

Prvy namontujte zakriveny kryt tela do otvoru
so zavitom M8 (A, Obr. 12) a otvorom (P) 8 mm.

= %%4——1\ '(

BJ

Obr. 13

Nastavte vySku priehladného krytu (B, Obr.
13) v zavislosti na polohe a priemeru nastroja
a hrubke obrobku. Tento kryt, musi byt vzdy
nad frézou. Pouzite gombik (E, obr 14) pre
nastavenie krytu.

Obr. 14

Posurite kryt (C, obr 13), kym sa nedotkne
obrabané Casti. Pripojte odsavanie prachu,

zakrivena vyustka (K, obr. 14).

Pred zac¢atim prace skontrolujte, ¢i sa méze
ndz volne otacat a ze vSetky komponenty su
spravne zaistené.

Na zagiatku rezu, presufite obrobok pozdiz
rovnej Casti dosky k dorazu (F, obr 13). Tymto
spdsobom obrobok vstupi do rezu postupne,
prisom maximalina hibka rezu je nastavena
vedenim (F).

Pokracujte plynulym pohybom obrobku,

drzte ho v sulade s vodiacou doskou.

Pri vyrobe zlozitych tvarov, dbajte na to aby
Sablona bola pevne prichytena k obrobku.

7.8 Montaz brasneho tffa
Vymenu tfiia smiete vykonavat len pri
zablokovanom vreteni a vytiahnuté el. pripojke.

Mébézete pouzivat val€eky s priemerom 25, 38,
50, 75 a 100 mm.

Vreteno, méze byt namontované namiesto tffia
30 mm.

Namontujte oblukovu frézovaciu zarazku na
odsavanie (obr. 15).

Obr. 15
Pozor:
Brusny tffi m6zete pouzivat iba za nizkych
otacok (1700 ot. / Min).
Pred zapnutim stroja skontrolujte otacanie
vretena a Ze su vSetky komponenty pevne
uchytené.
Tlacte obrobok cez stél do zaberu a pri tom
majte prsty zovreté v past
Dodrzujte dostato¢ny odstup od rotujiceho
vretena.

7.9 Montaz ¢apovacej jednotky

Capovaciu jednotku mozno objednat’ ako
volitelné prislusenstvo, méze byt umiestnena
na stole.

Pritlak (C, obr 16) a pokosové pravitko (E)
zaistuju stabilitu obrobku pri obrabani.

Kryt (D) musi byt nastaveny v blizkosti obrobku
a zafixovany na mieste.

- Max. vyska obrobku 100 mm

- Max. Sirka obrobku 120 mm

Nastavte frézovaciu zarazku a dorazové
pravitko pasujuce k priemeru nastroja.

Horizontalny pritlak (B) by mal byt nad
obrobkom. Vertikalny pritlak (A) je maximalne
nadvihnuty.

Obr. 16

Pred zac¢atim prace skontrolujte, ¢i sa fréza

méze volne otacat a Ze vSetky komponenty su
dobre zaistené.

Vzdy maijte ruky v dostato¢nej vzdialenosti od
rotacnych Casti.

Poznamka: Na ¢apovanie je dobré nastavit’
otacky priblizne 3500 ot./min.

8. Udrzba a kontrola
Pri udrzbe a kontrole vzdy vytiahnite el. kabel
z0 zasuvky.

Cistenie:

Pravidelne Cistite stroj.

Denne vysku$ajte funkciu odsavanie.
Poskodené ochranné kryty okamzite vymerite.
Opravy elektrickej pripojky smie vykonavat iba
elektrikar.

Pravidelne odpratavajte triesky a odpad.
Poskodené ochranné kryty okamzite vymerite.

Poskodené noze ihned’ vymerite.

Hnaci remen:
Napnutie musite pravidelne kontrolovat.

Brzda motora:

Brzda motora presahuje zastavenim 10 s
Ak je vypinacia doba dlhsia, motor

musi byt vymeneny (obj. kod.:
121-JWS34-BME).

Obratte sa okamzite na dodavatela.

9. Pomoc pri poruche

Motor sa nespusti

* Nie je prud

* Chybny vypina¢, motor alebo el. kabel.

* Pretazenie-pockajte 10 min a znovu spustite.
* Zaseknuta fixacia vretena

Pocet otacok sa nezvysuje

* Prili§ velky alebo tazky nastroj - menSie
otacky vretena

* Predlzovaci kabel prili§ tenky alebo prili§ dihy
- nedostato¢né napajanie

* Remen je prili§ napnuty

Zly smer otacania vretena
* Prehodena faza na privode

Prilis velké vibracie stroja

* Stojan je na nerovnej podlahe
* Zle nastaveny néz, fréza

* PoSkodeny néz, fréza

Zly povrch na obrobku

* Tupa fréza

* Zanesenie frézy

* Prili§ velky odber triesky
* Krivy obrobok

* Pracujete proti viaknam
* Velkéa vihkost obrobku

Nerovny obrobok
* Zle nastavena fréza

Zly posuv obrobku
* Prili§ velky odber triesky

Maly vykon
* Kize remefi
* Tupa fréza

10. Volitel'né prislusenstvo
www.igm.sk
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CE-Megfeleléségi nyilatkozat

Termék: Alsémaro

JWS-34KX
Tipusszam: 708502KXM, 708502KXT

Marka: JET

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

Kijelentjik sajat felel6sségunkre, hogy az ebben a hasznalati utmutatdban leirt termék a kdvetkezé szabvanyoknak felel
meg:

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

Osszhangban az alabbi rendelkezésekkel:
** EN 848-1:2007+A2:2012

Tanusitvany szama:
HO 191013

A miiszaki dokumentaciét 6sszeallitotta:
Head Product-Mgmt.
TOOL FRANCE SARL

f

{

2019-02-25 Christophe SAINT SULPICE , General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénéés, 91090 Lisses, France
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HU - Magyar

Hasznalati utmutato (eredeti hasznalati utmutaté forditasa)

Tisztelt tgyfél,

nagyon kdszonjuk a bizalmat, amellyel megtisztelt benntinket az Uj JET termék megvasarlasakor. Ezt a kézikényvet a JWS-34KX
tipusu Alsémaro tulajdonosa es kiszolgalészemélyzete szamara készitettlik a biztonsagos tzembe helyezés hasznalat és karbantartas
érdekében. Kérjik olvassa el figyelmesen és részletesen a kézikbnyvben és a kisér6 dokumentumokban szereplé informaciokat. A
maximalis tartéssag és teljesitmény érdekében hasznalja a kézikdnyvben leirt instukciok alapjan a JET gépet. Tartsa be az alapvet6

munkabiztonsagi el6irasokat.

Sok sikert kivanunk Onnek a JET gép hasznalata soran.

Tartalom
1. Megfelel6ségi nyilatkozat
2. JET Garancia és garancialis szerviz

3. Biztonsag

Utmutatd

Altalanos biztonsagi utasitasok
Lehetséges kockazatok

4. Gép specifikacidja
Miszaki adatok
Zajszint

Porszint

Csomagolas tartalma

5.Szdllitas és lizembe helyezés
Szallitas és kicsomagolas
Osszeszerelés

Elektromos csatlakozo

Elszivas

Uzembe helyezés

6. Munka a géppel

7. Osszeallitas és beallitas
Fordulatbeallitas

Tengely felszerelése
Befogohlvely felszerelése
Maré felszerelése
Orsdmagassag beallitasa
Maré tkdzéjének beallitasa
A csiszol¢ tiske felszerelése
A csapoldéegység telepitése

8. Karbantartas és ellenérzés
9. Hibaelharitas

10. Valaszthato tartozékok

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kijelentjuk, hogy ez a termék megfelel az 14.
oldalon talalhaté iranyelveknek, szabvanyoknak
és CE teszteknek.

