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CE-ES-Prohlaseni o shodé
Vyrobek: Soustruh na dfevo
JWL-1640EVS / 1840EVS

Typové éislo: 719500M / 719600M
Znacéka: JET

Vyrobce:
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

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 I1SO 12100:2010
**EN 60204-1:2006+A1:2009
**EN 61000-6-4:2007+A1:2011
**EN 61800-3:2004+A1:2012
**EN 55011:2009+A1:2010

Technickou dokumentaci zpracoval:
Hansjérg Meier, Head Product-Mgmt
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2016-09-10 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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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 JWL-1640EVS / 1840EVS Soustruhu na dfevo pro bezpecnost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime prectéte si
peclivé a podrobné informace obsazené v tomto navodu k obsluze a prdvodnich dokladl. Stroj JET pouzivejte dle tohoto navodu a
instrukci a ziskate tak jeho maximalni zivostnost a vykon. Dodrzujte bezpeénost 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. Zaruka a Zarucni 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

Soustruh je uréeny pouze k obrabéni dfeva
a dfevénych vyrobk(. Obrabéni ostatnich
materialu je zakazano.

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 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 veskeré
pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze.

Chrarite tento navod k obsluze pfed necistotami
a vihkosti a pfi prodeji stroje jej predejte
novému majiteli.

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani
prestavba stroje.

Denné pred zacatkem prace prezkousejte
bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych
krytl. Zjisténé nedostatky na stroji nebo
poskozeny ochranny kryt ihned odstrante.

Stroj uvadéjte do chodu pouze v dokonalém
technickém stavu.

Dlouhé vlasy chrarite ¢epici nebo sitkou na
vlasy. Noste pfiléhavé obleceni, 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. VZzdy
pouzivejte ochranu sluchu. Nastroje jsou ostré
a mohou vést k téZzkému 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.

Popraskané obrobky se nesmi soustruzit.
Kryt femene musi byt pfi chodu zavieny!

Nikdy nesoustruzte obrobek bez opfeni o
opérku.

PFi praci v praSném prostfedi noste vzdy
ochranou masku.

Dbejte na spravné osvétleni.

Ujistéte se, Ze 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 jsou 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.

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

Je dulezité vSechny obrobky upevnit.

Odstrariujte tfisky a kusy obrobku pouze, kdyz
je stroj vypnuty.

Upinani obrobku provadéjte jen pfi vypnutém
motoru.

Nic na stroj nestavte.

Opravu poruchy ne elektrické pfipojce smi
provadét pouze elektrikaf. PoSkozeny elektricky
kabel ihned vyménte.

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.

Obrabéjte pouze obrobek ze dfeva bez vad a
prasklin.

Pozor na hluk a prach.

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

Pozor na poSkozeny elektricky kabel.

A rozor

Znamena, ze zanedbani muze vést k drobnému
poranéni nebo také k poskozeni stroje.

A\ VAROVANI

Znamena, Ze zanedbani muze vést k vaznému
nebo i smrtelnému zranéni a zniceni stroje.

www.igm.cz
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4. Specifikace stroje
4.1 Technické parametry

1640EVS
Motor a elektfina:
Typ motoru

indukéni uzavieny motor chlazeny ventilatorem
Prikon 1,6 kW
Vykon 1,1 kW, S1
Napéti 230V
Frekvence 60 Hz
Pfenos pohybu klinovym femenem
Pohon plynule nastavitelné otacky, invertor

Vypina¢ Zap./\Vyp.
spina¢ s vyjmutelnym bezpecnostnim klicem

Otacky motoru 1400 ot./min.
Napajeci kabel 3x1,5 mm?
Napajeni 230V
Doporuceny jisti¢ 16 A

Hlu€nost bez zatizeni
78 dB (méfeno 50 cm od stroje)

Rozméry:
Vzdalenost mezi hroty
990 mm s jednoloziskovym hrotem
Vzdalenost mezi hroty
940 mm s centrovacim hrotem s kuzelem
Vzdalenost mezi hroty s volitelnym 50cm
prodlouzenim
1543 mm s jednoloziskovym hrotem
Vzdalenost mezi hroty s volitelnym 50cm
prodlouzenim
1447 mm s centrovacim hrotem s kuzelem
Maximalni vzdalenost mezi hroty s volitelnym
50 cm prodlouzenim

1536 mm
Max. to¢ny primeér nad lozem 419 mm
Max. toény primér nad opérkou nastrojd 327 mm

Indexace 36 pozic pro uzamknuti
po 10 stupriovych posunech

Max. tocny prdmér se snizenim (volitelné pfislusenstvi)

876 mm
Vretenik a vieteno:
Kuzel vieteniku MK-2 (MT-2)
Zavit vietene, vnitfni M33x3,5

Rychlost vietene (ot./min.)
plynula regulace 40-1200 a 100-3200
Otvor vieteniku 9 mm
Smér rotace zpétny i normaini chod
Pohyb vieteniku posuv i rotace v 360°
Pozitivni uzamceni vietene
0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

Konik:

Kuzel koniku MK-2
Otvor koniku (9 mm)
Vysunuti z koniku 108 mm
Material:

Nohy litina
LozZe litina
Vretenik litina
Veteno ocel
Konik litina
Pinola tvrzena ocel HRC20 s laser stupnici
Opérka litina
Hmotnosti:

Vaha stroje (cca) 170 kg
Pfepravni hmotnost (cca) 200 kg
Rozmeéry:

Sitka opérky nastroju 362 mm

Rozmér nohou (zakadna/pudorys)
1372 x 508 mm

Délka loze 1346 mm
Sitka loze 181 mm
Otvor v lozZi 44,5 mm

Celkova vyska, od podlahy k vieteniku, bez

ovladacich prvku

1226 mm
Vyska obrabéni (cca) 1143 mm
Praimér opérky 25,4 mm

Prepravni rozméry (DxSxV) 1448 x 788 x 711 mm
Celkové rozméry po sestaveni (DxSxV)

1854 x 1334 x 508 mm
Délka rozsifeni loze (volitelny dopInék) 508 mm

D=délka; S=§itka; V=vyska

Podrobnosti obsazené v tomto manualu byly
aktualni v dobé jeho zverejnéni, ale kvuli nasi
politice neustalého vyvoje si JET vyhrazuje
pravo kdykoliv zménit podrobnosti a to bez
povinnosti pfedchoziho upozornéni.

Druhy zatizeni elektrickych motoru

S$1 - Trvalé zatizeni

S2 - Kratkodoby chod

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

(zatéz stfidana s volnob&znymi otackami)

1840EVS
Motor a elektfina:
Typ motoru

indukéni uzavreny motor chlazeny ventilatorem
PFikon 2,1kW
Vykon 1,5 kW, S1
Napéti 230V
Frekvence 60Hz
Pfenos pohybu klinovym femenem
Pohon plynule nastavitelné otacky, invertor

Vypina¢ Zap./Vyp.
spina¢ s vyjmutelnym bezpecnostnim klicem
Otacky motoru 1400 ot./min.

Napajeci kabel 3x1,5mm?
Napajeni 230V
Doporuceny jisti¢ 16 A

Hluénost bez zatiZzeni
78 dB (méfeno 50 cm od stroje)

Rozméry:
- Vzdalenost mezi hroty

1029 mm s jednoloziskovym hrotem
- Vzdalenost mezi hroty

972 mm s centrovacim hrotem s kuzelem

- Vzdalenost mezi hroty s volitelnym 50cm
prodlouzenim

1543 mm s jednoloziskovym hrotem
- Vzdalenost mezi hroty s volitelnym 50cm
prodlouzenim 1447 mm s centrovacim hrotem s
kuzelem
- Maximalni vzdalenost mezi hroty s volitelnym
50 cm prodlouzenim 1536 mm
- Max. to¢ny primér nad lozem 470 mm
- Max. to¢ny primér nad opérkou nastroji 362
mm -
- Indexace 36 pozic pro uzamknuti po 10
stupriovych posunech
- Max. to€ny prdmeér se snizenim (volitelné
prislusenstvi) 930 mm

Vretenik a vieteno:
Kuzel vieteniku
Zavit vietene, vnitini
Rychlost vietene (ot./min.)

plynula regulace 40-1200 a 100-3200
Otvor vieteniku 9 mm
Smér rotace zpétny i normalini chod
Pohyb vieteniku posuv i rotace v 360°
Pozitivni uzamceni vietene

0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

MK-2 (MT-2)
M33x3,5

Konik:

Kuzel koniku MK-2
Otvor koniku (9 mm)
Vysunuti z koniku 108 mm
Material:

Nohy litina
LozZe litina
Vretenik litina
Vreteno ocel
Konik litina
Pinola tvrzena ocel HRC20 s laser stupnici
Opérka litina
Hmotnosti:

Vaha stroje (cca) 190 kg

PFepravni hmotnost (cca) 220 kg
Rozméry:
Sitka opérky nastrojl 362 mm

Rozmér nohou (zakadna/pldorys)
1372 x 508 mm

Délka loze 1346 mm
Sirka loze 181 mm
Otvor v lozi 44,5 mm

Celkova vyska, od podlahy k vieteniku, bez

ovladacich prvku 997 mm
Vy$ka obrabéni (cca) 1098.5 mm
Pramér opérky 25,4 mm

PFepravni rozméry (DxSxV)
1448 x 788 x 711mm
Celkové rozméry po sestaveni (DxSxV)
1854 x 1334 x 508 mm

Délka rozsifeni loze (volitelny doplnék) 508 mm
D=délka; S=5itka; V=vyska

Podrobnosti obsaZzené v tomto manualu byly
aktualni v dobé jeho zvefejnéni, ale kvili nasi
politice neustalého vyvoje si JET vyhrazuje
pravo kdykoliv zménit podrobnosti a to bez
povinnosti pfedchoziho upozornéni.

Druhy zatizeni elektrickych motort

S1 - Trvalé zatizeni

S2 - Kratkodoby chod

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

(zatéz stridana s volnobéznymi otackami)

4.2 Soucast baleni

1 LoZe soustruhu s vietenikem, opérka
nastroji a konik - A

Opérka - B

Litinové nohy stojanu - C

hnacitrn -D

rotacni trn — E

Centrovaci trn s kuzelem — F

vyrazeci ty¢ koniku — G

vyrazeci ty¢ vietene — H

Licni deska D82,5mm - J (upnuté na soustruhu)
Vyneseni podpérky — K

KIli¢ licni desky — L

Vyskové nastavitelné patky nohou — M
Odkladaci ko$ik na nastroje — N

Navod k obsluze

Zarueni list

[ G G GG RS

Soucastky:

8x Sroub s hlavou a vnitfnim $estihranem,
5/16"x1-1/4* — HP1*

8x Podlozka, 5/16“ — HP2*

8x Plocha podlozka, 5/16“ — HP3*

2x Sroub s hlavou a vnitfnim $estihranem,

3/8“x1-1/4* — HP4
2x Podlozka, 3/8“ — HP5
* soucasti baleni soucastek u JWL1440-HP1

www.igm.cz
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Obr. 5-1

5. Pfeprava a uvedeni do chodu
Nastroje potfebné k montazi

* Inbus kli¢ 6 mm, 8 mm

* 14 mm kli¢

5.1 Preprava a vylozeni

1. Z hlavni krabice vyndejte vSechny malé ¢asti.

Krabici nevyhazujte dokud nesestavite a
nespustite soustruh.

2. Zkontrolujte, zda-li nebyl obsah pfi pfepravé
posSkozen; pokud najdete poskozeni,
okamzité véc oznamte distributorovi.

3. Porovnejte obsah krabice se seznamem
soucasti v tomto manualu. S nedostatky se

obratte na svého distributora. Pozn.: Nékteré

¢asti mohou byt jiz pfedem namontovany na
soustruhu.

4. Nechranéné ¢asti soustruhu, jakou je loze a
vietena, byly pfi vyrobé natfeny ochrannym
materidlem. Ten odstranite za pomoci
hadfiku a Cistici latkou, odmastovacem.
Ocistéte loze pod vietenikem, konikem a
opérkou. Nepouzivejte brusny material ani
jakakoliv rozpoustédla na lakované nebo
plastové povrchy.

5.2 Montaz
Sestaveni nohou:
Viz. obrazek 5-2 a 5-3.

Vyskové nastavitelné patky namontujte na spodni

stranu nohou (obr. 5-2) a utahnéte. Vyrovnavaci
nozky mUzete pozdéji upravit dle potfeby.

Obr. 5-2

A\ VAROVANI

Soustruh je tézky - pfi sestavovani budte
opatrni. Pouzijte popruhy v dobrém stavu.
Popruhy/zvedaci souprava musi byt vhodna
pro vahu soustruhu.

Jak soustruh zvednout:
1. Popruhy umistéte kolem loZe soustruhu.
DULEZITE: Popruhy nedavejte kolem

2. vietene, ovladacich prvkl nebo jinych ¢asti,
které byste mohli pfi zvedani poskodit.
3. Soustruh postavte na nohy a upevnéte

vSechny Sroubky a tésnéni (HP1/2/3, obrazek

5-3) pomoci 6mm inbusového klice.
4. Pevné utahnéte Sroubky.

Obr. 5-3

Manualni zvednuti soustruhu

| A\ Pozor

Manualni zvednuti smi provadét minimalné
dvé osoby, sezeiite si proto pred praci
pomoc.

1. Sroubky odmontuijte (viz. O, obrazek 5-6)
z kazdého konce loZe. (Pozn.: Sroubky
muZzete prozatim umistit do jedné z nohou
soustruhu.)

2. Vfetenik, konik a opérku odmontujte z
loZe. ( Viz. oddil 7.0 pro vice informaci o
odmontovani a Upraveé téchto soucasti.)

3. Opatrné otocte loZze vzhuru nohama. Pod
stroj umistéte karton nebo podlozku abyste
neposkodili loze.

4. K soustruhu pfipevnéte nohy a utahnéte

v8echny Sroubky a tésnéni (HP1/2/3, obrazek

5-3) pomoci 6mm inbusového klice.

5. Pevné utahnéte Sroubky.

6.V této sestavé obratte soustruh na bok.

7. Otacejte patkami nohou (obr. 5-2) a
vyrovnejte soustruh. Nasledné utahnéte
matici na kazdé noZce.

8. Namontujte vietenik, opérku, konik a oba
Srouby (O, obr. 5-6).

Odkladaci kosik na nastroje:

Kosik (N) mlzete pFipevnit ke kazdému konci
soustruhu za pomoci $roubkl a podlozek
(HP4/5).

Mrizovy ochranny kryt:
(volitelné pfisluSenstvi)

Budete potfebovat inbusovy kli¢ 4mm

Kryt (¢islo 121-719002) je volitelnym
prisluSenstvim a je tfeba jej zakoupit
samostatné. Vice na nasich webovych
strankach igm.cz.

1. Uvolnéte Sroub na vnéjsi pojistce (obr. 5-4)
4mm Sestihrannym kliCem. Vyjméte jistici
Sroub z tyce.

2. Ty€ mfize vsunte do drzaku na konci
vieteniku. Abyste ty€¢ mohli vioZit do drzaku,
musite nadzvednout jistici Cep. Nadzvednéte
Cep, ten pak skocCi zpét na své misto po
zasunuti tyCe.

3. Nasadte vnéjsi jisténi a upevnéte Sroubkem.

4. Mfizku muazete natocit do dvou pozic: V
provozni poloze (zobrazeno na titulni strané)

nebo v odklopené poloze pfi osazeni obrobku

(obr. 5-5).

5. Jistici ¢ep zvednéte a naklonte mfizku, ¢ep
zajistéte. Cep se vzdy sam zacvakne v jedné
ze dvou pozic

Obr. 5-4

Obr. 5-5

Rozsireni loze
(volitelné prislusenstvi)

Budete potfebovat inbusovy kli¢ 8mm.

50 cm rozSifeni loze (Cislo 121-719401) je
volitelné prisluSenstvi a je tfeba jej zakoupit
samostatné. Vice na nasich webovych
strankach igm.cz.

RozSifeni loze Ize umistit na spodni nebo
horni otvory loZze na konci koniku a na spodni
otvory na konci vieteniku. Upevnéni v hornich
otvorech prodluzuje kapacitu soustruhu
Namontovani do spodnich otvord umozriuje
pouzit opérku pfi soustruzeni mimo loze.

1. Konik vysunite z loze

2. Nechte pomocnika drzet rozSifeni loze
na konci loze soustruhu, vlozte Sroubky a
podlozky dodavané k rozsifeni (P, obr. 5-6).
Dotahnéte Sroubky aby pevné drzely
roz$ifeni na konci loze.

3. Sroubek odsroubujte z loze (O1), a vloZte do
otvoru na konci rozsifeni (02).

4. Rozsifeni srovnejte s lozem soustruhu a co
nejvice zarovnejte.
DULEZITE: Povrch prodlouzeni loze musi
licovat s povrchem loze, stejné tak musi
licovat drazka pro plynuly pohyb koniku.

5. Konik presurite na spojeni lozi tak, aby
byl zajistovaci ¢ep pfimo uprostred
(vyobrazeno v obr. 5-6). Uzamknéte konik;
takto dorovnate loze.

6. Pevné utahnéte Sroubky (P) rozSifeni.

7. Konik odjistéte a posunujte tam a zpét pro
otestovani spravného sestaveni. Doupravte
podle potfeby.

www.igm.cz
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5.3 Pripojeni k siti

|A\ VAROVANI

Veskeré elektrické zapojeni musi provadét
kvalifikovany pracovnik, a to v souladu

se vSemi mistnimi predpisy a vyhlaskami.
Stroj musi byt fadné uzemnén aby se
predeslo urazam elektrickym proudem nebo
smrtelnym zranénim.

Pred pfipojenim se ujistéte, Ze je vypinac v
pozici off (vypnuto).

Doporucujeme soustruh zapojit k okruhu s

15A jisticem nebo pojistkou. Pokud soustruh
pripojite k okruhu s pojistkami, pouzijte pojistku
s ¢asovym zpozdénim ,D“. Lokalni pfedpisy
maji pfednost pfed doporucenim.

5.4 Pokyny k uzemnéni

Stroj musi byt uzemnén. V pfipadé zavady
nebo poruchy poskytuje uzemnéni cestu
nejmensiho odporu pro elektricky proud a
snizuje tak riziko urazu elektrickym proudem.
Stroj je vybaven elektrickym kabelem
vybavenym ochrannym vodiéem a uzemnénou
zastrékou. Zastréka musi byt zapojena do
odpovidajici zasuvky a musi byt uzemnéna
v souladu se v§emi mistnimi predpisy a
vyhlaskami.

|A\ VAROVANI
Nespravné pripojeni vodice mize mit za
nasledek nebezpedi turazu elektrickym
proudem. Pokud mate pochybnosti o tom,
zda je zasuvka radné uzemnéna, obrat'te
se na kvalifikovaného elektrikare nebo
opravare. Zastréku nijak neupravujte-
pokud nesedi do zasuvky, kontaktujte
kvalifikovaného elektrikare, ten nainstaluje
prislu$nou zasuvku.