2. JET Garancia és garancialis szerviz
Az IGM nastroje a stroje s.r.o. / IGM
Szerszamok és gépek mindig minéségi és
j6 teljesitményl gépek szalltasara torekszik.
Garancia érvényesitése az IGM nastroje

a stroje s.r.o. / IGM Szerszamok és gépek
érvényes Uzleti feltételei és Garancialis
feltételei szerint torténik.

3. Biztonsag

3.1 Utmutaté

A gép fa és fahoz hasonl6 anyagok
megmunkalasara szolgal. Mas anyagok
megmunkalasa nem lehetséges, konkrét
esetekben csupan a gyartoval vald

megbeszélés utan lehetséges.
Tartsa be a minimalis térvény altal adott
korhatart.

A gép csak tokéletes miszaki allapotban
hasznélhaté.

A gép biztonsagos hasznalatahoz
tanulmanyozza at nem csak a kézikényvben
megadott utasitasokat, hanem a szabvanyos
lizemeltetési és biztonsagi eléirasokat is az On
orszagaban.

Tartsa be az altalanosan elfogadott mlszaki
szabalyokat és a munkahelyi biztonsagra
vonatkozé el6irasokat a faipari és
fémmegmunkalod gépeken.

Sem a gyarto, sem a szallitd nem felel6s a
nem megfelel kezelésbdl eredd karokért. A
kockazatot maga a felhasznal6 viseli.

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok

A gép helytelen kezelésnél veszélyes lehet.
Olvassa el alaposan a hasznalati utasitast
miel6tt elkezdene dolgozni a géppel és tartsa
be az dsszes hasznalati utasitast, amelyet itt
talal.

Ovja a hasznélati utasitast piszok és
nedvesség elétt, a gép eladasa utan adja at az
Uj tulajdonosnak.

A gépen nem engedélyezett barmiféle
valtoztatas és atépités.

Naponta a gép hasznalata elétt ellenérizze a
geép biztonsagos jarasat és védéburkolatok
mikodését. A talalt hibakat vagy sértlt
véddburkolatot rogtdn cserélje ki. A gépet csak
tokéletes allapotban hasznalja.

A hosszu hajat védje sapkaval vagy hajhaloval.
Viseljen testhezallé ruhazatot, karkétéket,
gyUriket, lancokat és nyakkenddket tegye félre.
Kizarélag munkacipét hordjon. Semmilyen
esetben se viseljen alkalmi cip6t vagy szandalt.
Tartsa be a védelmi el6irasokat.

Mindig hasznaljon védészemiveget. Mindig
viseljen hallasvédelmet is. A szerszamok élesek
és sulyos sérlléshez vezethetnek, ezért mindig
korultekintéen dolgozzon.

A gépet ugy helyezze el, hogy korllétte a
elegendd hely legyen az anyag kezelésére és
munkara. A gépnek stabil fellleten kell allnia és
megfeleléen meg kell lenni vilagitva.

Poros munkakézegben mindig viseljen
védémaszkot.

Ugyelien a megfelelé megvilagitasra.
Ugyeljen arra, hogy a gép a talajon alljon.
Bizonyosodjon meg rola, hogy a toltékabel
nem akadalyozza munka kézben. Tartsa a

munkafeluletet tisztan. Soha ne nyuljon a
géphez menet kézben.

Legyen figyelmes és koncentralt. Esszel
végezze a munkajat. Soha ne dolgozzon boditod
anyagok hatasa alatt, olyan mint alkohol és
drogok.

Figyeljen a gyerekek mozgasara a gép korul.
Soha ne hagyja a mikédésben lévé gépet
felugyelet nélkil. Mindig kapcsolja ki a gépet,
ha elhagyja a munkateret.

Ugyeljen a a gép fékidejére, semmilyen esetben
sem lépheti tul a 10 s-ot.

Mindig tartson elegendd tavolsagot az orsotol.
Mindig gy6z6djon meg arrol, hogy a
munkadarab szilardan fekszik az alatéten.
Soha ne tegye a kezét a késvédo ala a
munkadarab futtatasakor!

A munkadarab maximalis és minimalis méretét
tartsa be.

Csak éles kést hasznaljon!

Az asztal felliletének tisztanak kell lennie!
Vigyazzon az ujjaira és mas testrészeire,
amikor dolgozik. Soha ne inditsa el a gépet
védéburkolatok nélkul.

Mozgassa a munkadarabot a menetirany
iranyaba.

300 mm-nél révidebb munkadarabokhoz
hasznaljon segédeszkozt.

A csapolashoz és a hornyolashoz optimalis
csapolo berendezések sziikségesek.

A megmunkalas végén kis munkadarabokat
mozgassunk egy segéddarabbal.

A forgacsokat és anyagmaradékokat csak
kikapcsolt gépnél tavolitsa el.

Csak éles szerszamot hasznaljon.
Kizarélag EN 847-1-nak megfelel§ ,MAN*
jedlésli szerszamokat hasznaljon.

Hosszu darabok megmunkalasanal mindig
hasznaljon alatamasztot.

A marodasztal teriiletét tartsa tisztan.
A gépre semmit ne allitson ra.

A elektromos csatlakozé meghibasodasat
kizardlag szakképesitett villanyszereld
végezheti. A megrondaldgott elekromos
csatlakozot azonnal cserélje ki.

Minden javitast vagy karbantartast
az elektromos forrasrdl lekapcsolva
végezzen.

3.3 Kockazatok
Még az el6irt hasznalat esetén is fennalhatnak
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egyes kockazatok.

A repuld munkadarab veszélye.

Ugyeljen a porra és a zajra.

Hasznaljon szem-, hallasvédét és védelmet por
ellen.

Hasznaljon megfelel6 elszivo berendezést!
Vigyazzon a sériilt elektromos kabelre.
Kertlje az éles szerszammal val6 kapcsolatot.
Munkadarab visszarigasanak veszélye.

4. Gép specifikacidja
4.1. Miiszaki adatok

Fordulatok alapjaraton
1700/3500/6000/8000 min.

Asztal mérete 635 x 600 mm
Asztal magassaga 830 mm
Orso6 atméréje 30 mm
Befogas magassaga 70 mm
Ors6 emelése 80 mm
Befogohuvely 8 és 12 mm
Asztalban lévd nyilas atmérdje 160 mm
Max. szerszamatméré 180 mm

Max. Szerszammagassag asztal felett 120 mm

Elszivocs6 atmérdje 100mm
Méretek HxSzxM 920 x 680 x 1090 mm
Suly 156 kg
Elektromos csatlakozas 230V
Motor teljesitménye 1,5 kW (2 HP) S1
Aram 10A
Csatlakoz6 (HO7RN-F) 3x1,5 mm?
Biztositék 16 A
Elektromos csatlakozas 400V

Motor teljesitménye 2,2 kW (3 k) S1

Aram 5A
Csatlakoz6 (HO7RN-F) 4x1,5 mm?
Biztositék 16A

Elektromos motor terhelésének fajtai

S1 - Folyamatos terhelés

S$2 — Rovidtavu terhelés

(szlinetek kikapcsolt motorral lehilésért)
S6 — Megszakitott terhelés

(terhelés valtva alapjarati fordulatokkal)

4.2 Zajszint

Lucfenyd — szélesség = 100 mm
hossz=1000 mm, nedvesség = 8,5%
(Tolerancia 4 dB)

Zajszinterdsség (EN ISO 3746 szerint):
Alapjarat LwA 83,4 dB(A)
Uzem kézben LwA 90,2 dB(A)

Zajszinter6sség EN ISO 11202 szerint):
Alapjarat LpA 74,2 dB(A)
Uzem kézben LpA 83,6 dB(A)

A megadott értékek kibocsatasi értékek és nem
haladjak meg a biztonsagos munkavégzési
értékeket.