I1zolovany vodi¢ se zelenym povrchem bez
Zlutych prouzkl je uzemnovaci vodi¢. Je-li
tfeba opravit kabel nebo zastréku, nepfipojujte
ochranny vodi¢ k Zivé koncovce.

Pouzijte pouze tfi zilovy kabely se zastrckou (3
zemnici hroty) a odpovidajici zasuvku s dvéma
otvory a uzemnovacim kolikem.

Opotrebované kabely okamzité vyménte nebo
odstrarite.

5.5 Prodluzovaci kabely

Nedoporucujeme pouzivat prodluzovaci kabely;
stroj zkuste umisti pobliZ zdroje elektfiny. Pfi
pouZiti prodluZzovaciho kabelu se ujistéte, Ze je
dostatecné silny a pfenese proud, ktery bude
stroj vyzadovat. Neumérny prodluzovaci kabel
muze vést k prehfati nebo ztratam energie.

Tabulka 1 ukazuje spravné velikosti prodluzky
a umérné ampéry. Pokud si nejste jisti, pouzijte
siln&ji prodluzku. Cim menéi islo, tim silngjsi
kabel.

6. Prace se strojem

6.1. Pohyb vieteniku

Pohybem areta¢ni paky doll (A, obr.7-1)
odjistéte. Vfetenik bude klouzat po lozi.
Pohybem aretacni paky nahoru zajistéte.

|A\ VAROVANI

Pred pouzitim soustruhu vzdy vietenik
zajistéte.

Obr. 7-1

6.2. Otoceni vieteniku

DULEZITE: Zajisténi proti rotaci (obr. 7-2)
odsSroubujte inbusovym kli¢em pfed pokusem o
otoceni vieteniku.

Obr. 7-2

Pro otoceni vieteniku:

1. Odjistéte kliku (A, obr. 7-1).

2. Vysroubujte ryhovanou zarazku (B) proti
sméru hodinovych ruci¢ek dokud za ni nejde
zatahnout.

3. Zatahnéte za zarazku (B) a vietenik
oto¢te do pozadované pozice. Vietenik Ize
uzamknout v sedmi pozicich.

POZN.: P¥i otaCeni davejte pozor na
prsty. Ty se mohou skfipnout mezi lozem a
vietenikem.

4. Zarazku pustte, az uslysite kliknuti, znamena
to, Ze je soustruh uzamknut v poloze.

5. Aretacni paku zvednéte (A), tim uzamknete
vietenik.

6. Zajistovaci zarazku opét zasSroubujte po
sméru hodinovych rucicek.

|A\ VAROVANI

Pred pouzitim se vzdy ujistéte, ze je vietenik
pevné uzamcéen (A).

6.3 Pohyb koniku

Pro klouzavy pohyb koniku odjistéte uzamykaci
rukojet’ (C, obr. 7-3) pohybem smérem k lozi.
Pohybem vzhiru konik opét uzamknete.

Pro pohyb pinolou uvolnéte rukojet (D) a otocte
kolem (E).

Obr. 7-3

6.4 Vysouvani casti z loze soustruhu

Pro odejmuti vieteniku, koniku nebo opérky z
loZe soustruhu, odSroubujte ¢epy (O, obr. 5-6).
Cast soustruhu odjistéte a vysufite z loZe. Po
opétovném nasunuti na loze nezapomernite opét
upevnit cepy.

U vétSiny soustruznickych operaci, s vyjimkou
soustruzeni mimo loze, je vietenik umistén
na levém konci loze a konik pfisunut k drzeni
obrobku.

6.5 Upnuti casti

Upinaci mechanismy vieteniku, koniku a
opérky jsou prednastaveny vyrobcem a nemély
by byt jakkoliv upravovany.

Pokud se néktery z nich fadné nedotahne
k loZi po uzamknuti mechanismu, upravte
jej nasledovné. (Obr. 7-4 pouziva ilustracné
mechanismus koniku.)

Obr. 7-4

1. Odstrarite €ep z konce loze a vysurite konik.

2. Konik otocte na stranu a utahnéte pojistnou
matici (F, obr. 7-4) pro zvySeni tlaku upnuti
nebo naopak matku uvolnéte pro uvolnéni
tlaku upnuti.

3. Konik vsurite na loze a zajisténim ovéite
provedené Upravy. Opakujte dle potreby.

4. Znovu zajistéte Cepy

6.6 Opérka na nastroje
viz Obrazek 7-5.

Se soustruhem je dodavana 35cm opérka.
Muzete jednoduse upravit pozici opérky na lozi,
vySku nebo Uhel k obrobku.

Uvolnéte jistici rukojet na opérce (G, obr.7-5)
pro pohyb s opérkou nebo pro nastaveni uhlu
vudi lozi. Jistici rukojet radné zajistéte pred
praci se soustruhem.

Ampéry | Volty Celkova délka v m |A VA ROVANi Povolte rukojet (H) pro upraveni thlu vici
obrobku. Rukojet fadné zajistéte pfed praci se
Vice NE ;ig 2(5) 15000 ;88 ;1388 Pred praci se ujistéte, ze jsou konik (C) a soustruhem.
nes | Vic® pinola (D) fadné uzaméeni.
nez AWG
0 6 18 | 16 16 | 14
6 10 18 | 16 14 | 12
10 12 16 | 16 14 | 12
12 16 14 12 | Nedoporuéeno
www.igm.cz -6- fGH



Obr. 7-5

6.7 Rozsifeni opérky na nastroje
Viz obrazek 7-6.

Rozsifeni (J, obr. 7-6) Ize namontovat na
opérku a nabizi tak vétSi moznosti opérky pfi

soustruzeni mimo loze, kdyz je vietenik otocen.

Ujistéte se, Zze upinaci pouzdra (K) jsou
dostate€né rozeviena pro namontovani
rozSifeni.

Obr. 7-6

6.8 Jistici paky

Aretacni paky, H-obr. 7-5, jsou nastavitelné.
Staci zatahnou, otocit podle potfeby a pustit,
ujistéte se ale, Zze paka dobre dosedla na Cep.

6.9 Indexace vietene
Viz obr. 7-7.

Indexace slouzi k vytvofeni rovnomérnych
vzdalenych prvkl v obrobku, zatimco je
vieteno uzaméené; napriklad pfi vyfezavani
podlouhlych fezli na podlouhlém obrobku
pomoci ruéni frézky, zatimco je obrobek pevné
uchopen.

Soustruh JWL-1640EVS nabizi moznost
indexace v 36 pozicich po 10 stupnich.

1. VFeteno oto¢te pomoci ovladaciho kola
dokud se indexacni €ep (L, obr. 7-7)
nezarovna s pozadovanym otvorem.

2. Indexaéni ¢ep zasroubujte do otvoru a
zajistéte tak vieteno.

3. Provedte pozadovanou praci.

4. Cep odsroubuijte a uvolnéte tak vieteno.

5. Vfeteno pootocte k dalSimu otvoru a

| A Pozor

Indexaéni pin uvolnéte pred zapnutim
soustruhu.

DULEZITE: Indexadni &ep nepouzivejte pro
uzamknuti vietene, ¢ep by se tak zbyte¢né
opotfebil. Pro uzamknuti pouzivejte uzamknuti
vietene (Obr. 7-11).

6.10 Unaseci hrot: Montaz/demontaz
Unaseci hrot umistujeme do vietene. Hrot by
mél byt nejdfive namontovan na obrobek a az
poté do vietene. Viz oddil 9.4.

1. Odpojte soustruh od zdroje napajeni.

2. Ocistete konec hrotu a vieteno, nasledné
vlozte una$eci hrot do vretene.

3. Chcete-li hrot odmontovat, nezapomerite
nejdfive odejmout obrobek. Vlozte vyraze¢
(Obrazek 7-8) do otoru v ovladacim kole a
vyrazte unaseci hrot.

DULEZITE: Hrot podrzte budto palcem a
ukazovackem podél obvodu nebo hrot zabalte
do kusu latky a takto podrzte. Hrot by se mohl
pfi padu poskodit.

Obr. 7-8

6.11 Otocny hrot: Montaz/demontaz
Otocny hrot montujeme do pinoly koniku. viz
Obrazek 7-9.

1. Odpojte soustruh od zdroje napajeni.

2. Ocistéte konec hrotu a vnitfek koniku,
nasledné vlozte otocny hrot do pinoly.
Otestujte spravnou montaz zatahnutim za
oto€ny hrot. Ten by mél zistat pevné v
koniku.

3. Po zajisténi obrobku vzdy utahnéte
uzamykaci kliku ( M).

Odmontovani hrotu:

4. Odejméte obrobek ze soustruhu.

5. Uvolnéte kliku pro rychlé uzaméeni (M).

6. Ovladaci kolo otocte proti sméru hodinovych
ruci¢ek dokud se hrot neuvolni. Otoény hrot
drzte abyste zamezili jeho padu

6.12 Centrovaci hrot s kuzelem
Centrovaci hrot, viz obr. 7-10, mizete pouzit
i bez kuzelu. Pro odstranéni kuzelu od

hrotu nejdFive vlozte ty€inku do otvoru v téle
hrotu podle obrazku. Pokud nelze ty€inka
vloZit, pootocte kuzelem. Kuzel nyni muzete
odSroubovat od téla.

Aretacni
ty€inka

Kuzel [T€lo

Obr. 7-10

6.13 Aretace vietene

Zatlacte na uzamykaci ¢ep (P, obrazek 7-11) a
vieteno pomalu otacejte dokud Cep nazaskodi.
Desticku posurite dolu a zajistéte tak cep.

Aretaci uvolnite zatlacenim desticky smérem
nahoru.

6.14 Licni deska Montaz/demontaz

. Odpojte soustruh od zdroje napajeni.

. Licni desku namontujte na obrobek.

. Vieteno uzamknéte.

. Namontujte licni desku na vieteno zasrubujte

po sméru hodinovych rucicek.

. Utahnéte oba Sroubky v licni desce. Deska je

nyni pfipravena na soustruzeni.

6. Pro odstranéni desky uzamknéte vreteno.
Povolte oba Sroubky na licni desce a otacejte
za pomoci kli¢e licni deskou proti sméru
hodinovych rucicek.

A\ POZOR

Pred opac¢nou rotaci se ujistéte, ze jsou
Sroubky v licni desce fadné dotahnuty.

AOWN -

[¢)]

6.15 Kontrola vyrovnani trnt

Po navraceni vieteniku do plvodni pozice po
soustruzeni mimo loze musite zkontrolovat
vyrovnani trnd.

1. Uzamknéte soustruh do plvodniho postaveni.
2. Konik posurite k vieteniku dokud se trny témér
nedotknou (viz obr. 7-12). Konik uzamknéte.
3. Zkontrolujte pozici trni z vrchu a z boku a
ujistéte se, Ze jsou srovnany proti sobé.

4. Pokud nejsou trny srovnany, uvolnéte
vietenik a jemné ho otocte. Po odemknuti
by to mélo jit zlehka. Po upraveni vietenik
uzamknéte.

6.16 Zména rychlosti
Viz obrazek 7-13.

1. Odpojte soustruh od zdroje napajeni.
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2. Pro zménu rozsahu rychlosti otevfete dvirka
na vieteniku.

3. Povolte oto¢nou pakou (A, obr. 7-13)
a nadzvednéte druhou rukojet (B) pro
nadzvednuti motoru. Utdhnéte otoenou
paku (A) motor zlstane ve zvednuté poloze.

4. Remen by mél byt dostateéné volny a mél
by jit jednoduse predélat na vysSi stupné
na femenici. Stitek na dvitkach ukazuje
spravnou pozici femene (viz obr. 7-14)

5. Uvolnéte oto¢nou paku (A) a motor
spustte dold, tim se napne pas. Ujistéte
se, ze drazky na femenu pohodiné sedi na
femenici. Neprepinejte; jen jemny tlak na
paku kontroly napnuti (B) dostate¢né zabrani
prokluzovani femene.

6. Oto¢nou paku utahnéte (A) a zavrete dvirka.

1200 § 3200

Obr. 7-14

7. Ovladaci prvky
viz Obrazek 8-1, 8-2

Vypina¢ (C): Tahem zapnéte, stiskem vypnéte.
Bezpecnostni kli¢ (C 1) Ize vyndat pro ochranu
proti neopravnénému pouziti. Aby soustruh
znovu fungoval, musi byt pfi startu pouzit
bezpecnosti kli¢.

Pozn.: Dojde-li béhem provozu k vypadku
elektriny, soustruh se sam po opétovném
pfisunu elektfiny nezapne. Vypnéte a zapnéte
pro restartovani.

Obr. 8-1

Ovladani rychlosti (D): Po sméru ruci¢ek pro
zvyseni, proti sméru pro snizeni. Rychlost je
vyobrazena v ot./min. (otacky za minutu) na
digitalnim displeji (E).

A\ POZOR

Zménu rychlosti provadéjte za béhu vietene
aby nedoslo k pretizeni femene.

Obr. 8-2

Smeér otaceni Vpred/Vzad (F)

|A\ VAROVANI

Pokud pracujete s licni deskou, ujistéte

se, ze jsou oba stavéci Srouby pevné
zasroubovany pred zménou sméru rotace
vietene. Nedodrzeni téchto podminek muize
zpUsobit, ze se deska odmontuje a odleti od
soustruhu.

Méni¢ (na zadni strané vieteniku)

Soustruh 1640EVS vyuziva nejnoveéjsi
technologii frekvenéniho ménice. Ten dovoluje
plynule ménit rychlost soustruhu ve zvoleném
rozsahu. Méni¢ ovlada rychlost motoru zménou
frekvence napéti dodavané motoru. Brzdici
funkce také eliminuje dlouhou prodlevu mezi
dalSim zapnutim soustruhu.

Motor o sile 1,1 kW je ur€en pro pouziti s
frekvencnim méni¢em, tato kombinace snizuje
hluk a minimalizuje vibrace.

Méni¢ je pfednastaven z tovarny.
NEPOKOUSEJTE SE UPRAVIT NASTAVENI
MENICE. PouZivejte pouze ovladaci prvky na
predni strané vreteniku. Pokud mate podezreni,
Ze doslo k poSkozeni méni¢em kontaktujte
dodavatele nebo technicky servis.

| A\ Pozor

Uder blesku nebo prepéti miize zplisobit
poruchu ménic¢e. Pokud soustruh zrovna
nepouzivate, odpojte napajeni nebo na
soustruh nainstalujte bezpecénostni vypinac.

8. Obsluha stroje

Informace, které nasleduji jsou pouze obecné
povahy a nejsou zamysleny jako Uplny kurz
prace s dfevem. Nic nenahradi zku$enosti
ziskané rozmluvou se zkuSenymi truhlafi nebo
z knih nebo specialné zamérenych ¢asopisu.
Metoda pokus omyl je jist& nejefektivngjsim
zplisobem pro osvojeni femesla.

8.1 Kontrola
Pfed praci se soustruhem se ujistéte, Ze jsou
vSechny ¢asti v provoznim stavu:

1. Nohy soustruhu vyrovnejte; pouzijte vySkové
nastavitelné patky pro minimalizaci vibraci.

2. Zkontrolujte lozZiska

3. Zkontrolujte Femen; mél by byt akorat
napnuty, rozhodné ne pfepnuty.

4. Loze; udrzujte Cisté, pro odstranéni rzi
pouzijte draténku, povrch chrante voskem.

5. Opérka nastroje; pilnikem odstrante drobné
Skrabance a vystupky.

6. Kuzel vietene; mél by byt Cisty, bez prachu a
$pon pro spravné sesazeni kuzeld.

7. Konik; oCisténa a namazana pinola

8. Osvétleni; fadné osvétleni je pro praci
nezbytné, jakékoliv zastinéni odstrante

8.2. Vybér nastroje

Kvalitni soustruzeni dfeva nezavisi na vysokych
otackach, ale spiSe na spravném pouziti
soustruznickych nastroja.

Perfektni a ostry nastroj na obrabéni dreva je
predpokladem profesionalniho vysledku
Nasledujici nastroje jsou zakladem pro vétsinu
obrabécich praci (viz obr. 9-1):

Hlavni nastroje:

* Zkosené dlato- vhodné pro dokoncovaci
prace a detaily

¢ Velké hrubovaci dlato- vhodné pro
odstranéni prfebyte¢ného dreva.

* Dlato pro ubér- vhodné pro zaobleni a vyfezy
* Hluboké dlato pro misky- vhodné pro
soustruzeni misek a talitku.

* Rovné dlato- vhodné pro dotvareni hran

* Zaoblené dlato- vhodné pro odstranéni ryh
uvnitf misek

* Vyznac€ovaci nastroj- vhodny pro vytyCovani
prameéru

Pro vasi bezpe€nost udrzujte nastroje ostré.
Pokud pFestane nastroj fadné fezat nebo
pokud je tfeba pfiliSného tlaku pfi praci, musi
byt naostfen. Na trhu je spoustu pfipravkd pro
ostfeni nastroju, spravny truhlaf by mél oviem
umét ostfit ruéné.

Pro dosaZzeni nejlepSich vysledku pfi ostfeni
pouzijte pomalou rychlost brusky(1800 ot./

min) a brusivo 60G pro tvarovani a 100G pro
doostreni. Bruska by méla byt vzdy po ruce

v blizkosti vaSeho soustruhu. Diamantovy
pfipravek pro udrzovani rovhomérného povrchu
brusky zajisti pohodiné brouseni.

Nikdy nebruste stacionarné, nastrojem
pohybujte zlehka po kameni.

Obr. 9.1

Nastroje z uhlikové oceli se mohou snadno
prehrat a musi tak byt ¢asto chlazeny. Pokud
okraj zmodra, ztratil svou pevnost a mél by

byt zbrousen za modrou ¢ast. Nastroje z
vysokorychlostni oceli se jen tak nepfehreji,

ale mohou se poskodit pokud jsou rozpaleny
do ruda. Nastroje z vysokorychlostni oceli by
nemeély byt chlazeny. Ostfeni pomoci diamantu
nebo kvalitnich prvkl zaruéi dlouhotrvajici ostfi.

8.3 Upnuti obrobku
Soustruzeni obrobku probiha mezi hroty
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soustruhu nebo upnutim obrobku do skli¢idla,
Soustruzeni ty&i provadéjte mezi hnacim a
hnanym hrotem koniku. Misky upinejte na
licni desku nebo do skli¢idla. Misky nejde pfi
soustruzeni upinat mezi hroty.

Rovné Vypouklé Dutina ,V* Kuzel
Al

T

télo

Obr. 9-2

8.4 Vybér materialu

Drevo k soustruzeni by mélo byt bez zavad,
prasklin nebo suku. Tloustka by méla byt vétsi
(okolo 3 az 6 mm) a délka také, pro pozdé;si
upravy. Na vétSim materialu odstrante rohy a
spiSe z obrobku udélejte osmiuhelnik, bude se
vam pracovat lépe a jednodu$eji pak obrobek
pfeménite na vélec.