4.3 Porszint

20 m/s sebességl levegénél az 100 mm-es
elszivocsatlakozonal:

Nyomas = 800 Pa

Térfogataram = 565 m3/h

A gép teljesiti a jelenlegi megengedett porhatart
a munkahelyeken = 2 mg/m3

4.4 Csomagolas tartalma

30 mm orso gydrivel

8 és 12 mm-es tokmany
Marélitk6z6

Oblitslemet

Oldals6 és als6é nyomdszerkezet

Csusz6 darab

ivmaras itk6z6

Gérvago (itkoz6

Szerszamok mikddéshez

Szerelési tartozékok

Hasznalati utasitas

Potalkatrészek listaja

5. Szallitas és lizembe helyezés

5.1 Szallitas és 0sszeszerelés

A szallitashoz hasznaljon raklapemel6t.

A gép zart terekben vald hasznalatra ajanlott
és stabil, szilard és kiegyenlitett fellletre kell
helyezni.

A gép nem teljesen 6sszeszerelt allapotban
kerdl szallitasra.

FIGYELMEZTETES:

Ne csatlakoztassa a gépet az elektromos
halézatba és ne kapcsolja be addig, mig nincs
a gép teljesen dsszeszerelve — balesetveszély.

5.2 Osszeszerelés
A hasznalati utasitas szerint szerelje 6ssze a
gépet.

A berendezés csupan akkor fog megfelelni
a biztonsagi eléirasoknak és alkalmas
biztonsagos hasznalatra, ha szigortan a
hasznalati utasitas szerint jar el.

Ha barmilyen sérulést észlel a szallitas, vagy
kicsomagolas folyaman, akkor haladék nélkdl
forudljon forgalmazojahoz. Ne kapcsolja be a
gépet!

A csomagolas ekologikus médon szabaduljon
meg.

Szerelje fel a védéburkolatot a szallitott
csavarok (D, 1. abra) segitségével a
marotitk6zé védbburkolatara. A maroitkdzé
megdodntése érdekében nyomja a fogantyut
hatra.

1. Abra

5.3 Elektromos csatlakozas

Az elektromos kabelnek, szintugy mint az
elektromos csatlakozénak meg kell felelnie
az eléirasoknak. A halozati fesziltségnek és
a frekvencianak meg kell felelnie a gépen
feltlintetett értékeknek.

Kizarélag HO7RN-F jeldlésl elektromos kabelt
hasznaljon.

16A-0s biztositékot hasznaljon.
Az elektromos csatlakoz6 javitasat kizarélag
villanyszerel6 végezheti.

5.4 Elszivas

Mikodésbe helyezés el6tt a gépet
csatlakoztatni kell a porelszivo berendezéshez.
Az elszivas automatikusan bekapcsol, a géppel
egyutt.

Aleveg6 aramlasanak minimum 20m/s-nak

kell lennie. A cs6nek legyen nem gyulékony
anyagbol.

5.5 Miikodésbe helyezés

A gépet a zdld gomb segitségével kapcsolja be
a fépanelen és a pirossal kikapcsolja.
Bizonyosodjon meg rdla, hogy az orsé a
megfeleld iranyban forog (az 6ramutaték
jarasaval ellenkezd).

Tulterhelés esetén a motor magatdl kikapcsol —
tulterhelés elleni védelem. Amint a motor kihiilz,
kb. 10 perc, Ujra bekapcsolhatja azt.

6. A géppel valé munka

Helyes munkahelyzet:

Alljon a gép eliils6 felén a megmunkalas
teruletén kivul. (2. abra)

2. Abra

Kézi manipulacié a munkadarabbal:
Vezesse a munkadarabot egyenesen az
asztalon, kdzben az ujjai legyenek 6kolbe
szoritva.

Soha ne tegye kezét a mar6 védéburkolata ala
vagy moge.

Mindig legyen a keze elégséges tavolsagban a
forgd késektél.

A munkadarabot a vagasra mindig a maré
forgasaval ellentétes iranyban vezesse. (2.
abra)

A 300mm-nél rovidebb, vagy vékony
munkadarabok esetén hasznaljon adagolot.

A hosszanti oldalak megmunkalasat megfelel
készitmények segitségével végezze.

A munkadarabot tamassza meg (3. abra)

... Visszarugas veszélye!

Bonyolult alakok megmunkalasa esetén
alakitson ki pontos és szilard vezetést.

Kotésnél hasznaljon koétés egységet (opcionalis
kiegészitd).
(Lasd 7.9 fejezet)

Végezzen probavagast egy hulladékdarabon.
A munka megkezdése el6tt a munkadarabon
magan.

A hosszU munkadarbokat tamassza ala
specialis alatamasztoval, vagy az asztal
meghosszabbitasa segitségével.
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Egyszerre mindig egy munkadarabot munkaljon
meg.

Soha ne dolgozzon a véddéburkolatok nélkul —
komoly sérilésveszély!

Mindig tartsa a kezét megfelel6 tavolsagban a
forgd szerszamtol.

A megmunkalaskor mindig tartsa be a
»munkabiztonsagot“

A.1: lecek marasa

A.2: hosszanti oldalak marasa

A.3: ferde oldalak marasa

A.4: furatok marasa

A25: kdrvonalak marasa

7. Beallitasok

Altalanos megjegyzés:

A munka utan a gép beallitasat és
osszeallitasat csak kikapcsolt allapotban és
a véletlen bekapcsolas ellen az elektromos
csatlakozobdl kihdzva végezze.

7.1 Fordulatszam beallitas
FIGYELMEZTETES:

Az orso fordulatat a maréatmeéréjének
megfeleléen kell megvalasztani.

A fordulatszamot az ékszij atallitasaval
végezheti.

Fordulatszam-tartomany: 1700, 3500, 6000,
8000 ford./perc

A bedllitott fordulatot ellendrizheti az ablakon
keresztll. A fordulatnak és sebességnek meg
kell felelnie a szerszam atmérgéjének.

~2—~
v(m/s)

mm

80 34
100 <33 mls 42
120 38 50
140 44 59
160 50 67
180 34 57 75

1700 3500 6000 8000
'Q [ min

4. Abra

7.2 Maréhegy felszerelése
A hegynek szilardan be kell lennie fogva a gép
orsodjaba.

A marbhegy szerelését a kovetkezdképp
végezze:

(Szétszerelés esetén jarjon el forditott
sorrendben)

1. Szereléskor és szétszereléskor is

mindig gy6z&djen meg rola, hogy a gépet
lecsatlakoztatta az elektromos hal6zatrdl.

2. Zarja ki az ors6 zarjat.

3. Tavolitsa el az asztal belsd gyUr(jét.

4. Tisztitsa meg a mardhegy kupjat és a borso
befogatasat. (T, 5. abra)

5. Abra

5. Amardhegyet a differencialt anyaval egyutt
csavarozza az orsora.

6. A differencialt anyat huzza be a szallitét kulcs
segitségével. (U. 6. abra)

6. Abra

Helyezze a rudat (A, 7. abra) az orso6 alsé
részére és huzza be azt a szallitott kulcs
segitségével.

Szilardan hdzza be az anyat a csavarkulccsal,
amely a csomagolas része.
Engedje meg az orséforgas zarjat.

Csatlakoztassa a berendezést az elektromos
energiahoz.
Inditsa el 6vatosan a profilmarét.

7. Abra
7.3 Tokmany felszerelése
Csatlakoztassa le a berendezést az elektromos
haldzatrol.

Tavolitsa el maréhegyet (lasd 7.2 fejezet)

Szerelje fel a tokmanyt az anyaval (Q, 8. abra).

8. Abra

A tokmanyok, melyek a géphez tartoznak:
- @ 8mme-es tokmany
- @ 12mm-es tokmany

Ha szeretné a visszarugas és a sérllés esélyét
csokkenten, akkor hasznaljon ,MAN" jel6lésl
szerszamokat, melyek megfelelnek az EN 847-
1, ill. EN 847-2 el6irasoknak.

A vagodszerszamokat legalabb 20 mm-es szarral
kell régziteni.

Huzza be az anyat (Q).

Takarja le a szabad tért a szerszam korul a
gylri behelyezésével (A, 10. abra).

FIGYELEM:

Az orso kisebb fordulatai és kisebb
szerszamatméré esetén nagyobb a visszarugas
esélye.

Ujjmardkat kizarélag az orsé legmagasabb
fordulatan lehet hasznalni (8000 ford./perc).
Lazitsa meg az orséforgas zarjat.

Csatlakoztassa a gépet az elektromos
csatlakozohoz.
Ovatosan inditsa el a gépet.

7.4 Maro szerelése

A marét csupan akkor lehet kicserélni, ha az
orsoéforgas elleni zarja ki van nyitva és ki van
hluzva az elektromos csatlakozébol.

Balesetveszély fenyeget a marokéssel vald
manipulacié soran. Hasznaljon megfelel
védoOkeszty(t a mard cseréjekor.

Tisztitsa meg a maré felszinét megfeleld
oldoszerrel. (Ne hasznaljon tisztitdszereket,
amelyek a vas részek rozsdasodasat
okozhatnak).

Ha szeretné a visszarugas és a sérllés esélyét
csokkenten, akkor hasznaljon ,MAN* jel6lésl
szerszamokat, melyek megfelelnek az EN 847-
1, ill. EN 847-2 el6irasoknak.

Nem megfelel6en felszerelt, tompa vagy sérilt
szerszanok eltérhetnek.

Elesité vagy fényesitd szerszam felszerelése
tilos.

A szerszamnak az asztalhoz a lehet6
legkdzelebb kell lennie befogva (9. abra).

9. Abra

Ellenérizze a forgas iranyat a szerszam
szerelésekor. Toltse ki az Ures részt a szerszam
és az orso kozott a gallért segitségéve.
Biztositsa a szerszamot az anya behuzasaval
(ne hasznaljon kalapacsot vagy a kulcs
meghosszabbitasat).

(A, 10. abra)

10. Abra

FIGYELEM:

Az orso sebességét igazitsa a szerszam
atmérgjéhez.

Soha ne lépje tul a feltlintetett maximalis
fordulatot (rpm, / perc, min-1) a szerszamon.
Lazitsa meg az orséfordulat zarjat.

7.5 Az ors6 magassaganak beallitasa

A befogé fogantyd meglazitasa utan beallithatja
az ors6 magassagat a gérgd segitségével. Egy
fordulat 8mm-es eltolasnak felel meg (2 mm
minden %4 fordulathoz)

www.igmtools.hu
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7.6 A marévonalzo6 szerelése

El8szor szerelje fel a mardvonalzé testét.
Ehhez csavarozza fel mindkét csavart az
asztalon lévé menetes nyilasokba.
Allitsa be az itk6z6 vonalzot kb. 5mm
tavolsagban.

Hasznaljon egy fadarabot a biztos vezetéshez.
Hasznaljon lehet&ség szerint egy darabka
anyagot a marévonalzé helyes be- és
atdllitasahoz.

Hasznaljon marovédét a stabil munkadarab-
vezetéshez és annak védelméhez.

A védelem a gép testének véddburkolatara van
rogzitve.

A gép bekapcsolasa el6tt probalja ki a
szabadon forgast és ellendrizze, hogy minden
elem szilardan tart-e a gépen.

Allitsa be a Iécvonalzét kb. 500-re a
szerszamtol.

Hasznaljon tavolsagi leceket (A, 11. abra) a kis
listak biztonsagi vezetéséhez.

11. Abra

Atavolsagi deszka a vonalzok kézé van
szoritva. A tavolsagi deszka fogyoeszkoz,
szereljen fel/vagy rendeljen Uj deszkat amint a
szerszam koruli rész tal nagy.

Allitsa be a vezet6vonalzét, ami védi a véletlen
mardéérintéstél.

A védéburkolat a deszkara van régzitve, amit
le lehet szedni szerszamcsere vagy mardéallitas
esetén. A munka megkezdése el6tt ellenbrizze
a szabadon forgast és hogy a kések megfeleld
iranyban vannak-e a forgas iranyahoz képest.

7.7 Maré6-védoburkolat szerelése ivek
marasahoz

A szallitott ivmaroburkolat a gép asztalara
rogzitendd és 150mm maximalis
szerszamatmérét enged meg.

12. Abra

Els6ként szerelje fel a gorbe testburkolatot a
menetekkel rendelkezd nyilasba M8 (A, 12.
abra) és nyilasba (P) 8mm.

13. Abra

Allitsa be az atlatszo burkolat magassagat (B,
13. abra) a szerszam atmérgjétdl, helyzetétdl
és munkadarab vastagsagatol figgéen. Ennek
a burkolatnak mindig a maro felett kell lennie.
Hasznaljon gombot a burkolat beallitasara (E,
14. abra).

14. Abra

Tolja a burkolatot (C, 13. abra), amig nem

ér a megmunkalt részhez. Csatlakoztassa a
porelszivast és az ives fuvokat. (K, 14. abra)

A munka megkezdése elétt ellenérizze, hogy a
kés szabadon foroghat-e, €s hogy minden elem
megfeleléen be van biztositva.

A vagas elején csusztassa a munkadarabot

a léc egyenes része mentén egészen az
litkdzsig (F, 13. abra). igy a munkadarabot a
vagasba fokozatosan lép be, mikdzben a vagas
maximalis mélysége a vezetéssel van beallitva

(F).

Folytassa a munkadarab folyamatos
mozgatasaval, tartsa a vezet6 léccel
szinkronban.

Bonyolultabb alakok gyartasanal figyeljen arra,
hogy a sablon szilardan hozza legyen fogatva a
munkadarabhoz.

15. Abra

Figyelem:

A csiszolohegyet kizardlag kis
fordulatszamokkal hasznalhatja (1700 ford./
perc).

A gép bekapcsolasa el6tt ellenérizze az orsé
szabadon forgasat és azt, hogy minden elem
szilardan van befogva.

Nyomja a munkadarabot az asztalon keresztul
ugy, hogy kézben ujjai 6kélbe legyenek zarva.
Tartsa be a sziikséges tavolsagot a forgo
orsotol.

7.9 Csapoloegység szerelése
A csapoléegységet mint valaszthat6 kiegészit6t

lehetséges megrendelni és az asztalra lehet
helyezni. A szorit6 (C, 16. abra) és a gérvagé
vonalzo (E) bebiztositjak a stabilitast a
munkadarab megmunkalasanal.

A védbburkolatok (D) a munkadarab kézelébe
kell beallitani és fixalni a helyen.

- Munkadarab max. magassaga 100 mm

- Munkadarab max. szélessége 120 mm
Allitson be olyan maroitkdzét és az (itkézé
vonalzét, amelyek passzolnak a szerszam
atméréjéhez.

A vizszintes nyomasnak (B) a munkadarab
felett kell lennie. A fuggéleges nyomas (A)
maximalisan fel van emelve.

16. Abra

A munka megkezdése el6tt ellenérizze, hogy a
maré szabadon foroghat és, hogy minden elem
megfeleléen van régzitve.

Mindig tartsa kezét megfeleld tavolsagban a
forgo részektdl.

Megjegyzés:
A csapolasra a megfelel6 fordulatszam
koriilbeliil 3500 ford./perc.

8. Karbantartas és ellen6rzés

A karbantartas és ellenérzés soran
mindig huzza ki a kabelt az elektromos
csatlakozo6bol.

Tisztitas:

Rendszeresen tisztitsa a gépet.

Naponta probalja ki az elszivo funkciét.

A sérllt védbburkolatot azonnal cserélje ki.
Az elektromos csatlakoz6 javitasat csak
villanyszerel® végezheti.

Rendszeresen tisztitsa meg a gépet a
hulladéktol és forgacstol.

A sériilt késeket azonnal cserélje.

Hajtoszij:
Afeszességét szikséges rendszeresen
ellenérizni.

A motor fékje:

A motor fékje megszakitja annak mikodését 10
mp alatt.

Ha a kikapcsolasi idé hosszabb ennél, akkor
szukséges kicserélni a motrot. (rendelési

kod: 121-JWS34-BME). Ez esetben forduljon
azonnal beszallitéjahoz.