1. Pomoci Uhelniku nebo plastového pfipravku
pro hledani stfedu najdéte a vyznacte stred
na kazdém konci obrobku. Pfesnost neni az
tak dalezita na celokulatych kusech, ale je
nesmirné dllezita na ¢tvercovych obrobcich,
kde maji rohy zUstat. Pomoci hfebiku
nebo Sroubku vyhlubte ve stfedu dullek pro
uchyceni.

2. Néktery pfili§ tvrda dfeva mohou vyzadovat
zafezy pro hnaci hroty (obr. 9-3), pro takové
fezani pouzijte pasovou pilu.

3. Hnaci hrot zaklepejte do dfeva do hloubky
alespon 6 mm za pomoci palicky nebo
kladivka (obr. 9-4). Budte opatrni a obrobek
nerozstipnéte.

Obr. 9-3

| A\ POzZOR

Pro tuto praci nikdy nepouzivejte ocelové
kladivko, zaroven také nikdy nezaklepavejte
obrobek do hrotu, ktery je jiz namontovan v
soustruhu.

Hnaci trn

Obrobek

Obr. 9-4

4. Ujistéte se, Ze je vietenik fadné uzamcen k
loZi.

5. Radné ogistéte hnaci hrot a vnitfek vietena.

6. Vlozte hrot s obrobkem do soustruhu.

7. Obrobek podrzte zatimco pfitahnete konik na

vzdalenost 3 cm od obrobku. Konik zajistéte
na lozi.

8. Vysunte pinolu do obrobku pomoci
ovladaciho kola. Pouzijte dostatek tlaku
aby obrobek pevné drzel a nevyletél pfi
soustruzeni, zaroven ovSem nepouzivejte
nadmérny tlak.

9. Utahnéte uzamknuti pinoly.

| A\ Pozor

Pinola koniku je schopna vyvinout
nadmeérny tlak proti obrobku a vieteniku.
Pouzijte pouze dostatecné sily a zajistéte
tak pevné drzeni obrobku. P¥iliS pevné
uchopeni muze prehrat loZiska a poskodit
tak soustruh a obrobek.

10.Nachystejte si opérku nastroju. Ta by
meéla byt rovnobézné s obrobkem, tésné
pod stfedovou osou a zhruba 3-6 mm od
rohd obrabéného dilce (obr. 9-5). Opérku
nastrojil fadné utahnéte.

11.Ruéné obrobek otocte a zkontrolujte zda o
nic nezadrhava.

12.Zapnéte soustruh a postupné zrychlujte na
pozadovanou rychlost tmérnou velikosti
obrobku. Sledujte digitalni displej na
vieteniku.

—“‘ [—1/8" to 1/4”

stfedova taceni
sara otaceni

obrobku

opérka
nastroja

Obr. 9-5

8.5 Obrabéci techniky

Hrubovani

1. Zagnéte s velkym hrubovacim dlatem.
Nastroj umistéte na opérku a patkou se
jemné dotykejte soustruzeného povrchu.

2. Pomalu a jemné zvedejte nastroj dokud
nepfijde do kontaktu s dfevem.

3. Zaénéte zhruba 5 cm od konce (koniku)
obrobku, Zlabek (vyhloubena €ast nastroje)
pomalu posouvejte smérem k fezu. Viz
obrazek 9-6. Pokracujte velkymi fezy dokud
vam nezbyde valcovity kus.

4. Nastroj udrzujte co nejvice zkoseny, mate tak
lepSi kontrolu nad soustruzenim a vyhnete
se zachycovani nastroje ve dfevu. POZN.:
Vzdy soustruzte spadove, z velkych prumér(
po malé. Vzdy pracujte smérem ke koncim
obrobku, nikdy nezacinejte na koncich.

Smér
rotace

Obr. 9-6

5. Jakmile je z obrobku opracovany valec, vSe
zahladte zkosenym dlatem. Zkosené dlato
drzte kolmo k obrobku a soustruzte pouze
prostfedni tfetinou ostfi. (dejte si pozor na
okraje ostfi, ty se mohou zachytit v obrobku
a znicit jej).

6. Zbylymi dlaty mizete detailné dozdobit
obrobek.

Obrabéni vypouklé

1. Vyznacte si ¢ast, kterou budete zaoblovat.
Vyznacovaci nastroj si polozte na opérku a
pomalu se pfiblizujte obrobku dokud nedojde

ke kontaktu. Jemné zvednéte rukojet a
vyfiznéte potfebnou hloubku.
2. TotéZ udélejte na druhé strané ,koralku®.
3. Pouzijte malé zkosené dlato, za¢néte
uprostfed mezi obéma vyfezy a soustruzte
smérem K nim.

Obrabéni dutiny

1. Pouzijte dlato pro ubér. Zahloubeni drzte v
90 stupnich proti obrobku. Spickou nastroje
se dotknéte obrobku a soustruzte smérem
dol do zapichu. Viz obrazek 9-7. Na spodu
zastavte; pfi pokusu o pokracovani vzhuru by
se mohl nastroj zaseknout.

Obr. 9-7

2. Nastroj posunte do pozadované Sitky
zahloubeni.

3. Totéz opakujte na druhé strané.
Nezapomernte se v dolni ¢asti zastavit.

»V*“ zapich

1. Pouzijte delSi ¢ast zkoseného dlata. .

2. Stfed ,V* jemné vyznacte dlatem.

3. Zkosenou 3$picku vedte po pravé strané ,V*
do pozadované Sirky.

4. Nastroj drzte paralelné s pravym okrajem,
jemné nadzvednéte rukojet a nastrojem
vytvorte pozadovanou hloubku, viz 9-8.

Kuzelové zkoseni
paralelné k V drazce

Obr. 9-8

5. Opakujte na levé strané. Oba fezy by se
meély potkat ve stfedu.

6. Rez Ize rozsifit dodatednymi fezy do hloubky
nebo Sitky.

Odfiznuti ¢asti obrobku

1. Pouzijte vyznacovaci/délici nastroj

2. Snizte rychlost soustruhu na vhodnou
rychlost pro odsoustruzeni.

3. Nastroj polozte na opérku a zvedejte rukojet’
dokud neprijde do kontaktu s obrobkem.
Pokracuijte v fezani smérem ke stfedu.

4. Odsoustruzeny kus volné pfidrzujte dokud se
neoddéli od obrobku.

Brouseni a dokoncovaci prace

Jemné a Cisté fezy zjednodusi praci pfi
brouseni. Opérku nastroji dejte bokem,
snizte rychlost a za¢néte s jemnym brusivem
(120 nebo jemnéjsi). Hrubé brusivo zanecha
na dfevu Skrabance, kterych se pak tézce
zbavuje. Brusivo ménte postupné (napfiklad
neskakejte ze 120G na 220G). Brusivo slozte;
neobmotavejte si jim prsty nebo obrobek. Pfi
lakovani mliZzete obrobek nechat v soustruhu.

Soustruh vypnéte a pouzijte Stétec nebo latku
k aplikaci laku. Prebytecny lak odstrarite pred
zapnutim soustruhu. Nechte uschnout a znovu
bruste
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pomoci 320 nebo 400G brusivem. Naneste
druhou vrstvulaku a dolestéte.

8.6 Licni deska a obrabéni misek
Soustruzeni s licni deskou se obvykle provadi
na vnitfni strané vieteniku nad lozem. Ov§em
vétsi kusy musite soustruzit mimo loze.
Vietenik nato¢te do pozadované polohy; nebo
vysunte konik a opérku a vietenik posurite na
konec loze.

Upevnéni materialu

Uchopeni obrobku pomoci licni desky je jedna

z nejobvyklejSich metod pro drzeni materialu pfi

soustruzeni misek nebo talifu:

1. Vyberte material (alespori o 0,4 mm vétsi ve
vSech rozmeérech nez zamysleny vysledek).

2. Vzdy pracujte s tou nejvétsi moznou licni
deskou, sedici na vybrany material.

3. Stranu, kterou budete uchopovat licni deskou
fadné srovnejte.

4. Licni desku pouzijte jako Sablonu a vyznacte
otvory na obrobku, nasledné vyvrtejte otvory
vhodné velikosti. Licni desky maiji 12 otvoru.

Pokud Sroubky na licni desce zavazi obrobku,

muzete pouzit lepidlo nebo kus nepotfebného

dfeva.

5. Kousek dieva zafiznéte na stejny primér
desky, obr. 9-9. Jak kus dfeva tak obrobek
musi mit zarovnany povrch pro lepeni.

6. Kus dfeva pfilepte k obrobku.

Pozn.: Pfi pouziti kusu dfeva dbejte na spravny

vybér lepidla. Suché obrobky slepite normalnim

bilym nebo Zlutym lepidlem, pfilepenim je
dllezité vytvofit dobrou vazbu.

Obrobek

Licni deska

Patka

Obr. 9-9

Licni deska nebo skli¢idlo?

Licni desky jsou nejjednodussi a nejjistéjsi
metodou pro uchopeni dieva pfi soustruzeni,
muZzete ov§em pouzit i sklicidla. Existuji
desitky skli¢idel, ze kterych si mizete vybrat,
i tak by se mél kazdy soustruznik alespon
poradit a prodiskutovat pouziti riznych druht
skli¢idel na rizné prace se svymi kolegy.

Sklic¢idlo neni véc, kterou vzdy potfebujete,
hodi se ovSem kdyz pracujete najednou na
vice projektech. Misto Sroubovani z licni desky
muzZzete totiz jednodu$e sklicidlo rozevfit a
vymenit obrobky.

Nejpopularnéjsi jsou sklicidla se Ctyfmi
Celistmi a riznymi druhy Eelisti pro rizné
druhy obrobku. Néktera Ize dokonce dovybavit
Sroubovacim hrotem.

Vybér materialu

Palivové dfevo je nejlevnéjsi a nejvice
pristupny material, na kterém se mizete
naucit zaklady obrabéni misek. Pouzijte
odpadni dfevo a zprvu si vyzkousejte par
soustruznickych technik. Rozvijejte své
dovednosti s riznymi nastroji, nez se pustite
do poradné prace. Nejlepsi je zacit se suchym
dfevem, nemusite se u néj bat o schnuti a
nasledné pokfiveni. Jakmile vam to pdjde od
ruky, zkuste pracovat se syrovym dievem. Po
ziskani zkuSenosti zaénete nedokonalosti ve
dfevu vyuzivat ke svému prospéchu.

Praskliny

V syrovém dfevu se budou tvofit praskliny.
Chcete-li dosahnout nejlepsich moznych
vysledkd, ponechte kulatinu co nejdéle schnout.
Jakmile za¢ne dfevo schnout, na konci dfeva
se zacnou tvofit praskliny. Po odfiznuti par
centimetrt byste méli najit dobré drevo.
Kulatinu také prefiznéte podél jadra. VétsSina
prasklin pochazi pravé ze stfedu.

Pfi soustruzeni misek ze syrového dfeva se
ujistéte, Ze udrzujete rovhomérnou tloustku
stény podél celé misky. Nerovnomérné tlusté

stény mohou zpuUsobit popraskani hotové misky.

Pokfiveni

Pokfiveni €asto souvisi se soustruzenim
syrového dfeva. Samoziejmé se pokfiveni liSi
od jednoho typu dfeva k druhému. Obvykle
maji ovocna dfeva vétsi tendenci se kfivit. Take
zaleZi na obdobi kdy byl strom pokacen a jak
dobfe bylo dfevo skladovano.

Nastroje pro soustruzeni misek

Hluboké dlato na misy je nejidealnéjSim
nastrojem pro soustruzeni misek a talifi. Toto
dlato je t&Z3i a jednodus$si pro kontrolu nez
ostatni dlata. Také odstranuje dfevo rychleji a
s méneé vibracemi nez ostatni nastroje. Vétsina
praci s miskami Ize provést s 9,5mm nebo
12,5mm dlatem.

Dlato o velikosti 6,3 mm je vhodné pfevazné
pro mensi misky a lehké dokon€ovaci prace.
Vétsi dlata (19-25 mm) jsou vhodna pro
mimoradné velké kusy.

Velké vyklenuté Skrabky k vyc¢isténi vnitfku
misek pouzit takeé.

8.7 Zpusoby obrabéni misek

Vnéjsi strana misky

1. Zvlastné tvarované dilce fadné opracujte
pred osazenim. Odstrarite kdru ze stfedu
obrobku.

2. Na horni ¢ast obrobku naklepejte hnaci hrot.

3. Hnaci hrot vlozZte spolu s obrobkem do
vieteniku a pfichystejte konik. Konik zajistéte
k lozi a vySroubuijte jej do stfedu obrobku.
V8e fadné upevnéte.

4. 4. Obrobek protoéte rukou a ujistéte se, ze
mu nic nepfekazi.

5. 5. Zapnéte soustruh a postupné zrychlujte
na pozadovanou rychlost umérnou velikosti
obrobku. Zaéne-li stroj vibrovat, snizte
rychlost.

6. 6. VnéjSi stranu misky opracuijte vétSim
13mm dlatem a rukojet drzte pevné u pasu.

Pro co nejlepsi kontrolu pracujte celym télem.

7. Jakmile dosahnete primarniho tvaru,
zapracujte také na spodni strané (u koniku) a
pripravte ji pro pfipojeni k licni desce.

8. Vysoustruzte maly vystupek (dlouhy 3 mm)

o velikosti otvoru v licni desce. Viz obr. 9-10.
To umozni vystfedit obrobek po uchyceni v
desce.
Chcete-li pouzit skli¢idlo, vysoustruzte
vystupek o umeérné velikosti.)

9. Soustruh zastavte, odejméte obrobek a
upnéte licni desku nebo skli¢idlo (viz. oddil
9.6.1)

|A\ VAROVANI

Povrch licni desky by mél licovat s
povrchem obrobku.

10. VnéjSek misky soustruzte 13mm nebo
10mm dlatem. Na spodni strané nechte
trochu materialu pro pohodinou praci pfi
soustruzeni vnitfku misky. Ten bude pozdéji
odstranén.

(POZN.:

_.‘ cca 10mm ,
) _~Cep o praméru

-~ licni desk

Obr.9-10

Vnitini strana misky

Zastavte soustruh a konik odsurite.Opérku
upravte tak aby neprekazela.Ru¢né obrobek
otocte a zkontrolujte zda o nic nezadrhava.

PFi ¢elnim obrabéni si vzdy nastavte opérku o
néco nize nez je stfedova osa. Pozor: pracujte
s nastrojem vzdy zleva ke stfedu soustruzeni
Pokuste se vést nastroj jednim pohybem od
okraje do stfedu obrobku, abyste zajistili Cistou
kfivku na obrobku. Levou rukou kontrolujte
Uhel nastroje, zatimco pravou rukou tahnéte
rukojet’ nastroje kolem téla. Snazte se ubér
provadét velmi lehkym plynulym pohyby ode
dna misky smérem k okraji, aby se zajistil Cisty
odbeér tfisky. PFesunte nastroj ke stfedu a znovu
naznacte tvar dna misky.

Brouseni a dokonéovaci prace

1. Odstrante podpéru nastroje. Brouseni
obrobku za¢néte s papirem zrnitosti 120 a
postupné pouZijte jemné&jsi a jemnéjsi papir.
Netlacte pfili§ na brusny papir. Pouzijte
mechanické brusky (pomcky), abyste se
vyvarovali stopam po brouseni. Finalni
prebrouseni s papirem zrnitosti 220. Naneste
prvni vrstvu natéru nebo impregnace. Nechte
zaschnout a opét prebruste papirem zrnitosti
320 nebo 400. Pro oddéleni hotového
obrobku pouzijte nejprve soustruh a odfezte
az do pruméru cca. 80mm. Déle pouzijte
pilovy kotou€ s jemnym zubem. Aplikujte
dalSi vrstvu natéru a vylestéte.

9. Udrzba

|A\ VAROVANI

Pred udrzbou soustruh odpojte od napajeni
bud’to vypnutim nebo odpojenim ze
zasuvky. Nedodrzeni instrukci mize vést k
vaznému poranéni!

9.1 Obecné postupy

Udrzba stroje by méla probihat v pravidelnych
intervalech pro zajisténi jeho bezpecného a
spravného provozniho stavu. Je tfeba se ujistit,
Ze vSechna jisténi a Srouby jsou pevné utazené
a v8echny nezbytné Upravy byly provedeny.
Kontrolu a udrzbu je tfeba provadét alespon
dvakrat do roka. Pokud je soustruh uzivan
nepretrzité, doporucujeme kontrolovat castéji.

Loze vycistéte a promazte aby vietenik, konik i
opérka bez zabran prokluzovali. Jakoukoliv rez
odstrarite a pomoci pfipravkua proti rzi.

K vycisténi vieteniku pouzijte stlaceny vzduch.
Zabranite tak hromadéni pilin uvnitf vieteniku.
Odfouknéte také jakykoliv odpad, ktery se
hromadi okolo vétrani a ménice. Ménic
nerozebirejte!

Také Casto Cistéte usti koniku a vietene. .

Loziska jsou jiz pfedem namazana a uzaviena
nevyzaduji tak jakoukoliv udrzbu.

9.2 Vyrovnani femene a femenice
Remenice a motor jsou zarovnany vyrobcem,
pokud jsou tedy provedeny néjaké Upravy,
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je tfeba opét Femenici a motor zarovnat.
Uzamknéte vieteno, povolte Sroubky na
femenici (E, obr. 9-12) 3mm inbusovym klicem
a Femenici nasufite do spravné pozice. Sroubky
utédhnéte a vretenik uvolnéte.

Jsou-li Ffemenice a femen fadné srovnani,
nemél by femen délat jakykoliv neobvykly zvuk
nebo hluk.

9.3 Vyména femene a femenice
Viz obr. 9-12.

Budete potfebovat 3mm Sestihranny klic.

Pro vyménu femene nebo Femenice postupujte
nasledovné. Pokud si nejste jisti jak postupovat,
kontaktujte technické oddéleni spole¢nosti JET
nebo autorizované servisni stfedisko.

1. Odpojte soustruh od zdroje napéjeni.
2. Povolte oto¢nou paku (A, obr. 9-12) a
nadzvednéte druhou rokojet' (B) pro

nadzvednuti motoru.

3. Utahnéte otoCenou paku (A) motor zlstane
ve zvednuté poloze.

4. Sejméte femen z femenice.

5. Uvolnéte dva stavéci Srouby na ruénim
ovladani (C, 9-12)

6. Uzamknéte vieteno (D) a odSrubujte ruéni
ovladani z vietene (po sméru hodinovych
ru€i¢ek uvolnite).

7. Vfeteno vysurite jen natolik abyste mohli
vyjmout femenice nebo femen. POZN.:
Bude-li tfeba, pouzijte dfevénou pali¢ku a na
konec vietene jemné klepnéte. Rozhodné
nepouzivejte kovové kladivo.

8. Pfi vyméné femenice uvolnéte oba stavéci
Srouby (E) a femenici sejméte z vietene.

9. Nasurite novou femenici a zajistéte dvéma
stavécimi Srouby. Ujistéte se, Ze je femenice
spravné vlozena a nainstalovana.

10.Vretenik nasunte zpét.

11.Valec pro ruéni ovladani opét namontujte,

nezapomerite utahnout Sroubky.

12.Novou femenici srovnejte (viz oddil 10.2) a

utahnéte oba Sroubky.

13.Uvolnéte otocnou paku (A) a motor
spustte dolt pomoci paky pro napnuti (B).
Dotahnéte oto¢nou paku.

14.Vieteno uvolnéte.

10. Pomoc pfi poruse

Projevy

Mozna pri¢ina

Oprava *

Motor nebézi, nebo nebézi na pino.

PretiZzena elektricka sit

Uvedte sit do normalniho stavu.

Poddimenzované draty napajeni, nebo prodlu-
zovaci kabel je pfili§ dlouhy.

Pouzijte SirSi draty, nebo krat$i prodluzovaci
kabel.

Nizké napéti.

Zazadejte o kontrolu napéti u energetické spo-
le€nosti a opravte stav nizkého napéti.

Opotfebeny motor.

Nahradte motor.

Motor nebo vieteno se zastavuje nebo nelze
viibec spustit.

Nadmeérna hloubka fezu.

Snizte hloubku fezu.

Opotifebena nebo pretrzena femenice.

Vyménte Femen.

Nespravné chlazeni motoru.

Vyfouknéte piliny z ventilatoru motoru.

Opotfebena loziska vietene.

Vyménite loZiska.

Opotfebeny motor.

Nahradte motor.

Nadmérné vibrace nebo hluk.

Spatné vycentrovany obrobek, nebo otacéky jsou
prilis vysoké.

Snizte otacky. Znovu vycentrujte. Soustruzte,
aby byl obrobek symetricky k ose nebo ho
vyhodte a radéji pouzijte novy.

PFilis velka rychlost.

Snizte rychlost.

Opotfebena loziska vietene.

Vyménte loziska vretena.

Opotfebeny nebo nespravné zarovnany femen.

Srovnejte femen. Opotfebeny Femen vymeérite.

Uvolnéné Srouby v motoru.

Dotahnéte Srouby.

Soustruh neni vyrovnany do roviny.

Vyrovnejte patky nohou.

Nastroje maji tendenci se zachytavat nebo
kopat.

Otupené nastroje.

UdrzZujte nastroje ostré.

Opérka je pfili§ nizko.

Upravte vysku opérky.

Opérka je pfilis daleko od obrobku.

Upravte pozici opérky.

Nespravny nastroj.

Pouzijte vhodny nastroj na danou operaci.

Vretenik se posouva po loze pfi pouziti tlaku od
pinoly koniku.

Uzamykaci rukojet nefunguje spravné.

Utahnéte uzamykaci rukojet.

PFilisné dotazeni pinoly od koniku.

Vietenik posurite na levy konec, pevné
uzamknéte a konikem opét uchopte obrobek.
Pouzijte pouze dostatecné sily a zajistéte tak
pevné drzeni obrobku.

Konik se posouva po loze, kdyz na né&j zatlacite.

Malo utazena matice, ktera aretuje pozici konika
na lozi.

Pfitahnéte pojistnou matici pod konikem.

Nadmeérny tlak na konik. (Pozn.: Vysunuti koni-
ku je schopno vytvaret nadmérny tlak na obro-
bek a vietenik. Pouzijte pouze dostatecné sily a
zajistéte tak pevné drzeni obrobku. Nadmeérny
tlak mize poskodit vas stroj.)

Znovu upnéte obrobek a pinolou z konika
pfisurite pouze tak, aby obrobek drzel na svém
misté.

Loze soustruhu a dosedaci plocha konika je
kluzka nebo mastna.

Vysurite konik a plochu ocistéte. Znovu aplikujte
lehkou vrstvu maziva na loze.

Nefunguje digitalni disple;j.

Digitalni sensor je mimo svou pozici.

Otevrete pristup k motoru a sensor dejte zpét
na své misto.

* UPOZORNENI: Pro nékteré Gpravy mizete potfebovat kvalifikovaného elektrikare.
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11. Doporucena rychlost soustruhu (podle
praméru dilce)

Pramér dilce | Hrubovani Obecné Dokonco-
mm ot./min. soustruzeni vaci prace
ot./min. ot.min.
Pod 50 1520 3000 3000
50-100 760 1600 2290
100-150 510 1080 1500
150-200 380 810 1125
200-250 300 650 900
250-300 255 540 750
300-350 220 460 640
350-400 190 400 560
400-500 175 325 450
500-600 175 260 375

12. Volitelné prislusenstvi

Tato pfislusenstvi, zakoupena samostatné,
mohou zvysit funkénost vaseho soustruhu.
Obratte se na svého prodejce

121-719001 ...... Odklopeni koniku
121-719401 ...... Prodlouzeni loze 508mm
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CE-ES-Prehlasenie o zhode
Vyrobek: Sustruh na drevo

JWL-1640EVS / 1840EVS
Typové €islo: 719500M / 719600M

Znacka: JET

Vyrobca:
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

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 I1SO 12100:2010
**EN 60204-1:2006+A1:2009
**EN 61000-6-4:2007+A1:2011
**EN 61800-3:2004+A1:2012
**EN 55011:2009+A1:2010

Technicku dokumentaciu spracoval:
Hansjérg Meier, Head Product-Mgmt

/3

2016-09-10 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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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 JWL-1640EVS / 1840EVS Sustruhu na drevo pre bezpecnost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime pre
Citajte 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 zivotnost a vykon. Dodrziavajte bezpecnost prace.

Prajeme Vam vela pracovnych i osobnych radosti pri praci so strojom JET.
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1. Prohlaseni o shodé

Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade so

smernicou a normou uvedenou na str. 13. tohto
manualu.

2. Zaruka a Zarucni servis

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. sa vzdy snazi
dodat kvalitny a vykonny produkt.

Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi
Obchodnymi podmienkami a Zaruénymi
podmienkami firmy IGM nastroje a stroje s.r.o.

3.Bezpecnost’ 3.1 Poucenie

Sustruh je ureny len k obrabaniu dreva a
materialov z dreva. Obrabanie ostatnych
materialov je zakazané.

Dodrzujte minimalny vek uréeny zakonom.

Stroj mbze byt pouzivany iba v bezchybnom
technickom stave.

Vedla navodu k obsluhe si prestudujte tiez
bezpecnostné pokyny a zvlastne predpisy vasej
zeme.

Mali by ste dodrzovat aj vSeobecné uznavané
technické pravidla tykajuce sa prevadzky
drevoobrabacich a kovoobrabacich strojov.

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

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

Predtym nez zacnete so strojom pracovat' si
pozorne precitajte navod k obsluhe a dodrzujte
vSetky pokyny uvedené v tomto navode k
obsluhe.

Chrante tento navod pred necistotami a
vihkostou. Pri predaiji stroja ho dajte novému
majitelovi.

Na stroji nie su dovolené Ziadne zmeny, ani
jeho prestavba.

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

DIhé vlasy chrarite apicou alebo sietkou na
vlasy. Noste priliehavé oblecenie; naramky,
prstene a retiazky si zloZte. Noste len pracovnu
obuy, v ziadnom pripade nenoste volno€asovu
obuv alebo sandale. Dodrzujte pravidla osobnej
ochrany.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare. Vzdy
pouzivajte ochranu sluchu. Nastroje su ostré
a mbzu spobsobit tazké zranenie, preto s nimi
vzdy pracujte opatrne.

Postavte stroj tak, aby ste mali dostatok miesta
k obsluhe a uchopeniu obrobku. Stroj musi
stat na stabilnej ploche a musi byt nalezite
osvetleny.

Popraskané obrobky sa nesmu sustruzit.
Kryt remefia musi byt stale zavrety!

Nikdy nesustruzte obrobok bez opretia o
podperu.

Pri praci v praSnom prostredi noste vzdy
ochrannu masku.

Dbajte na spravne osvetlenie.

Uistite sa, Ze napdjaci kabel Vam nebrani pri
praci. Udrzujte pracovnu plochu Cistd. Nikdy
nesiahajte na stroj, ktory je v prevadzke.

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

Budte pozorni na pohyb deti okolo stroja. Nikdy
nenechavajte spusteny stroj bez dozoru. Pokial
opustite pracovny priestor, stroj vzdy vypnite.

Pri praci si davajte pozor na prsty a iné Casti
tela. Nikdy nespustajte stroj bez ochrannych
krytov.

Je doblezité vSetky obrobky dobre upevnit.

Odstrariujte triesky a hobliny iba, ked je stroj
vypnuty.

Upinanie obrobku je mozné len pri vypnutom
motore stroja.

Ni¢ na stroj nestavte.

Prace na elektrickom zariadeni stroja smie
vykonat iba kvalifikovany elektrotechnik.
Poskodeny elektricky kabel ihned vymernite.

VSetky upravy a udrzbu stroja robte
iba pri odpojenom zdroji el. energie.

3.3 Rizika

Aj v pripade pouzitia stroja podla manualu
moézu pretrvat niektoré rizika.
Nebezpecenstvo odlietavajuceho obrobku.

Obrabaijte iba obrobok bez chyb, akymi su suky,
praskliny a trhliny.

Pozor na hluk a prach.

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

Pozor na poSkodeny elektricky kabel.

A rozor

Znamena, Ze zanedbanie mbzZe viest k
drobnému poranenie alebo tiez k posSkodeniu
stroja.

A\ VAROVANIE

Znamena, ze zanedbanie moze viest k
vaznemu alebo aj smrtelnému zraneniu a

www.igm.sk
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4. Specifikacia stroja
4.1 Technické parametre

1640EVS
Motor a elektrina:
Typ motora

indukény uzavrety motor chladeny ventilatorom
Prikon 1,6 KW
Vykon 1,1 kW, S1
Napatie 230V
Frekvencia 60 Hz
Prenos pohybu klinovym remefiom
Pohon plynule nastavitelné otacky, invertor

Vypina¢ Zap./\Vyp.
spina¢ s vyberatelnym bezpecnostnym kld€om

Otacky motora 1400 ot./min.
Napajaci kabel 3x1,5mm?
Pozadovany prikon 230V
Odporuc¢ana velkost obvodu1 16 A

Hlu€nost bez zatazenia
78 dB (méfeno 50 cm od stroje)

Rozmery:
Vzdialenost medzi hrotmi
990 mm s jednoloziskovym hrotom
Vzdialenost medzi hrotmi
940 mm s centrovacim hrotom s kuzelom
Vzdialenost medzi hrotmi s voliteflnym 50cm
predizenim
1543 mm s jednoloziskovym hrotom
Vzdialenost medzi hrotmi s voliteflnym 50cm
predizenim
1447 mm s centrovacim hrotom s
kuzelom Maximalna vzdialenost medzi hrotmi s
volitelnym 50 cm predizenim 1536 mm
Max.to¢ny priemer nad 16zkom 419 mm
Max. to€ny priemer nad opierkou nastrojov. 327 mm
Indexacia 36 pozicii pre uzamknutie
po 10 stupriovych posunoch
Max. oto€ny priemer so znizenim (volitelné

prisluenstvo) 876 mm
Vretennik a vreteno:

Kuzel vretennika MK-2 (MT-2)
Zavit vretena, vnutorny M33x3,5

Rychlost vretena (ot./min.)
plynula regulacia 40-1200 a 100-3200
Otvor vretennika 9 mm
Smer rotacie spatny aj normalny chod
Pohyb vretennika posuv aj rotacia v 360°
Pozitivne uzamknutie vretena
0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

Konik:

Kuzel konika MK-2
Otvor konika (9 mm)
Vysunutie z konika 108 mm
Material:

Nohy liatina
Lézko liatina
Vretennik liatina
Vreteno ocel
Konik liatina
Pinola  tvrdena ocel HRC20 s laser stupnicou
Podpera liatina
Hmotnosti:

Vaha stroja (cca) 170 kg
Prepravna hmotnost’ (cca) 200 kg
Rozmery:

Sirka opierky nastrojov 362 mm

Rozmer néh (zakladna / pédorys)
1372 x 508 mm

Dizka l62ka 1346 mm
Sirka l6zka 181 mm
Otvor v 16Zku 44,5 mm

Celkova vyska, od podlahy k vretenika, bez
ovladacich prvkov 1226 mm
Vyska obrabania (cca) 1143 mm

Priemer podpery 25,4 mm
Prepravné rozmery (Dx3xV) 1448 x 788 x 711 mm
Celkové rozméry po sestaveni (DxSxV)

1854 x 1334 x 508 mm
Dizka rozsirenie loZe (volitelny doplnok) 508 mm

D= dizka; $= Sirka; V=vyska

Podrobnosti obsiahnuté v tomto manuali boli
aktualne v Case jeho zverejnenia, ale kvoli nasej
politike neustaleho vyvoja si JET vyhradzuje
pravo kedykolvek zmenit podrobnosti a to bez
povinnosti predchadzajuceho upozornenia.

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)

1840EVS
Motor a elektrina:
Typ motora

indukény uzavrety motor chladeny ventilatorom
Prikon 2,1 kW
Vykon 1,5 kW, S1
Napatie 230V
Frekvencia 60 Hz
Prenos pohybu klinovym remefiom
Pohon plynule nastavitelné otacky, invertor

Vypina¢ Zap./Vyp.
spinac s vyberatelnym bezpe&nostnym kliéom

Otacky motora 1400 ot./min.
Napdjaci kabel 3x1,5mm?
PoZadovany prikon 230V
QOdporuc¢ana velkost obvodu1 16 A

Hlu€nost bez zatazenia
78 dB (méfeno 50 cm od stroje)

Rozmery:
Vzdialenost medzi hrotmi
1029 mm s jednoloziskovym hrotom
Vzdialenost medzi hrotmi
972 mm s centrovacim hrotom s kuzelom
Vzdialenost medzi hrotmi s volitelnym 50cm
predizenim
1543 mm s jednoloziskovym hrotom
Vzdialenost medzi hrotmi s voliteflnym 50cm
predizenim
1447 mm s centrovacim hrotom s
kuzelom Maximalna vzdialenost medzi hrotmi s

volitefnym 50 cm prediZenim 1536 mm
Max.to¢ny priemer nad 16zkom 470 mm
Max. to¢ny priemer nad opierkou nastrojov. - 362 mm

Indexacia 36 pozicii pre uzamknutie
po 10 stupriovych posunoch

Max. oto¢ny priemer so znizenim (volitelné

prisluSenstvo) 930 mm
Vretennik a vreteno:

Kuzel vretennika MK-2 (MT-2)
Zavit vretena, vnutorny M33x3,5

Rychlost vretena (ot./min.)
plynula regulacia 40-1200 a 100-3200
Otvor vretennika 9 mm
Smer rotacie spatny aj normalny chod
Pohyb vretennika posuv aj rotacia v 360°
Pozitivne uzamknutie vretena
0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

Konik:

Kuzel konika MK-2
Otvor konika (9 mm)
Vysunutie z konika 108 mm
Material:

Nohy liatina
L6Zko liatina
Vretennik liatina
Vreteno ocel
Konik liatina

Pinola  tvrdena ocel HRC20 s laser stupnicou
Podpera liatina
Hmotnosti:

Vaha stroja (cca) 190 kg
Prepravna hmotnost’ (cca) 220 kg
Rozmery:

Sirka opierky nastrojov 362 mm

Rozmer noh (zakladna / pédorys)
1372 x 508 mm

Dizka l6zka 1346 mm
Sirka 162ka 181 mm
Otvor v 16zku 445 mm

Celkova vyska, od podlahy k vretenika, bez

ovladacich prvkov 997 mm
Vy$ka obrabania (cca) 1098,5 mm
Priemer podpery 25,4 mm

Prepravné rozmery (DxSxV) 1448 x 788 x 711 mm
Celkové rozméry po sestaveni (DxSxV)

1854 x 1334 x 508 mm
Dizka rozsirenie loze (volitelny doplnok) 508 mm

D= dizka; S= $irka; V=vyska

Podrobnosti obsiahnuté v tomto manuali boli
aktualne v ase jeho zverejnenia, ale kvoli nasej
politike neustaleho vyvoja si JET vyhradzuje
pravo kedykolvek zmenit podrobnosti a to bez
povinnosti predchadzajiceho upozornenia.

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 Obsah balenia

1 L6Zko sustruhu s vretennikom, podpera
nastrojov a konik - A

1 Podpera - B

2 Liatinové nohy stojana - C

1 Hnaci tf - D

1 Rotacny tfi — E

1 Centrovaci tffi s kuzelom — F

1 Vyrazacia ty¢ konika — G

1 Vyrazacia ty¢ vretena — H

1 Licna doska D82,5mm - J (upnuta na
sustruhu)

1 Vynesenie podpierky — K

1 K¢ licnej dosky — L

4 Vyskovo nastavitelné patky néh — M
1 Odkladaci ko$ik na nastroje — N

1 Navod na obsluhu

1 ZaruCny list

Suciastky:

8x Skrutka s hlavou a vnutornym Sesthranom,
5/16"x1-1/4" — HP1*

8x Podlozka, 5/16" — HP2*

8x Plocha podlozka, 5/16“ — HP3*

2x Skrutka s hlavou a vnutornym Sesthranom,
3/8“x1-1/4* — HP4

2x Podlozka, 3/8" — HP5

* Sucastou balenia suciastok u JWL1440-HP1

www.igm.sk
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Obr. 5-1

5. Preprava a uvedenie do chodu
Nastroje potrebné na montaz

* Inbus kld¢ 6 mm, 8 mm

* 14 mm kla¢

5.1 Preprava a vylozenie

1. Z hlavnej krabice vyberte vSetky malé Casti.
Krabicu nevyhadzujte kym nezostavite a
nespustite sustruh.

2. Skontrolujte, ¢i nebol obsah pri preprave
poskodeny; ak najdete poskodenie,
okamzite vec oznamte distributorovi.

3. Porovnajte obsah krabice so zoznamom
sucasti v tomto manuali. S nedostatkami
sa obratte na svojho distribatora. Pozn.:
Niektoré ¢asti mézu byt uz vopred
namontované na sustruhu.

4. Nechranené Casti sustruhu, ako je 16zko a
vreteno, boli pri vyrobe natreté ochrannym
materialom. Ten odstranite za pomoci
handricky a Cistiacej latky, odmastovacom.
Ocistite 16zko pod vretennikom, konikom a
podperou. Nepouzivajte brusny material ani
akékolvek rozpustadla na lakované alebo
plastové povrchy.

5.2 Montaz

Zostavenie noh:

Vid'. obrazok 5-2 a 5-3.

Vyskovo nastavitelné patky namontujte na
spodnu stranu néh (obr. 5-2) a utiahnite.
Vyrovnavacie patky mézete neskor upravit
podla potreby.