9. Hibaelharitas

Nem indul a motor

* Nincs aram

 Hibas kapcsold, motor vagy elektromos kabel
« Tulterhelés — varjon 10 percet és inditsa Ujra
» Az orso beakadt rogzitéje

A fordulatszam nem névekszik

 Tul nagy vagy nehéz szerszam — az orso
kisebb fordulata

» A hosszabbito kabel tal vékony, vagy tul
hosszu — nem elégséges toltées

« A szij tulsagosan feszul
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Az orsé forgasa rossz iranyban
* Csere a bemeneti fazisban

A gép tulsagosan vibral

» Az allvany nem egyenletes fellleten van
* Rosszult bedllitott kés, mard

« Sérult kés, mard

Rossz feliilet a munkadarabon
» Tompa mard

* Eltdomd&dott maro

* Tul nagy forgacsolas

* Gorbe munkadarab

» Szallal szembe dolgozik

* Nagy munkadarab nedvesség

Nem egyenes munkadarab
* Rosszul beallitott maro

A munkadarab rossz taplalasa
* tul nagy forgacsolas

Kis teljesitmény
* csuszik a hajtoszij
» tompa maré

10. Valaszthat6 kiegészitok
www.igmtools.hu
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CE-Oswiadczenie o zgodnosci

Produkt: Frezarka dolnowrzecionowa

JWS-34KX
Numer: 708502KXM, 708502KXT

Marka: JET

Producent:

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

Z petng odpowiedzialnoscig oswiadczamy, ze produkt, ktéry zostat opisany w niniejszej instrukcji obstugi spetnia nastepu-
jgce standardy:

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

Zaprojektowany zgodnie z
** EN 848-1:2007+A2:2012

Numer certyfikatu
HO 191013

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

f

{

2019-02-25 Christophe SAINT SULPICE , General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénéés, 91090 Lisses, France

www.igmtools.pl -18-

e



PL - Polski

Instrukcja obstugi (ttumaczenie oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazates$ kupujac od nas nowg maszyne JET. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla
wiascicieli i uzytkownikéw JET JWS-34KXM Frezarki dolnowrzecionowej, w ktérej znajdujg sie bardzo wazne informacje dotyczace
instalacji, obstugi, konserwacji oraz zasad bezpieczehnstwa. Przeczytaj uwaznie wszystkie informacje zawarte w instrukcji obstugi oraz
w zatgczonych dokumentach. W celu zmaksymalizowania wydajnosci oraz przedtuzenia zywotnosci z maszyny JET nalezy korzystaé
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

Ogolne zasady dotyczace bezpieczenstwa
Ryzyka poboczne

4. Specyfikacja maszyny
Dane techniczne

Poziom hatasu

Zapylenie

Zakres dostawy

5. Transport i uruchomienie
Transport i wypakowanie
Montaz

Podtgczenie elektryczne
Odcigganie

Uruchomienie

6. Praca z maszyna

7. Ustawienia

Ustawianie obrotéw

Montaz watu

Montaz tulei zaciskowej

Montaz frezu

Regulacja wysokosci wrzeciona

Montaz ogranicznika frezowania

Montaz tukowego ogranicznika frezowania
Montaz trzpienia szlifierskiego

Montaz jednostki czopujgce;j

8. Konserwacja i przeglady
9. Pomoc w razie awarii

10. Akcesoria opcjonalne

1. Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z
dyrektywa oraz z wszystkimi normami
wymienionymi na 21 stronie niniejszej instrukgji.

2. Gwarancja i Serwis gwarancyjny JET
Firma IGM zawsze stara sie¢ dostarcza¢
produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci.
Gwarancja podlega obowigzujgcym Warunkom
handlowym oraz Zasadom gwarancyjnym firmy
IGM narzedzia i maszyny s.r.o.

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

Maszyna przeznaczona jest do obrébki drewna

oraz materiatow drewnopodobnych. Obrabianie
innych materiatléw dozwolone jest wytgcznie po

wczesniejszej konsultacji z producentem.

Operator maszyny przed rozpoczeciem pracy
musi doktadnie zapoznac sie z niniejszg
instrukcjg obstugi i bezwzglednie przestrzegacé
wszystkie zawarte w niej zalecenia oraz
przepisy dotyczgce obstugi i bezpieczenstwa.

Nalezy przestrzegac¢ okreslonego przez prawo
dozwolonego wieku oséb obstugujgcych
maszyne.

Maszyna moze by¢ uzywana tylko w
nienagannym stanie technicznym.

Oprécz przepisdw bezpieczenstwa zawartych
w instrukcji nalezy réwniez przestrzegac
przepisow obowigzujgcych w danym kraju.

Nalezy przestrzegac ogdlnie przyjetych zasad
technicznych i bezpieczenstwa pracy w
zakresie obstugi maszyn do obrébki drewna i
metali.

Uszkodzenia wynikajgce z niewtasciwego
obchodzenia sie z maszyng nie sg wing ani
producenta, ani dostawcy. Ryzyko ponosi sam
uzytkownik.

3.2 Ogo6lne zasady dotyczace
bezpieczenstwa

Przy nieodpowieniej manipulacji z maszyng
grozi niebezpieczenstwo poranienia.

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny
nalezy doktadnie przeczyta¢ catg instrukcje
obstugi i postepowac zgodnie ze wskazéwkami
zawartymi w niniejszej instrukgiji.

Chron instrukcje obstugi przed
zanieczyszczeniem oraz przed wilgocia.
W przypadku sprzedazy maszyny przekaz
instrukcje nowemu witascicielowi.

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
usungc.

Obstuguj maszyne, ktéra jest tylko i wytgcznie
w doskonatym stanie technicznym.

Dtugie wtosy powinny by¢ chronione czapka lub
siatke na wiosy.

Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢
luznego ubrania, bizuterii lub krawatow.

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

Przestrzegaj przepiséw o ochronie

bezpieczenstwa.

Zawsze uzywaj i nos atestowany sprzet
roboczy.

Zawsze no$ okulary ochronne.

Zawsze no$ ochraniacze stuchu.

Narzedzia s3 ostre i mogg spowodowac
powazne obrazenia, dlatego zawsze obchodz
sie z nimi ostroznie.

Umies$¢ maszyne w taki sposob, aby wokét
niej byto wystarczajgco duzo miejsca do
bezpiecznej manipulacji z obrabianym

materiatem.

Maszyne nalezy ustawi¢ na stabilnej i ptaskiej
powierzchni.

Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca
pracy.

Podczas pracy w zapylonym otoczeniu zawsze
zaktadaj maske na twarz.

Upewnij sie, ze maszyna stoi na stabilnym
podtozu.

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

Utrzymuj czystg powierzchnie roboczg.

Nigdy nie wolno dotyka¢ poruszajgcych sie
czesci wigczonej maszyny.

Podczas pracy badz uwazny i skoncentrowany.
Wykonuj swojg prace bardzo rozwaznie.

Zachowaj stabilng postawe podczas pracy.

Nigdy nie pracuj pod wptywem srodkéw
odurzajacych, takich jak alkohol czy narkotyki.

Zakaz zbizania sie nieupowaznionych osob, a
w szczegolnosci dzieci do wigczonej maszyny.

Nigdy nie pozostawiaj pracujgcej maszyny
bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy
pamietaj, aby zawsze wytgczy¢ urzadzenie.

Zatrzymanie maszyny nie moze przekracza¢ 10
sekund.

Zawsze zachowaj odpowiednig odlegtos$¢ od
wrzeciona.

Zawsze upewnij sie, ze obrabiany przedmiot
lezy stabilnie na podfozu.

Podczas posuwania obrabianego przedmiotu
nigdy nie wktadaj rgk pod ostone nozy!

Postepuj zgodnie z instrukcjami i przestrzegaj
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maksymalnego oraz minimalnego rozmiaru
obrabianego materiatu.

Uzywaij tylko ostrych nozy!

Podczas pracy uwazaj na palce i inne czesci
ciata.

Nigdy nie uruchamiaj maszyny bez oston
ochronnych.