Obr. 5-2

|A\_VAROVANIE

Sustruh je tazky - pri zostavovani bud'te
opatrni. Pouzite popruhy v dobrom stave.
Popruhy / zdvihacia suprava musi byt’
vhodna pre vahu sustruhu.

Ako sustruh zdvihnut’:
1. Popruhy umiestnite okolo 16Zka sustruhu.
DOLEZITE: Popruhy nedavajte okolo

2. vretena, ovladacich prvkov alebo inych Casti,
ktoré by ste mohli pri zdvihani poskodit.

3. Sustruh postavte na nohy a upevnite vetky
skrutky a tesnenia (HP1 / 2/3, obrazok 5-3)
pomocou 6mm imbusového kluca.

4. Pevne utiahnite skrutky.

Obr. 5-3

Manualne zdvihnutie ststruhu

| A\ Pozor

Manualne zdvihnutie sma vykonavat’
minimalne dve osoby, zozZeiite si preto pred
pracou pomoc.

1. Skrutky odmontujte (vid. O, obrazok 5-6)

z kazdého konca l6zka. (Pozn .: skrutky
mdzete zatial umiestnit do jednej z n6h
sustruhu.)

2. Vretennik, konik a podperu odmontujte z
16zka. (Vid. Oddiel 7.0 pre viac informacii o
odmontovani a Uprave tychto sucasti.)

3. Opatrne otocte 16zka hore nohami. Pod stroj
umiestnite karton alebo podlozku aby ste
neposkodili 16zko.

4. K sustruhu pripevnite nohy a utiahnite vSetky
skrutky a tesnenia (HP1 / 2/3, obrazok 5-3)
pomocou 6mm imbusového kluca.

. Pevne utiahnite skrutky.

.V tejto zostave obratte sustruh na bok.

. Otacajte patkami noéh (obr. 5-2) a vyrovnajte
sustruh. Nasledne utiahnite maticu na
kazdej n6zke.

8. Namontujte vretennik, podperu, konik a dve

skrutky (O, obr. 5-6).

~N o O

Odkladaci kosik na nastroje:

Kosik (N) mozete pripevnit ku kazdému koncu
sustruhu za pomoci skrutiek a podloziek
(HP4/5).

Mrezovy ochranny kryt:
(Volitelné prislusenstvo)

Budete potrebovat inbusovy k¢ 4mm

Kryt (¢islo 121-719002) je volitelnym
prislusenstvom a treba ho zakupit samostatne.
Viac na na8ich webovych strankach igm.sk.

1. Uvolnite skrutku na vonkaj$ej poistke (obr.
5-4) 4mm Sesthrannym klac¢om. Vyberte
istiacu skrutku z tyCe.

2. Ty€ mreze vsurite do drZiaka na konci
vretennika. Aby ste ty¢ mohli vlozit do
drziaka, musite nadvihnut' istiaci ¢ap.
Nadvihnite ¢ap, ten potom skoc¢i spat’ na
svoje miesto po zasunuti tyCe.

3. Nasadte vonkajSie istenie a upevnite
skrutkou.

4. Mriezku mézete natocit do dvoch pozicii:

V prevadzkovej polohe (zobrazené na
titulnej strane) alebo v odklopenej polohe pri
osadeni obrobku (obr. 5-5).

5. lIstiace ¢ap zdvihnite a naklorte mriezku, Cap
zaistite. Cap sa vzdy sam zacvakne v jednej
z dvoch pozicii

Obr. 5-4

Obr. 5-5
RozSirenie l6zka
(Volitelné prislusenstvo)

Budete potrebovat inbusovy kId¢ 8mm.

50 cm rozSirenie 16zka (Cislo 121-719401)
je volitelné prisluSenstvo a treba ho zakupit
samostatne. Viac na naSich webovych
strankach igm.sk.

RozSirenie 16zka mozno umiestnit na spodné
alebo horné otvory 16Zka na konci konika a na
spodné otvory na konci vretennika. Upevnenie
v hornych otvoroch predizuje kapacitu sustruhu
Namontovanie do spodnych otvorov umoznuje
pouzit podperu pri sustruzeni mimo 16zka.

1. Konik vysurite z 16zka

2. Nechajte pomocnika drzat rozsirenie 16zka
na konci 16zka sustruhu, vlozte skrutky a
podlozky dodavané k rozSireniu (P, obr.
5-6). Dotiahnite skrutky aby pevne drzali
rozSirenie na konci l6zka.

3. Skrutku odskrutkujte z 16zka (O1), a vlozte
do otvoru na konci rozSirenia (02).

4. RozSirenie porovnajte s 16zkom
sustruhu a €o najviac zarovnajte.
DOLEZITE: Povrch prediZenia 162ka musi
licovat' s povrchom 16zka, rovnako tak musi
licovat drazka pre plynuly pohyb konika.

5. Konik presunte na spojenie 16zok tak,
aby bol zaistovaci ¢ap priamo uprostred
(vyzobrazené v obr. 5-6). Uzamknite konik;
takto dorovnate 16zka.

6. Pevne utiahnite skrutky (P) rozSirenia.

7. Konik odistite a posuvajte tam a spat
pre otestovanie spravneho zostavenie.
Doupravte podla potreby.

www.igm.sk
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5.3 Pripojenie k el. sieti

|A\ VAROVANI

Vsetky elektrické zapojenia musi vykonavat’
kvalifikovany pracovnik, a to v sulade

so vSetkymi miestnymi predpismi a
vyhlaskami. Stroj musi byt’ riadne uzemneny
aby sa predislo urazom elektrickym priadom
alebo smrtenym zranenim.

Pred pripojenim sa uistite, Ze je vypinac v
pozicii OFF (vypnuté).

Odporu¢ame sustruh zapojit k okruhu s 15A
istifom alebo poistkou. Ak sustruh pripojite k
okruhu s poistkami, pouzite poistku s ¢asovym
oneskorenim ,D*. Lokalne predpisy maju
prednost pred odporu¢anim.

5.4 Pokyny k uzemnéni

Stroj musi byt uzemneny. V pripade chyby
alebo poruchy poskytuje uzemnenie cestu
najmensieho odporu pre elektricky prud a
znizuje tak riziko Urazu elektrickym pradom.
Stroj je vybaveny elektrickym kablom
vybavenym ochrannym vodi€om a uzemnenou
zastrékou. Zastréka musi byt zapojena do
zodpovedajlcej zasuvky a musi byt uzemnena
v sulade so vSetkymi miestnymi predpismi a
vyhlaskami.

|A VAROVANIE

Nespravne pripojenie vodi¢éa méze mat’ za
nasledok nebezpecenstvo trazu elektrickym
prudom. Ak mate pochybnosti o tom, ¢i je
zasuvka riadne uzemnena, obrat'te sa na
kvalifikovaného elektrikara alebo opravara.
Zastrcku neupravujte-pokial’ nesedi do
zasuvky, kontaktujte kvalifikovaného
elektrikara, ten nainstaluje prislusnu
zasuvku.

Izolovany vodi¢ so zelenym povrchom bez
Zltych prazkov je uzemrovaci vodi¢. Ak

je potrebné opravit kabel alebo zastréku,
nepripdjajte ochranny vodi¢ k Zivej koncovke.

Pouzite iba trojZilové kable so zastré¢kou (3
zemniacie hroty) a zodpovedajlicu zasuvku s
dvoma otvormi a uzemnovacim kolikom.

Opotrebované kable okamzite vymerite alebo
odstrénite.

5.5 Predlzovacie kable

Neodporu€ame pouzivat predlZzovacie kable;
stroj skuste umiestnit’ blizko zdroja elektriny.
Pri pouziti predizovacieho kabla sa uistite, Zze
je dostatoCne silny a prenesie prud, ktory bude
stroj vyzadovat. Neumerny predlZovaci kabel
mdze viest k prehriatiu alebo stratdm energie.

Tabulka 1 ukazuje spravne velkosti
predlzovacky a umerné ampéry. AK si nie ste
isti, pouZite silnej$ie predizovacky. Cim mensie
Cislo, tym silnejSi kabel.

6. Prace so strojom

6.1. Pohyb vretennika

Pohybom aretacnej paky dole (A, obr.7-
1) odistite. Vretennik bude kizat po 16zku.
Pohybom aretacné paky hore zaistite.

|A\ VAROVANI

Pred pouzitim sustruhu vzdy vretennik
zaistite.

Obr. 71

6.2. Otocenie vretennika

DOLEZITE: Zaistenie proti rotécii (obr. 7-2)
odskrutkujte inbusovym kld€om pred pokusom
o otoCenie vretennika.

Obr. 7-2

Pre otocenie vretennika:

Odistite klucku (A, obr. 7-1).

1.Vyskrutkujte ryhovanu zarazku (B) proti
smeru hodinovych ruci¢iek kym za fu nejde
zatiahnut.

2.Zatiahnite za zarazku (B) a vretennik otocte
do pozadovanej pozicie. Vretennik je mozné
uzamknut v siedmich poziciach. POZN.: Pri
otacani davajte pozor na prsty. Tie sa mézu
priSkripnut medzi 16zko a vretennik.

3.Zarazku pustite, az budete pocut kliknutie,
znamena to, Ze je sustruh uzamknuty v
polohe.

4.Aretacnu paku zdvihnite (A), tym uzamknete
vretennik.

5.Zaistovaciu zarazku opat zaskrutkujte v
smere hodinovych ruciciek.

A\ VAROVANIE

Pred pouzitim sa vzdy uistite, ze je vretennik
pevne uzamknuty (A).

6.3 Pohyb konika

Pre kizavy pohyb konika odistite uzamykaciu
rukovat (C, obr. 7-3) pohybom smerom k 16zku.
Pohybom nahor konik opat uzamknete.

Pre pohyb pinolou uvolnite rukovat (D) a otocte
okolo (E).

|A VAROVANIE

Obr. 7-3

6.4 Vysuvanie ¢asti z 16zka sustruhu

Pre odobratie vretennika, konika alebo podpery
z l6zka sustruhu, odskrutkujte ¢apy (O, obr.
5-6). Cast sUstruhu odistite a vysurite z 162ka.
Po opatovnom nasunuti na 16Zko nezabudnite
opat upevnit’ Capy.

U vacsiny sustruznickych operacii, s vynimkou
sustruzenia mimo 16zka, je vretennik
umiestneny na lavom konci 16Zka a konik
prisunuty na drzanie obrobku.

6.5 Upnutie casti

Upinacie mechanizmy vretennika, konika a
podpery su prednastavené vyrobcom a nemali
by byt akokolvek upravované.

Ak sa niektory z nich riadne nedotiahne k
16zku po uzamknuti mechanizmu, upravte
ho nasledovne. (Obr. 7-4 pouziva ilustracne
mechanizmus konika.)

Obr. 7-4

1. Odstrante ¢ap z konca |6Zka a vysunte
konik.

2. Konik oto¢te na stranu a utiahnite poistnu
maticu (F, obr. 7-4) pre zvySenie tlaku
upnutie alebo naopak matku uvornite na
uvolnenie tlaku upnutie.

3. Konik vsunte na 16zko a zabezpedi pre
overte vykonané Upravy. Opakujte podla
potreby.

4. Znovu zaistite Capmi

6.6 podpera na nastroje
vid Obrazok 7-5.

So sustruhom je dodavana 35cm podpera.
Mézete jednoducho upravit poziciu podpery na
16Zku, vysku alebo uhol k obrobku.

Uvolnite istiaciu rukovat’ na podpere (G, obr.7-
5) pre pohyb s podperou alebo pre nastavenie
uhlu voéi 16Zku. Istiacu rukovat riadne zaistite

pred pracou so sustruhom.

Ampéry |Volty| Celkova dizka v m
Povolte rukovat (H) pre upravenie uhla voci
12 2 1 1
Vice '\,IE 2 48 58 15000 288 388 Pred pracou sa uistite, ze su konik (C) a obrobku. Rukovat riadne zaistite pred pracou
. | vice . X p b
nez M pinola (D) riadne zamknuté. so sustruhom.
nez AWG
0 6 18 16 16 14
6 10 18 16 14 12
10 12 16 16 14 12
12 16 14 12 | Neodporuéané
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Obr. 7-5

6.7 RozSirenie podpery na nastroje
Vid obrazok 7-6.

RozSirenie (J, obr. 7-6) mozno namontovat na
podperu a ponuka tak vacsie moznosti podpery
pri sustruzeni mimo 16zka, ked je vretennik
otoceny.

Uistite sa, Ze upinacie puzdra (K) su
dostato€ne roztvorené pre namontovanie
rozSirenia.

Obr. 7-6

6.8 Istiace paky

Aretaéné paky, H-obr. 7-5, su nastavitelné.
Stadi zatiahnut, otoCit podla potreby a pustit,
uistite sa ale, Ze paka dobre dosadla na ¢ap.

6.9 Indexacia vretena
Vid’ obr. 7-7.

Indexacia sluzi na vytvorenie rovnhomernych
vzdialenych prvkov v obrobku, zatial’ ¢o je
vreteno uzamknuté; napriklad pri vyrezavani
podlhovastych rezov na podlhovastom
obrobku pomocou ruénej frézky, zatial’ €o je
obrobok pevne uchopeny.

Sustruh JWL-1640EVS ponuka moznost’
indexacie v 36 poziciach po 10 stupnoch.

1.Vreteno otolte pomocou ovladacieho
kolieska kym sa indexac¢na ¢ap (L, obr. 7-7)
nezarovna s pozadovanym otvorom.

2.Indexacny ¢ap zaskrutkujte do otvoru a
zaistite tak vreteno.

3.Vykonajte poZzadovanu pracu.

4.Cap odskrutkujte a uvolnite tak vreteno.

5. Vreteno pootocte k dalSiemu otvoru.

| A Pozor

Indexaény pin uvolnite pred zapnutim
sustruhu.

DOLEZITE: Indexaény &ap nepouzivajte pre
uzamknutie vretena, ¢ap by sa tak zbyto¢ne
opotrebovali. Pre uzamknutie pouzivajte
uzamknutie vretena (Obr. 7-11).

6.10 Unasaci hrot: Montaz/demontaz
Unasaci hrot umiestiiujeme do vretena. Hrot by
mal byt najprv namontovany na obrobok a az
potom do vretena. Pozri oddiel 9.4.

1. Odpojte sustruh od zdroja napajania.

2. Ocistite koniec hrotu a vreteno, nasledne
vlozte unasaci hrot do vretena.

3. Ak chcete hrot odmontovat, nezabudnite
najskor odnat obrobok. Vlozte vyrazac
(Obrazok 7-8) do otvoru v ovladacom kole a
vyrazte unasaci hrot.

DOLEZITE: Hrot podrzte bud palcom a
ukazovakom pozdiz obvodu alebo hrot zabalte
do kusu latky a takto podrzte. Hrot by sa mohol
pri pade poskodit'.

Obr. 7-8

6.11 Otocny hrot: Montaz/demontaz
Otoc¢ny hrot montujeme do pinoly konika. vid
Obrazok 7-9.

1. Odpojte sustruh od zdroja napajania.

2. Ocistite koniec hrotu a vnutro konika,
nasledne vlozte oto¢ny hrot do pinoly. Otestujte
spravnu montaz zatiahnutim za oto¢ny hrot. Ten
by mal zostat pevne v koniku.

3. Po zaisteni obrobku vzdy utiahnite
uzamykaciu klucku (M).

Odmontovanie hrotu:

4. Odoberte obrobok zo sustruhu.

5. Uvolnite kluku pre rychle uzamknutie (M).

6. Ovladacie koleso otocte proti smeru
hodinovych ruciciek dokial sa hrot neuvolni.
Otoc¢ny hrot drzte aby ste zamedzili jeho padu

6.12 Centrovaci hrot s kuzefom

Centrovaci hrot, vid obr. 7-10, mézete pouzit
aj bez kuzela. Pre odstranenie kuzela od
hrotu najskér vilozte tyCinku do otvoru v tele
hrotu podfla obrazku. Ak nemozno ty¢inku
vlozit, pootocte kuzelom. Kuzel teraz mozete
odskrutkovat od tela.

Aretacna
ty€inka

Kuzel [Telo

Obr. 7-10

6.13 Aretacia vretena

Zatlacte na uzamykaci ¢ap (P, obrazok 7-11) a
vreteno pomaly otacajte dokial ¢ap nezaskoci.
Dosti¢ku posunite nadol a zaistite tak ¢ap.

Aretaciu uvolnite zatlacenim dosticky smerom
nahoru.

Obr. 7-11

6.14 Licna doska Montaz/demontaz

1. Odpojte sustruh od zdroja napéjania.

2. Licnu dosku namontujte na obrobok.

3. Vreteno uzamknite.

4. NainStalujte licnu dosku na vreteno
zaSrubujte v smere hodinovych ruciciek.

5. Utiahnite oba skrutky v licnej doske. Doska je
teraz pripravena na sustruzenie.

6. Pre odstranenie dosky uzamknite vreteno.
Povolte obe skrutky na licnej doske a otacajte
za pomoci klu¢a licnou doskou proti smeru
hodinovych ruciciek.

| A Pozor

Pred opaénou rotaciou sa uistite, Zze su
skrutky v licnej doske riadne dotiahnuté.

6.15 Kontrola vyrovnanie tfiov

Po vrateni vretennika do povodnej pozicie po
sustruzeni mimo l6zZka musite skontrolovat’
vyrovnanie tfiov.

1. Uzamknite sustruh do pévodného postavenia.

2. Konik posurite k vretenniku kym sa tfne
takmer nedotknu (vid obr. 7-12). Konik
uzamknite.

3. Skontrolujte poziciu tfiiov z vrchu a z boku a
uistite sa, Ze su zrovnané proti sebe.

4. Ak nie su tfne zrovnané, uvolnite vretennik a
jemne ho otocte. Po odomknuti by to malo ist
zlahka. Po upraveni vretennik uzamknite.

6.16 Zmena rychlosti
Vid obrazok 7-13.

www.igm.sk
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1. Odpojte sustruh od zdroja napajania.

2. Pre zmenu rozsahu rychlosti otvorte dvierka
na vretenniku.

3. Povolte otoénu paku (A, obr. 7-13) a
nadvihnite druhu rukovat (B) pre nadvihnutie
motora. Utiahnite oto€enu paku (A) motor
zostane v zdvihnutej polohe.

4. Remen by mal byt dostatocne volny a mal
by ist jednoducho prerobit' na vyssie stupne
na remenici. Stitok na dvierkach ukazuje
spravnu poziciu remena (vid obr. 7-14)

5. Uvolnite oto¢nu paku (A) a motor spustite
dolu, tym sa napne pas. Uistite sa, ze
drazky na remeni pohodine sedia na
remenici. neprepinajte; len jemny tlak na
paku kontroly napnutia (B) dostato¢ne
zabrani preklzavaniu remenia.