Obrabiany przedmiot posuwaj w przeciwnym
kierunku do kierunku biegu.

W przpadku obrabiania przedmiotéw krétszych
niz 300 mm nalezy zastosowac akcesoria
pomocnicze.

Czopowanie i rowkowanie wymaga
zastosowania optymalnego urzgdzenia do
czopowania.

Podczas posuwania matych przedmiotéw
zawsze nalezy korzysta¢ z przyrzadu
pomocniczego.

Trociny i wszelkie zanieczyszczenia usuwaj
tylko wtedy, gdy maszyna jest wytgczona.

Pracuj tylko z dobrze naostrzonymi
narzedziami.

Uzywaj tylko narzedzi zgodnych z EN 847-1 z
oznaczeniem ,MAN”.

W przpadku obrabiania dtuzszych elementow,
nalezy zastosowac podstawe.

Utrzymuj powierzchnie stotu frezarskiego w
czystosci.

Nigdy nie umieszczaj na maszynie zadnych
przedmiotow.

W razie wystgpienia jakiejkolwiek usterki w
potaczeniu elektrycznym moze jg usunaé
wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienic.

Wszelkie modyfikacje i konserwacje

nalezy wykonywac tylko wtedy, gdy
urzgdzenie odtgczone jest od zrédia
zasilania.

3.3 Ryzyka poboczne

Roéwniez podczas korzystania z maszyny
zgodnie z instrukcjg mogg wystgpi¢ pewne
ryzyka.

Niebezpieczenstwo zagrazajgce odrzuconym
przedmiotem.

Uwazaj na hatas i kurz.

Podczas pracy nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez i sprzet ochronny, taki jak okulary
ochronne, ochraniacze stuchu oraz respirator.
Uzyj odpowiedniego urzadzenia odciggowego!
Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.
Unikaj kontaktu z ostrym narzedziem.
Niebezpieczenstwo odrzutu obrabianego
przedmiotu..

4. Specyfikacja maszyny

4.1 Dane techniczne
Predkos¢ biegu jatowego
1700/3500/6000/8000 min.
635 x 600 mm
830 mm

Rozmiar stotu
Wysokos$¢ stotu

Priemer vretena 30 mm
Vyska upnutia 70 mm
Zdvih vretena 80 mm
Upinacie puzdro 8a 12 mm
Priemer otvoru stola 160 mm
Max. priemer nastroja 180 mm
Max.vyska nastroja nad stolom 120 mm
Priemer odsavacej hubice 100mm
Rozmer DxSxV 920 x 680 x 1090 mm
Hmotnost 156 kg
Podtgczenie elektryczne 230V
Moc silnika 1,5 kW (2 HP) S1

Pruad 10A
Kabel (HO7RN-F) 3x1,5 mm?
Bezpiecznik 16 A
Podtgczenie elektryczne 400V
Moc silnika 2,2 kW (3 HP) S1

Prad 5A
Kabel (HO7RN-F) 4x1,5 mm?
Bezpiecznik 16A

Rodzaje obciazenia silnika elektrycznego
S1 - State obcigzenie

S2 - Krotki bieg (zatrzymuje sie przy
wytgczonym silniku, aby ostygnac)

S6 - Przerywane obcigzenie (obcigzenie
zmieniajgce sie na biegu jalowym)

4.2 Poziom hatasu

Obrabiany przedmiot swierk — szeroko$¢=100
mm,

dtugos$¢=1000 mm, wilgotnos¢ =8,5%

(Tolerancja 4 dB)
Poziom cisnienia akustycznego (wedtug EN
ISO 3746):
bieg jatowy
podczas pracy

LwA 83,4 dB(A)
LwA 90,2 dB(A)

Poziom cisnienia akustycznego (wedtug EN

ISO 11202):
bieg jatowy LpA 74,2 dB(A)
podczas pracy LpA 83,6 dB(A)

Podane wartosci sg poziomami emisiji i nie
moga by¢ postrzegane jako bezpieczny poziom
operacyjny.

4.3 Zapylenie

Frezarka dolnowrzecionowa zostata
przetestowane pod katem zapylenia przy
predkosci odciggania powietrza wynoszacej 20
m /z 100 mm odcigganiem.

Podcisnienie 800 Pa

Przeptyw objetosciowy 565 m3*/godz

Maszyna jest zgodna z limitem emisji 2 mg/m3.

4.4 Zakres dostawy

30 mm wrzeciono z pierscieniem
Tuleje zaciskowe 8 i 12 mm
Ogranicznik frezowania
Wyklejana ptyta

Boczne i dolne urzgdzenie dociskowe
Element przesuwny

tukowy ogranicznik frezowania
Ogranicznik katowy

Narzedzia operacyjne

Akcesoria montazowe

Instrukcje uzytkowania

Lista czesci zamiennych

5. Transport i uruchomienie

5.1 Transport i wypakowanie

W celu przesuniecia maszyny nalezy
skorzysta¢ z wozka widtowego lub wézka
paletowego.

Maszyna przeznaczona jest do pracy wewnatrz
budynkow.

Umies$¢ maszyne na stabilnej i ptaskiej
powierzchni.

Ze wzgleddéw transportowych maszyna nie jest
catkowicie zmontowana.

OSTRZEZENIE: Dop6ki maszyna nie zostanie
catkowicie zmontowana, nie podtgczaj jej
do sieci elektycznej ani nie wigczaj, grozi
niebezpieczenstwo powaznych obrazen.

5.2 Montaz

Maszyne nalezy zamontowa¢ zgodnie z
instrukcjami zawartymi w niniejszej instrukcji.
Tylko w przypadku doktadnego przestrzegania
instrukcji maszyna zostanie zamontowana
zgodnie z przepisami bezpieczenstwa i moze
by¢ bezpiecznie uruchomiona.

Jesli zauwazysz jakiekolwiek uszkodzenia
podczas rozpakowywania spowodowane
podczas transportu, skontaktuj sie natychmiast
z dostawcg. Nie podigczaj urzgdzenia!

Zutylizuj opakowanie w sposéb przyjazny dla
Srodowiska.

Za pomocg dostarczonych $rub (D, Rys. 1)
zamontuj ostone na ostonie ogranicznika
frezowania.

Nacisnij dzwignie do tytu, aby przechyli¢
ogranicznik frezowania.

Rys. 1

5.3 Podtaczenie elektryczne

Potaczenie sieciowe oraz wszelkie uzywane
przedtuzacze muszg by¢ zgodne z
obowigzujgcymi przepisami.

Napiecie sieciowe musi odpowiada¢ danym
znajdujgcym sie na etykiecie urzagdzenia.

Podtgczenie do sieci musi posiadac
zabezpieczenie przed przepieciem 16 A.
Uzywaj kabli zasilajgcych oznaczonych
symbolem HO7RN-F

Potaczenia elektryczne i wszelkiego rodzaju
naprawy mogg by¢ wykonywane wytgcznie
przez wykwalifikowanego elektryka.

5.4 Odciaganie

Maszyna jeszcze przed rozpoczeciem pracy
musi zosta¢ podtgczona do odpowiedniego
urzgdzenia odciggowego.

Odcigganie rozpoczyna sie automatycznie po
wigczeniu maszyny.

Natezenie przeptywu powietrza musi wynosi¢
20m/s.

Waz powinien by¢ wykonany z niepalnego
materiatu.

5.5 Uruchomienie maszyny
Aby uruchomi¢ maszyne nacisnij zielony
przycisk najdujgcy sie na panelu gtéwnym.
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Aby wytgczy¢ maszyne nacis$nij czerwony
przycisk.

Upewnij sie, ze wrzeciono pracuje we
wiasciwym kierunku (przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara).

Gdy silnik jest przecigzony, maszyna
wytgcza sie automatycznie — zabezpieczenie
przeciwprzepieciowe.

Po wytgczeniu maszyna potrzebuje okoto 10
minut na ostygniecie, zanim bedzie mozna jg
ponownie wigczyé.