6. Oto¢nu paku utiahnite (A) a zatvorte dvierka.

1200 § 3200

Obr. 7-14

7. Ovladacie prvky
Vid obrazok 8-1, 8-2

Vypinaé (C): Tahom zapnite, stlaenim
vypnite. Bezpe¢nostny klu¢ (C 1) je mozné
vybrat’ pre ochranu proti neopravnenému
pouzitiu. Aby sustruh znovu fungoval, musi byt
pri Starte pouzity bezpeénostou klU¢.

Pozn.: Ak déjde pocas prevadzky k vypadku
elektriny, sustruh sa sam po opétovnom
prisune elektriny nezapne. Vypnite a zapnite
pre reStartovanie.

Obr. 8-1

Ovladanie rychlosti (D): Po smere ruci€iek pre
zvySenie, proti smeru pre znizenie. Rychlost je
vyzobrazena v ot./min. (Otacky za minutu) na
digitalnom displeji (E).

|A Pozor

Zmenu rychlosti vykonavajte za behu
vretena aby nedoslo k pret'azeniu remena.

Obr. 8-2

Smer otacania Vpred / Vzad (F)

[A VAROVANIE

Ak pracujete s licnou doskou, uistite sa,
ze sU oba nastavovacie skrutky pevne
zaskrutkované pred zmenou smeru rotacie
vretena. Nedodrzanie tychto podmienok
moze sposobit’, ze sa doska odmontuje a
odleti od sustruhu.

Meni¢ (na zadnej strane vretenika)

Sustruh 1640EVS vyuziva najnovsiu
technoldgiu frekvenéného menica. Ten dovoluje
plynulo menit rychlost’ sustruhu vo zvolenom
rozsahu. Meni¢ ovlada rychlost motora zmenou
frekvencie napétia dodavanej motora. Brzdiaca
funkcia tiez eliminuje dihu prestavku medzi
dal$im zapnutim sustruhu.

Motor o sile 1,1 kW je uréeny pre pouzitie s
frekvenénym menicom, tato kombinacia znizuje
hluk a minimalizuje vibracie.

Meni€ je prednastaveny z tovarne.
NEPOKUSAJTE SA UPRAVIT NASTAVENIE
MENICA. Pouzivajte len ovladacie prvky na
prednej strane vretennika. Ak mate podozrenie,
Ze doslo k poSkodeniu meni¢om kontaktujte
dodavatela alebo technicky servis.

| A POzZOR

Uder blesku alebo prepitia méze sposobit’
poruchu menié¢a. Ak sustruh prave
nepouzivate, odpojte napajanie alebo na
sustruh nainstalujte bezpeénostny vypinac.

8. Obsluha stroja

Informacie, ktoré nasleduju maju vSeobecny
charakter a nie su zamyslané ako Uplny kurz
prace s drevom. Ni¢ nenahradi skusenosti
ziskané rozhovoru so skusenymi stolarmi alebo
z knih alebo Specialne zameranych ¢asopisov.
Metdda pokus omyl je urcite najefektivnejSim
spOdsobom pre osvojenie remesla.

8.1 Kontrola

Pred pracou sa sustruhom sa uistite, Ze su
vSetky Casti v prevadzkovom stave:

1. Nohy sustruhu vyrovnajte; pouzite vyskovo
nastavitelné patky pre minimalizaciu vibracii.
2. Skontrolujte loZiska

3. Skontrolujte remen; mal by byt akurat
napnuty, rozhodne nie prepnuty.

4. L6zko; udrzujte Cisté, pre odstranenie hrdze
pouzite drétenku, povrch chrarite voskom.

5. Podpera nastrojov; pilnikom odstrarite
drobné Skrabance a vystupky.

6. Kuzel vretena; mal by byt Cisty, bez prachu a
okovin pre spravne zosadenie kuzelov.

7. Konik; o€istena a namazana pinola

8. Osvetlenie; riadne osvetlenie je pre pracu
nevyhnutné, akékolvek zatienenie odstrarte

8.2. Vyber nastroja

Kvalitné sustruzenie dreva nezavisi na
vysokych otackach, ale skér na spravnom
pouziti sustruznickych nastrojov.

Perfektny a ostry nastroj na obrabanie dreva
je predpokladom profesionalneho vysledku
Nasledujuce nastroje su zakladom pre vacsinu
obrabacich prac (vid obr. 9-1):

Hlavné nastroje:

» Skosené dlato- vhodné pre dokon&ovacie
prace a detaily

* Velké hrubovacie dlato- vhodné pre
odstranenie prebytoéného dreva.

* Dlato pre uber- vhodné pre zaoblenie a
vyrezy

* Hiboké dlato pre misky- vhodné pre
sustruzenie misiek a tanierikov.

* Rovné dlato- vhodné pre dotvaranie hran

» Zaoblené dlato- vhodné pre odstranenie ryh
vnutri misiek

* Vyznacovaci nastroj- vhodny pre vytyCovanie
priemerov

Pre vasu bezpecnost udrzujte nastroje ostré.
Pokial prestane nastroj riadne rezat alebo

ak je potrebné prilisného tlaku pri praci, musi
byt naostreny. Na trhu je vela pripravkov pre
ostrenie nastrojov, spravny stolar by mal vSak
vediet ostrit' ruéne.

Pre dosiahnutie najlepsich vysledkov pri ostreni
pouzite pomalu rychlost brusky (1800 ot./

min) a brusivo 60G pre tvarovanie a 100G pre
doostrenie. Bruska by mala byt vzdy po ruke v
blizkosti vasho sustruhu. Diamantovy pripravok
pre udrziavanie rovhomerného povrchu brusky
zaisti pohodIné brusenie.

Nikdy nebruste stacionarne, nastrojom
pohybujte zlahka po kameni.

Obr. 9.1

Nastroje z uhlikovej ocele sa mézu lahko
prehriat a musia tak byt ¢asto chladené. Ak
okraj zmodrie, stratil svoju pevnost a mal

by byt zbriseny za modru ¢ast. Nastroje z
vysokorychlostnej ocele sa len tak neprehreju,
ale mozu sa poskodit ak su rozpalené do
Cervena. Nastroje z vysokorychlostnej ocele
by nemali byt chladené. Ostrenie pomocou
diamantu alebo kvalitnych prvkov zarugi
dihotrvajuce ostrie.

www.igm.sk
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8.3 Upnutie obrobku

Sustruzenie obrobku prebieha medzi

hrotmi sustruhu alebo upnutim obrobku do
skluovadla, sustruzenie ty¢i vykonavajte
medzi hnacim a hnanym hrotom konika. Misky
upinajte na licnu dosku alebo do sklu¢ovadla.
Misky nejde pri sustruzeni upinat medzi hrotmi.

Rovnévypuklé Dutina ,V* kuzef
Al

L

telo

Obr. 9-2

8.4 Vyber materialu

Drevo k sustruzeniu by malo byt bez zavad,
prasklin alebo hréi. Hrubka by mala byt vacsia
(okolo 3 az 6 mm) a dizka tieZ, pre neskorsie
Upravy. Na va¢som materialu odstrarte rohy

a skoér z obrobku urobte osemuholnik, bude
sa vam pracovat lepSie a jednoduchsie potom
obrobok premenite na valec.

1. Pomocou uholnika alebo plastového priprav-
ku pre hladanie stredu najdite a vyznacte
stred na kazdom konci obrobku. Presnost’
nie je az tak dolezita na celokulatych kusoch,
ale je nesmierne dblezita na Stvorcovych
obrobkoch, kde maju rohy zostat. Pomocou
klinca alebo skrutky vyhibte v strede jamku
pre uchytenie.

2. Niektoré prili§ tvrdé dreva mézu vyzadovat
zarezy pre hnacie hroty (obr. 9-3), pre takéto
rezanie pouzite pasovou pilu.

3. Hnacie hrot zaklopte do dreva do hibky
aspon 6 mm za pomocou palicky alebo
kladivka (obr. 9-4). Budte opatrni a obrobok
nerozstipnite.

Obr. 9-3

|A Pozor

Pre tato pracu nikdy nepouzivajte ocelové
kladivko, zaroven tiez nikdy nezaklepavajte
obrobok do hrotu, ktory je uz namontovany
v sustruhu.

Hnaci trn

Obrobek

Obr. 9-4

7. Uistite sa, Ze je vretennik riadne uzamknuty
k 16zku.

8. Riadne ocistite hnaci hrot a vnutro vretena.

9. Vlozte hrot s obrobkom do sustruhu.

10.0Obrobok podrzte kym pritiahnete konik na
vzdialenost' 3 cm od obrobku. Konik zaistite
na 16zku.

11.Vysunte Pinolu do obrobku pomocou
ovladacieho kolieska. Pouzite dostatok
tlaku aby obrobok pevne drzal a nevyletel
pri sustruzeni, zaroven vSak nepouzivajte
nadmerny tlak.

12.Utiahnite uzamknutie pinoly.

| A Pozor

Pinola konika je schopna vyvinut’ nadmerny
tlak proti obrobku a vretennika. Pouzite iba
dostatocné sily a zaistite tak pevné drzanie
obrobku. Prili§ pevné uchopenie méze
prehriat’ loziska a poskodit’ tak sustruh a
obrobok.

13. Nachystajte si podperu nastrojov. Ta by
mala byt rovnobezne s obrobkom, tesne
pod stredovou osou a zhruba 3-6 mm od
rohov obrabaného dielca (obr. 9-5). Podperu
nastrojov riadne utiahnite.

14. Rucne obrobok otocte a skontrolujte ¢i o ni¢
nezadrhava.

15. Zapnite sustruh a postupne zrychlujte na
pozadovanu rychlost Umernou velkosti
obrobku. Sledujte digitalny displej na
vretenniku.

—“" [+—1/8" to 1/4”

stredova tedeni
&iara oteenie

obrobku

podpera
nastrojov

Obr. 9-5

8.5 Obrabacie techniky

Hrubovanie

1. Zacnite s velkym hrubym dlatom. Nastroj
umiestnite na podperu a patkou sa jemne
dotykajte sustruzeného povrchu.

2. Pomaly a jemne zdvihajte nastroj kym
nepride do kontaktu s drevom.

3. Zacnite zhruba 5 cm od konca (konika)
obrobku, Zliabok (vyhibena &ast nastroja)
pomaly posuvajte smerom k rezu. Vid
obrazok 9-6. Pokracujte velkymi rezmi kym
vam neostane valcovity kus.

4. Nastroj udrZujte €o najviac skoseny, mate
tak lepSiu kontrolu nad sustruzenim a
vyhnete sa zachytavania nastroja v dreve.
POZN .: Vzdy sustruzte spadovo, z velkych
priemerov po malé. Vzdy pracujte smerom
ku koncom obrobku, nikdy nezacinajte na
koncoch.

Smer
rotacie

Obr. 9-6

5. Akonahle je z obrobku opracovany valec,
vSetko zahladte skosenym dlatom. Skosené
dlato drzte kolmo k obrobku a sustruzte iba
prostrednou tretinou ostria. (Dajte si pozor
na okraje ostria, tie sa mézu zachytit v
obrobku a znicit ho).

6. ZvySnymi dlatami mozete detailne dozdobit
obrobok.

Obrabanie vypuklé

1. Vyznacte si €ast, ktoru budete zaoblovat.
VyznacCovaci nastroj si poloZte na podperu a
pomaly sa priblizujte obrobku kym nedéjde
ku kontaktu. Jemne zdvihnite rukovat a
vyrezte potrebnu hibku.

To isté urobte na druhej strane ,koralku*.
Pouzite malé skosené dlato, zacnite
uprostred medzi oboma vyrezy a sustruhoch
smerom k nim.

w N

Obrabanie dutiny

1. Pouzite dlato pre Gber. Zahibenie drzte v 90.
stuprioch proti obrobku. Spickou nastroja sa
dotknite obrobku a sustruzte smerom dole
do zapichu. Vid obrazok 9-7. Na spodku
zastavte; pri pokuse o pokra¢ovanie nahor by
sa mohol nastroj zaseknut.
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Obr. 9-7

2. Nastroj posunite do pozadovane;j Sirky
zahibenia.

3. To isté zopakujte na druhej strane.
Nezabudnite sa v dolnej Casti zastavit.

»V*“ zapich

1. Pouzite dlhSiu ¢ast skoseného dlata.

2. Stred ,V* jemne vyznacte dlatom.

3. Skosenu Spicku vedte po pravej strane ,V*
do pozadovanej Sirky.

4. Nastroj drzte paralelne s pravym okrajom,
jemne nadvihnite rukovat’ a nastrojom
vytvorte pozadovanu hibku, pozri 9-8.

Kuzelové skosenie
paralelne k V drazke

Obr. 9-8

5. Opakujte na lavej strane. Oba rezy by sa
mali stretnut' v stredu.

6. Rez mozno rozSirit dodato¢nymi rezy do
hibky alebo $irky.

Odrezanie casti obrobku

1. Pouzite vyznacovaci / deliaci nastroj

2. Znizte rychlost sustruhu na vhodnu rychlost
pre odsustruzenie.

3. Nastroj polozte na podperu a zdvihajte
rukovat kym nepride do kontaktu s
obrobkom. Pokracujte v rezani smerom k
stredu.

4. Odsustruzeny kus volne pridrziavajte kym sa
neoddeli od obrobku.

Brusenie a dokonéovacie prace

Jemné a Cisté rezy zjednodusSia pracu pri
bruseni. Podperu nastrojov dajte bokom,

znizte rychlost a za€nite s jemnym brusivom
(120 alebo jemnejsi). Hrubé brusivo zanecha
na dreve Skrabance, ktorych sa potom tazko
zbavuje. Brusivo menite postupne (napriklad
neskacte zo 120G na 220G). Brusivo zlozte;
Neomotavajte si nim prstami alebo polotovar.
Pri lakovani mbézZete obrobok nechat v sustruhu.
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Sustruh vypnite a pouzite Stetec alebo latku k
aplikacii laku. Prebyto¢ny lak odstrarite pred
zapnutim sustruhu. Nechajte uschnut a znovu
bruste

pomocou 320 alebo 400G brusivom. Naneste
druhu vrstvu laku a dolestite.

8.6 Licna doska a obrabanie misiek
Sustruzenie s licnou doskou sa zvyéajne
vykonava na vnutornej strane vretennika nad
16zkom. AvSak vacsie kusy musite sustruzit
mimo I6zka. Vretennik natocte do pozadovanej
polohy; alebo vysurite konik a podperu a
vretennik posunte na koniec l6zka.

upevnenie materialu

Uchopenie obrobku pomocou licnej dosky je

jedna z najobvyklejsich metdd pre drzanie

materialu pri sustruzeni misiek alebo tanierov:

1. Vyberte material (aspon o 0,4 mm vacsi
vo vSetkych rozmeroch nez zamyslany
vysledok).

2. Vzdy pracujte s tou najvaéSou moznou
licnou doskou, sediacou na vybrany
material.

3. Stranu, ktort budete uchopovat licnou
doskou riadne zarovnajte. Licnu dosku
pouzite ako $ablonu a vyznacteotvory na
obrobku, nasledne vyvftajte otvory vhodnej
velkosti.

4. Licne dosky maju 12 otvorov.

Ak skrutky na licnej doske zavadi obrobku,

mozZete pouzit' lepidlo alebo kus nepotrebného

dreva.

5. Kusok dreva zarezte na rovnaky priemer
dosky, obr. 9-9. Ako kus dreva tak obrobok
musi mat zarovnany povrch pre lepenie.

6. Kus dreva prilepte k obrobku.

Pozn.: Pri pouziti kusu dreva dbajte na

spravny vyber lepidla. Suché obrobky zlepite

normalnym bielym alebo zZltym lepidlom,
prilepenim je délezité vytvorit dobru vazbu.

Obrobok

Licni deska

Vrut 12

Obr. 9-9

Licna doska alebo sklu¢ovadlo?

Licne dosky su najjednoduch$ou a najistejSou
metddou pre uchopenie dreva pre sustruzenie,
mdzete vSak pouzit aj sklu€ovadla. Existuju
desiatky sklucovadiel, z ktorych si mézete
vybrat, aj tak by sa mal kazdy sustruznik
aspon poradit a prediskutovat' pouzitie réznych
druhov sklu€ovadiel na rézne prace so svojimi
kolegami.

Skluc¢ovadlo nie je vec, ktoru vzdy potrebujete,
hodi sa vSak ked pracujete naraz na viacerych
projektoch. Namiesto skrutkovania z licnej
dosky mézete totiz jednoducho sklu€ovadlo
roztvorit a vymenit’ obrobky.

Najpopularnejsie su sklu¢ovadla so Styrmi
Celustami a roznymi druhmi Celusti pre rozne
druhy obrobkov. Niektoré mozno dokonca
dovybavit' skrutkovacim hrotom.

Vyber materialu

Palivové drevo je najlacnejSi a najviac
pristupny material, na ktorom sa mozete
naucit zaklady obrabanie misiek. Pouzite
odpadové drevo a sprvu si vyskusajte par
sustruznickych technik. Rozvijajte svoje

zru€nosti s réznymi nastrojmi, nez sa pustite do
poriadnej prace. NajlepSie je za¢at so suchym
drevom, nemusite sa u neho bat’ o schnutie a
nasledné pokrivenie. Akonahle vam to pdjde

od ruky, skuste pracovat so surovym drevom.
Po ziskani skusenosti zacnete nedokonalosti v
dreve vyuzivat ku svojmu prospechu.

Praskliny

V surovom dreve sa budu tvorit praskliny. Ak
chcete dosiahnut' najlepSie mozné vysledky,
ponechajte gulatinu €o najdlhsie schnut.
Akonahle zacne drevo schnut, na konci dreva
sa zacnu tvorit' praskliny. Po odrezani par
centimetrov by ste mali ngjst dobré drevo.
Gulatinu tieZ prerezte pozdiz jadra. Vagsina
prasklin pochadza prave zo stredu.

Pri sustruzeni misiek zo surového dreva sa
uistite, ze udrzujete rovnomernu hrubku steny
pozdiz celej misky. Nerovnomerne hrubé steny
mo&zu spdsobit’ popraskanie hotovej misky.

Pokrivenie

Pokrivenie €asto suvisi so sustruzenim
surového dreva. Samozrejme sa pokrivenie liSi
od jedného typu dreva k druhému. Zvy€ajne
maju ovocné dreva vacsiu tendenciu sa krivit.
Tiez zalezi na obdobie kedy bol strom vytazeny
a ako dobre bolo drevo skladované.

Nastroje pre sustruzenie misiek

Hlboké dlato na misy je najidealnejSim
nastrojom pre sustruzenie misiek a tanierov.
Toto dlato je tazsie a jednoduchsie pre kontrolu
ako ostatné dlata. Tiez odstranuje drevo
rychlejSie a s menej vibraciami ako ostatné
nastroje. Vacsina prac s miskami mozno
vykonat' s 9,5mm alebo 12,5mm dlatom. Dlato
s velkostou 6,3 mm je vhodné prevazne pre
mensie misky a lahké dokon€ovacie prace.

Vacsie dlata (19-25 mm) su vhodné pre
mimoriadne velké kusy.

Velké vyklenuté Skrabky na vycistenie
vnutrajSka misiek pouzit taktiez.

8.7 Sposoby obrabania misiek

Vonkajsia strana misky

1. Zvlastne tvarované dielce riadne opracujte
pred osadenim. Odstrarite koru zo stredu
obrobku.

2. Na hornu ¢ast obrobku naklepte hnaci hrot.

3. Hnaci hrot vlozte spolu s obrobkom do
vretennika a prichystajte konik. Konik
zaistite k 16zku a vyskrutkujte ho do stredu
obrobku. VSetko riadne upevnite.

4. Obrobok pretocte rukou a uistite sa, ze mu
ni¢ neprekaza.

5. Zapnite sustruh a postupne zrychlujte na
pozadovanu rychlost Umernou velkosti
obrobku. Ak zaéne stroj vibrovat, znizZte
rychlost.

6. Vonkajsiu stranu misky opracujte va¢sim
13mm dlatom a rukovat drzte pevne pri
pase. Pre ¢o najlepsSiu kontrolu pracujte
celym telom.

7. Akonahle dosiahnete primarneho tvaru,
zapracuijte tiez na spodnej strane (u konika)
a pripravte ju pre pripojenie k licne doske.
Vysustruzte maly vystupok (dlhy 3 mm) o
velkosti otvoru v licnej doske. Vid obr. 9-10.
To umozni vystredit obrobok po uchytenie
v doske. (POZN .: Ak chcete pouzit
skluovadlo, vysustruzte vystupok o umernej
velkosti.)

8. Sustruh zastavte, odoberte obrobok a upnite
licnu dosku alebo sklu€ovadlo (pozri. Oddiel
9.6.1)

|A VAROVANIE

Povrch licnej dosky by mal licovat’' s

povrchom obrobku.povrchem obrobku.

9. VonkajSok misky sustruzte 13mm alebo
10mm dlatom. Na spodnej strane nechajte
trochu materialu pre pohodInu pracu pri
sustruzeni vnutra misky. Ten bude neskér

odstraneny.

Cap o prieme-

a‘ cca 10mm
: “"ru licnej dosk

P

Obr.9-10

Vnutorna strana misky

Zastavte sustruh a konik odsurite. Podperu
upravte tak aby neprekazala. Ru¢ne obrobok
otocte a skontrolujte ¢i o ni€ nezadrhava.

Pri ¢elnom obrabani si vzdy nastavte opierku o
nieco nizSie nez je stredova os. Pozor: pracujte
s nastrojom vzdy zlava k stredu sustruzenia.
Pokuste sa viest nastroj jednym pohybom od
okraja do stredu obrobku, aby ste zaistili Cistu
krivku na obrobku. Lavou rukou kontrolujte
uhol nastroja, zatial o pravou rukou tahajte
rukovat nastroja okolo tela. Snazte sa uber
vykonavat velmi fahkym plynulym pohybom od
dna misky smerom k okraju, aby sa zaistil Cisty
odber triesky. Presunte nastroj k stredu a znovu
naznacte tvar dna misky.

Brusenie a dokon€ovacie prace

1. Odstrante podperu nastroja. Brusenie
obrobku zacnite s papierom zrnitosti 120
a postupne pouzite jemnejsi a jemnejsi
papier.Netlacte prili§ na brisny papier.
Pouzite mechanické brusky (pomdcky),
aby ste sa vyvarovali stopam po bruseni.
Finalne prebrusenie s papierom zrnitosti
220. Naneste prvu vrstvu nateru alebo
impregnacie. Nechajte zaschnut a opat
prebruste papierom zrnitosti 320 alebo 400.
Pre oddelenie hotového obrobku pouzite
najprv sustruh a odrezte az do priemeru cca.
80mm. Dalej pouzite pilovy kotd& s jemnym
zubom. Aplikujte dalSiu vrstvu nateru a
vylestite.

9. Udrzba

|4\ VAROVANIE

Pred udrzbou sustruh odpojte od napajania
bud’ vypnutim alebo odpojenim zo zasuvky.
Nedodrzanie instrukcii méze viest’ k
vaznemu poraneniu!

9.1 Obecné postupy

Udrzba stroja by mala prebiehat v pravidelnych
intervaloch pre zaistenie jeho bezpe¢ného a
spravneho prevadzkového stavu. Je potrebné
sa uistit, Ze vSetky istiace a skrutky su pevne
utiahnuté a vSetky potrebné upravy boli
vykonané. Kontrolu a udrzbu je potrebné
vykonavat aspon

dvakrat do roka. Ak je sustruh uzivany
nepretrzZite, odporu¢ame kontrolovat’ CastejsSie.

LézZka vycistite a premazte aby vretennik, konik
aj podpera bez zabran prekizavala. Akukolvek
hrdzu odstrante pomocou pripravkov proti hrdzi.

K vycisteniu vretennika pouZite stlateny
vzduch. Zabranite tak hromadeniu pilin vnutri
vretennika. Odfuknite tiez akykolvek odpad,
ktory sa hromadi okolo vetrania a menica.
Meni¢ nerozoberajte!
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Tiez Casto Cistite Ustia konika a vretena. .

Loziska su uz vopred namazané a uzavreté
nevyzaduju tak akukolvek udrzbu.

9.2 Vyrovnanie remena a remenice
Remenica a motor su zarovnané vyrobcom, ak
su teda vykonané nejaké Upravy, je potrebné
opat remenicu a motor zarovnat. Uzamknite
vreteno, povolte skrutky na remenici (E, obr.
9-12) 3mm inbusovym klG€om a remenicu
nasunte do spravnej pozicie. Skrutky utiahnite
a vretennik uvolnite.

Ak su remenice a remefi riadne porovnané,
nemal by remen robit’ akykolvek neobvykly
zvuk alebo hluk.

9.3 Vymena remeina a remenice
Vid obr. 9-12.

Budete potrebovat 3mm Sesthranny klu¢.

Pre vymenu remena alebo remenice postupujte

nasledovne. Ak si nie ste isti ako postupovat,
kontaktujte technické oddelenie spolo¢nosti JET
alebo autorizované servisné stredisko.

1. Odpojte sustruh od zdroja napajania.

2. Povolte oto¢nu paku (A, obr. 9-12) a
nadvihnite druhu rukovat (B) pre nadvihnutie
motora.

3. Utiahnite otoenu paku (A) motor zostane v
zdvihnutej polohe.

4. Odstrante remen z remenice.

5. Uvolnite dve nastavovacie skrutky na ruénom
ovladani (C, 9-12)

6. Uzamknite vreteno (D) a odskrutkujte ru¢né
ovladanie z vretena (v smere hodinovych
ruCiciek uvolnite).

7. Vreteno vysuiite len natolko aby ste mohli
vybrat remenicu alebo remen. POZN.: Ak bude
treba, pouzite drevenu pali¢ku a na koniec
vretena jemne kliknite. Rozhodne nepouzivajte
kovové kladivo.

8. Pri vymene remenice uvolnite obe
nastavovacie skrutky (E) a remenicu zlozZte z
vretena.

9. Nasurite novd remenicu a zaistite dvomi

nastavovacimi skrutkami. Uistite sa, zZe je
remenica spravne vloZena a nainstalovana.

10. Vretennik nasurite spat.

11. Valec pre ruéné ovladanie opat namontujte,
nezabudnite utiahnut' skrutky.

12. Novu remenicu zarovnajte (pozri oddiel
10.2) a utiahnite oba skrutky.

13. Uvolnite oto¢nu paku (A) a motor spustite
dolu pomocou paky na napnutie (B). Dotiahnite
oto¢nu paku.

14. Vreteno uvolnite.

10. Pomoc pri poruche

Prejavy

Mozna pri¢ina

Oprava *

Motor nejde naplno, alebo nejde vobec.

Pretazena elektricka siet

Uvedte sit do normalniho stavu.

Poddimenzované napajacie kable, alebo prili§
dihy predlZzovaci kabel.

Pouzijte SirSi draty, nebo kratSi prodluzovaci
kabel.

Nizke napatie.

Zazadejte o kontrolu napéti u energetické spo-
le¢nosti a opravte stav nizkého napéti.

Opotrebovanie motora.

Nahradte motor.

Motor, &i vreteno sa zastavi, alebo sa nespusti.

Nadmerna hibka rez.

Znizte hibku rezu.

Opotrebovany, alebo pretrhnuty remeri.

Vymente remeri.

ZIé chladenie motora.

Vyfukajte piliny z krytu motora a vetrania.

Opotrebované loZiska vretena.

Vymernte loziska.

Opotrebovanie motora.

Nahradte motor.

Nadmerné vibracie stroja.

Zle vycentrovany obrobok, alebo prili§ vysoké
otacky.

Znovu vycentrujte a sustruzte obrobok symetric-
ky k ose, alebo znizte otacky. Vymerite obrobok.

Prili§ velka rychlost.

Znizte rychlost.

Opotrebované loziska vretena.

Vymerite loZiska vretena.

Opotrebovany alebo nespravne zarovnany
remen.

Zrovnajte remen. Opotrebeny remen vymenite.

Volné skrutky upevnenia motora.

Utiahnite skrutky.

Sustruh je na nerovnom povrchu.

Upravte vyrovnavacie patky na nohach
sustruhu.

Nastroje maju tendenciu zachytavat sa, alebo
sa zaryvat.

Otupené nastroje.

Udrzujte nastroje ostré.

Podpera je prili§ nizko.

Upravte vysku podpery.

Podpera je prili§ daleko od obrobku.

Upravte poziciu podpery.

Nespravnx nastroj.

Pouzite vhodny nastroj na danu operaciu.

Vretennik sa posuva po 16zku pri pouziti tlaku
pinoly konika

Uzamykacia rukovat nefunguje spravne.

Utiahnite uzamykaciu rukovat.

Prilisné dotiahnutie pinoly konika.

Vretennik posurite na lavy koniec, pevne
uzamknite a konikom opat uchopte obrobok.
Pouzite iba dostato¢né sily a zaistite tak
pevné drzanie obrobku.

Konik sa posuva po 16zku pri zatlaéeni nar.

Malo utiahnuta aretovacia matica konika.

Pritiahnite poistnt maticu pod konikom.

Nadmerny tlak na konik. (Pozn.: Vysunutie
konika je schopné vytvarat nadmerny tlak na
obrobok a vretennik. Pouzite iba dostato¢né sily
a zaistite tak pevné drzanie obrobku. Nadmerny
tlak m6ze poskodit vas stroj.)

Znovu upnite obrobok. Pinolu konika prisurite
tak, aby obrobok drzal na svojom mieste.

Lézko sustruhu a plocha konika je kizka.

Vysunite konik a plochu ocistite. Znovu aplikujte
lahku vrstvu maziva na 16zko.

Nefunguje digitalny displej.

Digitalny senzor je mimo svoju poziciu.

Otvorte pristup k motoru a senzor dejte spat
na svoje miesto.

* UPOZORNENIE: Pre niektoré Upravy mozete potrebovat kvalifikovaného elektrikara.
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11. Odporucéana rychlost’ sustruhu
(podfa priemeru dielca)

Priemer Hrubovanie | VSebecné Dokonco-
dielca ot./min. sustruzenie vacie prace
mm ot./min. ot.min.
Pod 50 1520 3000 3000
50-100 760 1600 2290
100-150 510 1080 1500
150-200 380 810 1125
200-250 300 650 900
250-300 255 540 750
300-350 220 460 640
350-400 190 400 560
400-500 175 325 450
500-600 175 260 375

12. VoliteI'né prislusenstvo

Toto prislusenstvo, zakipené samostatne,
mdze zvysit funkénost vasho sustruhu.
Obratte sa na svojho predajcu
121-719001 ...... Odklopenie konika
121-719401 ...... Predizenie 16zka 508mm
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CE- Megfelel6ségi nyilatkozat
Vyrobek: Esztergagép
JWL-1640EVS / 1840EVS
Tipusszam: 719500M / 719600M
Marka: JET

Gyarto:
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

Kijelentjik sajat felel6sséglinkre, hogy termék a kdvetkez6 szabvanyokban felel meg:

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

Osszhangban az alabbi rendelkezésekkel:
**EN ISO 12100:2010
** EN 60204-1:2006+A1:2009
**EN 61000-6-4:2007+A1:2011
**EN 61800-3:2004+A1:2012
**EN 55011:2009+A1:2010
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HU - Magyar

Hasznalati utmutato (eredeti utmutatoé forditasa)

Tisztelt Ggyfelunk!

K&szonjik a bizalmat, amelyet mutattak nekiink az uj JET gép vasarlasaval. Ez a kézikonyv a JET JWL-1640EVS / 1840EVS
Esztergagép tulajdonosanak és felhasznaldjanak készilt a telepités, hasznalat és karbantartas kdzbeni biztonsagért. Kérjuk,
gondosan és részletesen olvassa el ezt a kézikonyvet hasznalat el6tt. A JET gépet hasznalja a hasznalati utasitas szerint és igy
maximalis élettartamot biztosit a gépének. Tartsa be a munka kézbeni biztonsagi elirasokat.

Szamtalan munka és személyes 6romét kivanunk a JET gép hasznalata kdzben
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6.14 Homloklemez Fel-/Leszerelés
6.15 Hegyek kiegyenlitésének ellenérzése
6.16 Sebesség valtoztatasa

7. Iranyité elemek

8. Gép kezelése

8.1 Ellenérzés

8.2 Szerszam valasztasa

8.3 Munkadarab befogatasa

8.4 Anyag valasztasa

8.5 Megmunkalé technikak

8.6 Homloklemez és talak megmunkalasa
8.7 Talak megmunkalasanak modja

9. Karbantartas

9.1 Altalanos eljaras

9.2 Szij és szijtarcsa kiegyenlitése
9.3 Szij és szijtarcsa cseréje

10. Problémak megoldasa

11. Esztergagép ajanlott sebessége
12. Opcionalis tartozékok

1. Megfelel6ségi nyilatkozat
Kijelentjlk, hogy ez a termék megfelel az

el6éirasoknak és szabvanyoknak, melyek ezen
utmutaté 24. Oldalan talalhatoak.

2. Garancia és garancialis szerviz

Az IGM szerszamok és gépek mindig igyekszik
mindségi és erés gépet szolgaltatni.

A garancia érvényesitése az IGM Szerszamok
és gépek Uzleti feltételeit és garancialis
feltételeit kdveti melynek jelenlegi verzidja
elérhetd a www.igmtools.hu weboldalon.

3. Biztonsag

3.1 Utmutato

A gép fa és faanyagok megmunkalasara
szolgal. Mas anyagok megmunkalasa tilos.

Tartsa be a minimalis térvény altal adott
korhatart.

A gép csak tokéletes miiszaki allapotban
hasznalhato.

A hasznalati utasitas mellett tartsa be
orszaganak biztonsagi iranyelveit és mas
szabalyozasait.

Tartsa be az altalanosan elismert szabalyokat
és munka kdzbeni biztonsagot fa és
fémmegmunkalo gépeknél.

Helytelen hasznalatbdl eredd karokért a gyartd
és forgalmazé nem felel. A kockazatot minden
felhasznalé maga viseli.

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok
A gép helytelen kezelésnél veszélyes lehet.

Teljesen olvassa el a hasznalati utasitast
és bizonyosodjon meg réla, hogy mindent
megértett, miel6tt elkezd dolgozni a géppel.

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 el6tt ellenérizze a
gép biztonsagos jarasat és véddburkolatok
mikodését. A talalt hibakat vagy sérdlt
véddburkolatot rogtdn cserélje ki. A gépet csak
tokéletes allapotban hasznalja.

A hosszu hajat védje sapkaval vagy hajhaloval.
Viseljen testhezallé ruhazatot, karkotoket,

gydriiket, lancokat és nyakkenddket tegye félre.

Kizarélag munkacipét hordjon. Semmilyen
esetben se viseljen alkalmi cip6t vagy szandalt.
Tartsa be a védelmi elSirasokat.

Mindig viseljen védészemiveget és
hallasveédét. A szerszamok élesek és komoly
séruléseket okozhatnak, legyen 6vatos.

A gépet ugy helyezze, hogy elegendé helye
legyen az uzemeltetéshez és munkadarab
tartasahoz. A gépnek stabil és szilard alapon
kell Glnie megfelelé megvilagitass.

A megrepedezett munkadarabokat tilos
megmunkalni.

Az ékszij boritasanak mindig zarva kell lennie!

Soha ne esztergaljon munkadarabot tAmasztas
nélkdl.

Poros kérnyezetben mindig viseljen
védémaszkot.

Ugyeljen a helyes megvilagitasra.

Bizonyosodjon meg, hogy a tapkabel nem
akadalyozza munka koézben. Tartsa a
munkafeliletet tisztan. Ne érjen a géphez tizem
kdzben.

Legyen figyelmes és koncentralt. Végezze
munkajat ésszel. Sose dolgozzon kabitoszerek
vagy alkohol hatasa alatt.

Legyen figyelmes a gyerekek mozgasara a gép
koril izem kdzben. Sose hagyja fellgyelet
nélkil a gépet bekapcsolt allapotban. Ha
elhagyja a teret, a gépet mindig kapcsolja ki.

Munka kdzben vigyazzon ujjaira és mas
testrészeire. Sose kapcsolja be a gépet
védéburkolatok nélkul.

A munkadarabokat rogziteni sziikséges.

A forgacsokat és anyagmaradékokat csak
kikapcsolt gépnél tavolitsa el.

A munkadarab befogatasa csak kikapcsolt
motornal térténhet.

A gépre ne allitson semmit.

Sérult elektromos csatlakozo javitasat csak
villanyszereld hajthatja végre. A sérilt tapkabelt
rogton cserélje ki.

Minden javitast és karbantartast
elektromos hélézatbdl kihuzott
allapotban végezze.

3.3 Kockazatok

Az utmutatd szerinti hasznalat soran és
fennallhatnak kockazatok.

Elreplld darabok veszélye.

Csak hibatlan fa munkadarabot munkaljon meg.

Vigyazzon a zajszintre és porra.

Hasznaljon szem-, hallasvédét és védelmet por
ellen.

Vigyazzon a sérllt tapkabelre.

A VIGYAZAT

Ennek figyelmen livil hagyasa apré sériiléshez
vagy gép karosodasahoz vezethet.