6. Praca z maszyna
Prawidtowa pozycja robocza:
Stan przed maszyng poza obszarem obrabiania

(rys. 2).

Rys. 2

Reczna manipulacja z obrabianym
przedmiotem:

Poprowadz przedmiot bezposrednio po stole,
trzymajgc zacisniete palce w piesc.

Nigdy nie wkiadaj rak pod lub za ostone
frezarki.

Zawsze trzymaj rece z dala od obracajgcych
sie nozy.

Zawsze prowadz obrabiany przedmiot w
kierunku przeciwnym do kierunku obrotu frezu
(rys. 2).

Podczas frezowania przedmiotéw krotszych
niz 300 mm lub waskich przedmiotéw zastosu;j
posuw.

Obrébke bokéw wzdtuznych wykonuj za
pomocg odpowiednich narzedzi.
Oprzyj przedmiot na narzedziu pomocniczym

(rys. 3) ...
Niebezpieczenstwo odrzutu!

Rys. 3

Podczas wytwarzania skomplikowanych
ksztattow, zastosuj doktadne i stabilne
prowadzenie.

Do czopowania (patrz rozdziat 7.9) uzyj
odpowiedniego urzgdzenia czopujgcego
(wyposazenie opcjonalne).

Przed rozpoczeciem pracy wykonaj na
niepotrzebnym materiale ciecie prébne.
Podczas obrabiania dtugich przedmiotow
zastosuj podstawce lub przedituzenie stotu.
Mozna obrabiac tylko jeden przedmiot na raz.
Nigdy nie pracuj bez oston ochronnych — grozi

powazne ryzyko obrazen!
Zawsze trzymaj rece z dala od obracajgcego
sie narzedzia.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa podczas
pracy postepuj zgodnie z zatgcznikiem
»,bezpieczenstwo pracy“

A.1: frezowanie ptyt

A.2:. frezowanie bokéw wzdtuznych
A.3:. frezowanie bokdéw skosnych
A.4:. frezowanie zagtebien

A.5:. frezowanie konturowe

7. Ustawienia

Uwaga ogolna:

Przeprowadzanie jakichkolwiek ustawien lub
regulacji mozna wykonywac tylko wtedy, gdy
maszyna jest wytgczona oraz zabezpieczona
przed przypadkowym uruchomieniem - przez
wyciggniecie kabla z gniazda elektrycznego.

7.1 Ustawianie obrotow

OSTRZEZENIE:

Predkos¢ wrzeciona nalezy dostosowac
odpowiednio do srednicy frezu. Predkos¢
mozna regulowac poprzez ustawienie paska
klinowego.

Zakres predkosci: 1700, 3500, 6000, 8000 obr
/ min.

Ustawiong predko$¢ mozna sprawdzi¢ za
pomoca okienka kontrolnego.

Obroty oraz predko$¢ muszg odpowiadac
Srednicy narzedzia.

2~
vimls)

mm

80 34
100 <33 mls 42
120 38 50
140 44 59
160 50 67
180 34 57 75

1700 3500 6000 8000
'O [ min

Rys. 4

7.2 Montaz trzpienia frezarskiego
Trzpien jest mocno zamocowany na wrzecionie
maszyny.

Aby zmontowac trzpien frezarski postepuj w
nastepujacy sposob.

Aby usung¢ trzpien, postepuj w odwrotnej
kolejnosci.

1. Podczas montazu lub demontazu zawsze
wyciggnij kabel elektryczny z gniazda.

2. Zamknij blokade wrzeciona.

3. Wyjmij wewnetrzny pierscien stotu.

4. Oczys¢ stozek trzpienia frezarskiego i
mocowanie wrzeciona (T, rys. 5).

Rys. 5

5. Przykre¢ trzpien frezarski do wrzeciona
razem z nakretka réznicowa.

6. Za pomocg dostarczonego klucza dokreé
nakretke réznicowg (U, rys. 6).

Rys. 6

Umies$c¢ drazek (A, rys. 7) w dolnej czesci
wrzeciona i dokre¢ za pomocg dostarczonego
klucza.

Dokre¢ mocno nakretke za pomocg
dostarczonego klucza nasadowego.
Zwolnij blokade obrotu wrzeciona.
Podtgcz urzgdzenie do zrodta zasilania.
Uruchom ostroznie frez profilowy.

Rys.7

7.3 Montaz kliestiny
Odtgcz urzadzenie od zrodta zasilania.

Usun trzpien (patrz rozdziat 7.2).

Zamontuj tuleje zaciskowg wraz z nakretka (Q,
rys. 8).

Rys. 8

Tuleje zaciskowe dostarczane wraz z maszyna:
- Tuleja @ 8 mm
- Tuleja @ 12 mm

Aby zmniejszy¢ ryzyko odrzutu oraz w celu
unikniecia obrazen.

Uzywaj narzedzi oznaczonych symbolem
»,MAN” i spetniajacych normy EN 847-1 i EN
847-2.

Frezy musza by¢ zamocowane za co najmniej
20 mm dtugosci trzpienia.

Dokre¢ nakretke (Q).

Zakryj wolng przestrzen wokot narzedzia,
wktadajac pierscien (A, rys. 10).

Uwaga: nizsze predkosci wrzeciona i mniejsze
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$rednice narzedzia mogg powodowac wieksze
ryzyko odrzutu.

Frezy trzpieniowe moga by¢ uzywane tylko przy
najwyzszej predkosci wrzeciona (8000 obr /
min).

Zwolnij blokade obrotu wrzeciona.
Podtgcz urzgdzenie do zrodta zasilania.
Ostroznie uruchom maszyne.

7.4 Montaz frezu

Frez mozna wymienic¢ tylko wtedy, gdy blokada
jest zablokowana przed obrotem wrzeciona, a
wtyczka sieciowa jest wyjeta z gniazda.

Grozi niebezpieczenstwo obrazen podczas
manipulacji z nozem frezu.

Podczas wymiany frezu nalezy nosi¢
odpowiednie rekawice ochronne.

Wszystkie powierzchnie frezu oczysc¢
odpowiednim rozpuszczalnikiem. (Nie uzywaj
Srodkéw czyszczgcych, ktére mogg powodowac
korozje metalowych elementéw frezu).

Aby zmniejszy¢ ryzyko odrzutu oraz w celu
uniknigcia obrazen.

Uzywaj narzedzi oznaczonych symbolem
+sMAN” i spetniajacych normy EN 847-1 i EN
847-2.

Nieprawidtowo zamontowane, tepe lub
uszkodzone narzedzia moga sie ztamac.
Zabrania sie montazu narzedzia do ostrzenia
lub polerowania.

Narzedzie musi by¢ zamontowane jak najblizej
stotu. (Rys. 9).

Rys. 9

Sprawdz prawidtowy kierunek obrotu podczas
montazu narzedzia.

Za pomoca kotnierza wypetnij wolng przestrzen
miedzy narzedziem a wrzecionem.

Zabezpiecz narzedzie, dokrecajgc nakretke (nie
uzywaj do tego celu mtotka ani przedtuzenia
klucza). (A, rys. 10)

Rys. 10

UWAGA: Dostosuj predkos¢ wrzeciona do
Srednicy narzedzia. Nigdy nie przekraczaj
dozwolonej maksymalnej predkosci(obr./min,
min-1) na narzedziu. Zwolnij blokade obrotu
wrzeciona.

7.5 Regulacja wysokosci wrzeciona

Po zwolnieniu dzwigni zaciskowej za pomocag
pokretta mozna wyregulowa¢ wysokos¢
wrzeciona.

Jeden obro6t odpowiada 8 mm przesunieciu (2
mm na kazdg " obrotu).

7.6 Montaz przyktadnicy frezarskiej
Najpierw zainstaluj korpus przyktadnicy

frezarskie;j.

W tym celu wkrec¢ obie $ruby w gwintowane
otwory znajdujgce sie w stole maszyny.
Ustaw przykfadnice ograniczajgca z okoto 5
mm odstepem.

Aby uzyska¢ doktadne prowadzenie
wykorzystaj do tego celu deske.

Jesli to mozliwe, zastosuj kawatek materiatu,
aby prawidtowo ustawi¢ i wyregulowaé
przyktadnice frezarska.

Aby zapewnic¢ stabilne prowadzenie i
prawidtowe zabezpieczenie obrabianego
przedmiotu wykorzystaj zabezpieczenie
frezarki.

Zabezpieczenie przymocowane jest do ostony
korpusu maszyny.

Przed uruchomieniem maszyny sprawdz, czy
obraca sie swobodnie oraz jesli wszystkie
elementy maszyny sg mocno zamocowane.
Przyktadnice deski ustaw okoto. 5 mm od
narzedzia.

Aby zagwarantowac¢ bezpieczne prowadzenie
matych szyn zastosuj deski rozporowe (A, rys.
11).

Rys. 11

Deska rozporowa jest zacisnieta pomiedzy
przyktadnicami.

Deska rozporowa jest materiatem
eksploatacyjnym, dlatego zamontuj / zamow
nowa deske, gdy tylko przestrzen wokot
narzedzia bedzie zbyt duza.

Aby zapobiec przypadkowemu kontaktowi z
frezem wyreguluj prowadnice obrabianego
przedmiotu.

Ostona przymocowana jest do ptyty, ktérg
mozna zdemontowac w celu wymiany
narzedzia lub regulacji frezu.

Przed rozpoczeciem pracy sprawdz, czy
narzedzie obraca sie swobodnie oraz jesli
ostrza znajdujg sie we wtasciwym kierunku
obrotu.

7.7 Montaz frezarskiej ostony ochronnej do
frezowania tukow

Dostarczona ostona frezarska moze by¢
zamontowana na stole maszyny i pozwala na
150 mm maksymalng srednice narzedzia.

Rys. 12

Najpierw w gwintowanym otworze M8 (A, Rys.
12) i 8 mm otworem (P) zamontuj zakrzywiong
ostone korpusu..

Rys 13

Dostosuj wysokos¢ przezroczystej ostony

(B, Rys. 13) w zaleznosci od potozenia i
Srednicy narzedzia oraz grubosci obrabianego
przedmiotu.

Ostona musi zawsze znajdowac sie nad frezem.
Uzyj przycisk (E, rys. 14), aby wyregulowac
ostone.

I H

Rys. 14

Przesun ostone (C, rys. 13), do momentu, az
dotknie obrabianego przedmiotu.

Podtgczy¢ odsysanie pytu, zakrzywione
ujscie (K, rys. 14). Przed rozpoczeciem pracy
sprawdz, czy ostrze moze sie swobodnie
obracac i jesli wszystkie elementy sg
odpowiednio zabezpieczone.

Na poczatku ciecia przesun obrabiany
przedmiot wzdtuz ptaskiej czesci ptyty, az

do ogranicznika (F, rys. 13). W ten sposéb
obrabiany przedmiot bedzie pomatu przesuwat
sie w kierunku ciecia, z maksymalng
gtebokoscia ciecia ustawiong przez prowadnice

(F).

Kontynuuj ptynne przesuwanie obrabianego
przedmiotu, utrzymujgc go w jednej linii z ptytg
prowadzaca.

Podczas tworzenia ztozonych ksztattéw upewnij
sie, ze szablon jest mocno przymocowany do
obrabianego przedmiotu.

7.8 Montaz trzpienia frezarskiego

Trzpien mozna wymienic tylko jesli wrzeciono
jest zablokowane i po odtgczeniu od zrodta
zasilania.

Mozna uzy¢ rolek o srednicy 25, 38, 50, 75 i
100 mm.

Wrzeciono mozna zamontowa¢ w miejsce 30
mm trzpienia.

Do urzadzenia odciggowego zamontuj fukowy
ogranicznik frezarski (rys. 15).

Rys. 15
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Uwaga: Trzpien szlifierski moze by¢ uzywany
tylko przy niskiej predkosci (1700 obr / min).
Przed wigczeniem maszyny sprawdz, czy
wrzeciono moze sie swobodnie obracac

oraz jesli wszystkie elementy sg bezpiecznie
zamocowane. Popychaj obrabiany element
przez stot trzymajac palce zacisniete w

pies¢. Zachowaj odpowiednig odlegtos¢ od
obracajgcego sie wrzeciona.

7.9 Montaz jednostki czopujacej

Jednostke czopujacg mozna zamowié jako
wyposazenie opcjonalne i mozna jg umiesci¢
na stole.

Docisk (C, rys. 16) i przyktadnica katowa (E)
zapewniajg podczas obrébki odpowiednig
stabilno$¢ obrabianego przedmiotu.

Ostony (D) muszg by¢ umieszczone blisko
obrabianego przedmiotu i odpowiednio
zabezpieczone

- Maks. wysokos¢ obrabianego przedmiotu 100
mm

- Maks. szeroko$c¢ obrabianego przedmiotu 120
mm

Wyreguluj ogranicznik frezowania i przyktadnice
ograniczajgca tak, aby pasowaty do $rednicy
narzedzia.

Poziomy docisk (B) powinien znajdowac sie
powyzej obrabianego przedmiotu.
Pionowy docisk (A) jest catkowicie podniesiony.

Rys. 16

Przed rozpoczeciem pracy sprawdz, czy

frez moze sie swobodnie obracac oraz jesli
wszystkie elementy sg dobrze zabezpieczone.
Zawsze trzymaj rece z dala od obracajgcych
sie czesci.

Uwaga: Dobrym rozwigzaniem jest ustawienie
predkosci obrotowej na okoto 3500 obr./min.

8. Konserwacja i przeglady
Podczas konserwacji i przeglgdow zawsze
odfgczaj kabel od zrodta zasilania.

Czyszczenie: Regularnie czy$¢ maszyne.
Codziennie sprawdzaj prawidtowe dziatanie
funcji odciggania.

Natychmiast wymien uszkodzone ostony.
Jakiekolwiek naprawy potgczenia elektrycznego
moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.

Regularnie usuwaj wiory i odpady.

Natychmiast wymien uszkodzone ostrza.

Pasek napedowy: Nalezy regularnie
sprawdzac naprezenie paska napedowego.

Hamulec silnika: Zatrzymanie silnika
przekracza 10 sekund.

Jesli czas zatrzymania jest dtuzszy, nalezy
wymieni¢ silnik (kod do zamoéwienia:
121-JWS34-BME). Natychmiast skontaktuj sie
ze swoim dostawca.

9. Pomoc w razie awarii

Silnik nie uruchamia sie

* brak zasilania

* uszkodzony przetgcznik, silnik lub kabel
elektryczny.

* przecigzenie - odczekaj 10 minut i uruchom
ponownie.

* zacieta blokada wrzeciona.

Predkos¢ obrotowa nie zwigksza sie

* zbyt duze lub zbyt ciezkie narzedzie -
mniejsza predkos$¢ wrzeciona

* przediuzacz jest zbyt cienki lub zbyt dtugi -
niewystarczajgce zasilanie

* pasek jest za mocno naprezony

Zty kierunek obrotéw wrzeciona
* faza na przewodzie zasilajgcym jest
zamieniona

Zbyt duze wibracje maszyny

* stojak znajduje sie na nieréwnej podtodze
* nieprawidtowo ustawiony no6z lub frez

* uszkodzony noéz lub frez

Zta powierzchnia obrabianego przedmiotu
* tepy frez

* brudny frez

* zbyt duze usuwanie widrow

* obrabiany przedmiot jest krzywy

* pracujesz przeciwko wiéknom

* wysoka wilgotno$c¢ obrabianego przedmiotu

Nieréwny przedmiot
* nieprawidtowo ustawiony frez

Niewtasciwy posuw obrabianego przedmiotu
* zbyt duze usuwanie widrow

Niska moc
* pasek sie slizga
* tepy frez

10. Akcesoria opcjonalne
www.igmtools.pl
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