A FIGYELMEZTETES

Ennek figyelmen livil hagyasa komoly
séruléshez, halalhoz vagy gép tdnkre tételéhez
vezethet.
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4. Gép specifikacidja
4.1 Miiszaki adatok

1640EVS
Motor és elektromossag:
Motor tipusa
Indukciés zart ventilatorral hiit6tt motor

Belépé teljesitmény 1,6kW
Kilépé teljesitmény 1.1 kW, S1
Feszlltseg 230V
Frekvencia 60Hz
Erdatvitel ékszijjal
Meghajhtas folytonosan szabalyozhaté

fordulatok, inverter
Ki/Be kapcsolo

kapcsolo kivehetd biztonsagi kulccsal
Motor fordulatai 1400 ford./perc

Tapkabel 3x1,5mm?
Szukséges bemenet 230V
Ajanlott aramkdrméret 1 16 A

Zajszint terhelés nélkul
78 dB (50 cm-re a géptél mérve)

Méretek:
Hegyek kozti tavolsag
990 mm egycsapagyas heggyel
Hegyek kozti tavolsag
940 mm kézpontoz6 heggyel kuppal
Hegyek kozti tavolsag valaszthatdé 50cm
hosszabbitassal
1543 mm egycsapagyas heggyel
Hegyek kozti tavolsag valaszthatdé 50cm
hosszabbitassal
1447 mm kdézpontoz6 heggyel kuppal
Hegyek kozti max. tavolsag valaszthaté 50cm
hosszabbitassal
1536 mm
Max. forgd atméré agy felett 419 mm
Max. forgd atméré szerszamtamasz felett

327 mm
Indexacio 36 pazidd zadiasra
fokozatos léptékkel
Max. forgd atméré csokkentéssel (opcionalis
tartozék) 876 mm

Orso6haz és orso:

Orséhaz kupja

Ors6 menete, belsd

Orso6 sebessége (ford./perc)
folytonos szabalyozas

MK-2 (MT-2)
M33x3,5

40-1200 és 100-3200
9 mm

normalis és forditott
tolas és forgatas 360°

Orséhaz nyilasa
Forgas iranya
Orséhaz mozgasa
Orso pozitiv zarolasa
0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

Szegnyereg:

Szegnyereg kupja MK-2
Szegnyereg nyilasa (9 mm)
Kitolas szegnyeregbdl 108 mm
Material:

Labak ontvény
Agy éntvény
Orso6haz ontvény
Orso6 acel
Szegnyereg ontvény
Pinola edzett acél HRC20 lézeres skalaval
Tamasz ontvény
Sulyok:

Gép sulya (kb) 170 kg
Szdllitasa suly (kb) 200 kg
Méretek:

Szerszamtamasz szélessége 362 mm

Labak mérete (alapzat / alaptertilet)
1372 x 508 mm

Agy hossza 1346 mm
Agy szélessége 181 mm
Agy nyilasa 44,5 mm
Teljes magassag, padlotdl orséhazig,

kezel6elemek nélkdl 1226 mm
Megmunkalas magassaga (kb.) 1143 mm
Tamasz atmérdje 25,4 mm

Szallitasa méretek (HxSzxM)
1448x788x711 mm
Teljes méretek Osszeszerelés utan (HxSzxM)
1854 x 1334 x 508 mm
Agyhosszabbitas hossza (Opcionalis tartozék)
508 mm

H= hossz; Sz= szélesség; M=magassag

A kézikdnyvben szerepld adatok a kdzzététel
idépontjaban aktualisak voltak, de a folyamatos
fejlesztési politikank miatt a JET fenntartja
maganak a jogot, hogy barmikor elézetes
értesités nélkil megvaltoztassa a részleteket.

Elektromos motorok terheléstipusai
S1 - Tartos terhelés

S2 - Rovid futas

(Szlinetek kikapcsolt motorral lehilésért)
S6 - Megszakitott terhelés

(terhelés felvaltva alapjarati sebességgel)

1840EVS
Motor és elektromossag:
Motor tipusa
Indukcioés zart ventilatorral hiit6tt motor

Belépd teljesitmény 2,1kW
Kilépd teljesitmény 1,5 kW, S1
Feszlltség 230V
Frekvencia 60Hz
Er6atvitel ékszijjal
Meghajhtas folytonosan szabalyozhato

fordulatok, inverter
Ki/Be kapcsol6

kapcsolo kivehetd biztonsagi kulccsal
Motor fordulatai 1400 ford./perc

Tapkabel 3x1,5mm?
Szukséges bemenet 230V
Ajanlott aramkorméret 1 16 A

Zajszint terhelés nélkul
78 dB (50 cm-re a gépt6l mérve)

Méretek:
Hegyek kozti tavolsag
1029 mm egycsapagyas heggyel
Hegyek kozti tavolsag
972 mm kézpontozo heggyel kuppal
Hegyek kozti tavolsag valaszthatd 50cm
hosszabbitassal
1543 mm egycsapagyas heggyel
Hegyek kozti tavolsag valaszthatd 50cm
hosszabbitassal
1447 mm kdzpontozd heggyel kuppal
Hegyek kozti max. tavolsag valaszthaté 50cm
hosszabbitassal
1536 mm
Max. forgd atméré agy felett 470 mm
Max. forgd atméré szerszamtamasz felett

362 mm
Indexacio 36 paziddzaoiasa
fokozatos léptékkel
Max. forgd atméré csokkentéssel (opcionalis

tartozék) 930 mm
Orséhaz és orso:

Orséhaz kupja MK-2 (MT-2)
Ors6 menete, belsé M33x3,5

Ors6 sebessége (ford./perc)
folytonos szabalyozas
40-1200 és 100-3200
9 mm
normalis és forditott
tolas és forgatas 360°

Ors6haz nyilasa
Forgas iranya
Orséhaz mozgasa
Orso6 pozitiv zarolasa
0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

Szegnyereg:

Szegnyereg kupja MK-2
Szegnyereg nyilasa (9 mm)
Kitolas szegnyeregbdl 108 mm
Material:

Labak ontvény
Agy éntvény
Orséhaz ontvény
Orso acél
Szegnyereg ontvény
Pinola edzett acél HRC20 lézeres skalaval

Tamasz ontvény
Sulyok:

Gép sulya (kb) 190 kg
Szadllitasa suly (kb) 220 kg
Méretek:

Szerszamtamasz szélessége 362 mm

Labak mérete (alapzat / alapterulet)
1372 x 508 mm

Agy hossza 1346 mm
Agy szélessége 181 mm
Agy nyilasa 44,5 mm

Teljes magassag, padlotol orsohazig,

kezel6elemek nélkul 997 mm
Megmunkalas magassaga (kb.) 1098,5 mm
Tamasz atmérdje 25,4 mm

Szallitasa méretek (HxSzxM)
1448x788x711 mm
Teljes méretek 6sszeszerelés utan (HxSzxM)
1854 x 1334 x 508 mm
Agyhosszabbitas hossza (Opcionalis tartozék)
508 mm

H= hossz; Sz= szélesség; M=magassag

A kézikdnyvben szerepld adatok a kdzzététel
idépontjaban aktualisak voltak, de a folyamatos
fejlesztési politikank miatt a JET fenntartja
maganak a jogot, hogy barmikor elézetes
értesités nélkil megvaltoztassa a részleteket.

Elektromos motorok terheléstipusai
S1 - Tartos terhelés

S2 - Rovid futas

(Szunetek kikapcsolt motorral lehilésért)
S6 - Megszakitott terhelés

(terhelés felvaltva alapjarati sebességgel)

4.2 Csomagolas tartalma

1 Esztergaagy ors6hazzal, szerszamtamasz és
szegnyereg - A

1 Téamasz - B

2 Allvany 6ntvény labai - C

1 Hajtohegy - D

1 Forgéhegy — E

1 Kbzpontozoéhegy kuppal — F

1 Szegnyereg kilité rudja — G

1 Orséhaz kitité radja — H

1 Homloklemez D82,5mm - J (gépre rogzitve)
1 Tamasz karja— K

1 Homloklemez kulcsa — L

4 Labak beallithaté talpai — M

1 Térol6 kosar szerszamokra — N

1 Hasznalati utmutato

Alkatrészek:

8x Csavar bels6é hatszog fejjel, 5/16“x1-1/4“—
HP1*

8x Alatét, 5/16“ — HP2*

8x Lapos alatét, 5/16 — HP3*

2x Csavar bels6é hatszdog fejjel, 3/8“x1-1/4* —
HP4

2x Alatét, 3/8“ — HP5

* Csomagolas része a JWL1440-HP1 gépnél
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3.

vezesse az orso, kezel6elemek vagy mas
részek korul, amelyeket emelés kdzben
megseérthetne.

Az esztergagépet dllitsa labaira és huzza
meg az Osszes csavart és szigetelést
(HP1 /2/3, kép 5-3) 6mm imbuszkulcs
segitségével.

Erésen hiizza meg a csavarokat.

Kép 5-3

Esztergagép manualis emelése

Kép 5-1

5. Szallitas és lizembe helyezés
Osszeszereléshez sziikséges szerszamok
* Imbuszkulcs 6 mm, 8 mm

* 14 mm kulcs

5.1 Szallitas

1. Af6 dobozbdl vegye ki az 6sszes kis részt.
A dobozt ne dobja ki, amig nem kapcsolja
be az esztergagépet.

2. Ellenérizze, hogy a tartalom nem sériilt e
szallitas kbzben, ha sériilést talal, jelentse
azonnal forgalmazojanak.

3. Ellenérizze a doboz tartalmat a tartalmi
listaval ezen utmutatdban. Hianyossagok
esetén forduljon forgalmazéjahoz. Megj.:
Némely részek mar a gépre lehetnek
szerelve.

4. Az eszterga védtelen részeit, példaul az
agyat és az orsot véddanyaggal bevontak
a gyartas soran. Tavolitsa el egy ronggyal

és zsirtalanitoval. Tisztitsa meg az agyat az

orsohaz, szegnyereg és tamasz alatt. Ne
hasznaljon csiszoléanyagot vagy oldoszert
lakkozott vagy mianyag fellletekre.

5.2 Osszeszerelés

Labak 6sszealltassa:

Lasd képek 5-2 és 5-3.

A labak beallithato talpait szerelje fel a labak
alsé oldalara (Kép 5-2) és huzza meg 6ket. A
talpakat kés6bb sziikség szerint beallithatja.

Kép 5-2

A FIGYELMEZTETES

Az esztergagép nehéz — osszeallitas
kozben legyen 6vatos. Hasznaljon jé
allapotu hevedert. A hevedernek / emelé
szerkezetnek megfelelének kell lennie az
esztergagép sulyahoz.

Hogyan emelje fel az esztergagépet:
1. A hevedereket helyezze az esztergaagy
kéré. FONTOS: A hevedereket ne

| “ VIGYAZAT

A manualis emelést legalabb két ember
végezze, szerezzen munka el6tt segitséget

1.

~N O O

Szerelje le a csavarokat (lasd O, kép 5-6) az
agy végeibdl. (Megj.: a csavarokat egyelére
az egyik labba helyezheti.)

. Az orsdhazat, szegnyerget és tamaszt

szerelje le az agyrol. (Lasd fejezet 7.0 ezen
részek leszerelésérdl és beallitasatoé.)

. Ovatosan forditsa az agyat lefele fejjel. A

gépet helyezze kartonra vagy alatétre, hogy
ne séruljoén az agy.

. Az esztergagéphez rogzitse a labakat és

hluzza meg a csavarokat és szigeteléseket
(HP1 /2/3, kép 5-3) 6mm imbuszkulccsal.

. Erésen huzza meg a csavarokat.
. Forditsa az gépet az oldalara.
. Forgassa a labak talpait (Kép 5-2) és

egyenlitse ki az esztergagépet. Majd huzza
meg az anyat az dsszes talpon.

. Szerelje fel az ors6hazat, tdmaszt,

szegnyerget és két csavart (O, Kép 5-6).

Tarol6 kosar szerszamokra:
A kosarat (N) a gép barmely végére felerésitheti
csavarok és alatétek segitségével (HP4/5).

Racsos védoéboritas:
(Opcionalis tartozek)

4mm imbuszkulcsra lesz sziksége

A boritas (szama 121-719002) opcionalis
tartozék és kuldnalléan kell megvasarolni. Tébb
info a igmtool.hu oldalon.

1. Lazitsa meg a csavart a kilsé biztositékon

(Kép 5-4) 4mm hatoldalu kulccsal. Vegye ki
a biztosité csavart a radbal.

. Arécs rudjat tolja a tartéba az orséhat

végén. Hogy be tudja helyezni a rudat a
tartéba, emelje meg a biztosité csapot.
Emelje meg a csapot, az majd beugrik
helyére a rud betolasa utan.

. Helyezze fel a kiils6 szigetelést és rogzitse

csavarral.

. Aréacsot két pozicidba fordithatja: Uzemi

pozicioba (cimlapon megjelenitve)
vagy elforditott pozicioba munkadarab
rogzitésénél (Kep 5-5).

. Emelje meg a biztosito csapot és forditsa el

a racsot, a csapot biztositsa. A csap mindig
magatoél beugrik egyikbe a két poziciobdl

Kép 5-4

Kép 5-5

Agy kiterjesztése
(Opcionalis tartozék)

8mm imbuszkulcsra lesz sziiksége.

Az 50 cm agy kiterjesztés (szama 121-
719401) opcionalis tartozék és kulénalléan kell
megvasarolni. Tébb infé a igmtool.hu oldalon.

Az agykiterjesztést az also vagy felsé
nyilasokra helyezheti az agyon a szegnyereg
végeén és az also nyilasokra az orséhazon.
Ardgzités a fels6 nyilasokon néveli az
esztergagép kapacitasat. Az alsé nyilasokba
valo rogzités tdmasz hasznalatat teszi lehetéveé
agyon kivili esztergalyozasnal.

1.

A szegnyerget tolja ki az agybdl.

2. Segédje tartsa meg az agykiterjesztést

az esztergaagy végeén, helyezze be a
csavarokat és alatéteket, amelyek a
kiterjesztés tartozékai (P, Kép 5-6). Huzza
meg a csavarokat, hogy szorosan tartsanak.

. Acsavart csavarozza le az agyrol (O1) és

helyezze a nyilasba a kiterjesztés végén
(02).

. Akiterjesztést egyenlitse ki az

esztergaaggyal. FONTOS: A kiterjesztés
feluletének egy sikban kell lennie az
esztergaagy fellletével, a horonynak is
egy sikban kell lennie a szegnyereg sima
csuszasaért.

. Aszegnyerget tolja az agyak csatlakozasara

ugy, hogy a biztositd csap pontosan
kdézépen legyen (Kép 5-6). Zarolja a
szegnyerget; igy egyenliti ki az agyakat.

. Erésen huzza meg a csavarokat (P) a

kiterjesztésen.

. A szegnyerget biztositsa ki és tolja oda és

vissza a helyes kiegyenlités ellenérzéséért.
Allitsa be szlkség esetén.
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5.3 Elektromos csatlakozo

lA\ FIGYELMEZTETES

Az 6sszes elektromos bekotést szakképzett
munkasnak kell elvégeznie a helyi eléirasok
és torvények szerint. A gépet megfeleléen le
kell foldelni aramiités vagy halal elkeriilése

érdekében.

Csatlakoztatas el6tt bizonyosodjon meg, hogy a
kapcsolo OFF (kikapcsolt) poziciéan van.

Javasoljuk, hogy az gépet 15 A-es
megszakitoval vagy biztositékkal ellatott
aramkorhoz csatlakoztassa. Ha az esztergat
egy biztositékkorhoz csatlakoztatja, hasznaljon
D késleltetett biztositékot. A helyi el6irasok
elsébbséget élveznek az ajanlast illetéen.

5.4 Utasitasok foldeléshez

A gépet foldelni kell. Hiba vagy meghibasodas
esetén a foldelés biztositja a legkisebb
ellenallasi utat az elektromos aram szamara,
és csokkenti az aramutés kockazatat. A
készllék elektromos vezetékkel van ellatva,
amely védbvezetékkel és foldelt csatlakozoval
rendelkezik. A dugét csatlakoztatni kell a
megfeleld aljzatba, és foldelni kell

a helyi térvények és rendeletek szerint.

A\ FIGYELMEZTETES

A vezet6 helytelen csatlakoztatasa
aramitést okozhat. Ha kétségei meriilnek fel
arrél, hogy az aljzat megfeleléen foldelt-e,
forduljon szakképzett villanyszerel6h6z
vagy javitémiihelyhez. Ne médositsa a
csatlakozoét - ha nem illeszkedik az aljzatba,
vegye fel a kapcsolatot egy szakképzett
villanyszerel6vel a csatlakozéaljzat
felszereléséhez.

A séarga csik nélkili, zold feluletl szigetelt
vezeték egy foldelévezeték. Ha sziikséges
a kabel vagy a dugasz javitasa, ne
csatlakoztassa a védbvezetéket az él6
végéhez.

Csak harom vezetékes kabelt hasznaljon
dugoval (3 foldeléesucs) és egy megfeleld
aljzattal, két lyukkal és egy foldel6 tiivel.

Cserélje ki vagy tavolitsa el a kopott kabeleket.

5.5 Hosszabbité kabelok

Nem javasoljuk a hosszabbité kabelek
hasznalatat; Prébalja elhelyezni a készlléket
az aramforras kdzelében. Ha hosszabbitd
kabelt hasznal, gy6z4djon meg rola, hogy
elég er6s ahhoz, hogy hordozza a készulék
altal igényelt aramot. A alul dimenzionalt
hosszabbitd kabel tulmelegedéséhez vagy
energiaveszteséghez vezethet.

Az 1. tablazat mutatja a hosszabbité megfelel
méreteit és adott ampereket. Ha nem biztos
magaban, hasznaljon ersebb hosszabbitokat.
Minél kisebb szam, annal er6sebb kabel.

6. Munka a géppel

6.1. Ors6haz mozgasa

Az arretacios kar lefele mozgatasaval (A, kép
7-1) kibiztositja. Az orséhaz csuszni fog az
agyon. Az arretacioés kar felfele mozgatasaval
bebiztositja.

A\ FIGYELMEZTETES

Hasznalat el6tt az ors6hazat mindig
biztositsa be.

Kép 7-1

6.2. Orsohaz elforgatasa
FONTOS: Bebiztositast rotacié ellen (Kép
7-2) csavarozza le imbuszkulccsal az ors6haz
elforgatasa el6tt.

{

Kép 7-2

Orsoéhaz elforditasa:

1. Lazitsa meg a kart (A, Kép 7-1).

2. Csavarozza ki a hornyolt éket (B) 6ra
jarasaval ellentétes iranyban, amig nem
lehet meghuzni.

3. Huzza meg az éket (B) és az orséhazat
forditsa a kivant pozicidba. Az orséhaz
zarolhato 7 pozicioban. MEGJ.: Forgatas
kdézben vigyazzon ujjaira. Azokat becsipheti
az agy és orséhaz kozé.

4. Az éket engedje el, amint hall kattanast, azt
jelenti, hogy az esztergagép rogzitve van.

5. Az arretacios kart emelje fel (A), ezzel
zarolja az orséhazat.

6. Abiztositd éket Ujra csavarozza be az 6ra
jarasaval megegyez6 iranyban.

|A\ FIGYELMEZTETES

Hasznalat el6tt bizonyosodjon meg, hogy az
ors6haz zarolva van (A).

6.3 Szegnyereg mozgasa

A szegnyereg csusz6 mozgasaért biztositsa
ki a zarol6 markolatot (C, Kép 7-3) az agyhoz
vald mozgatassal. Felfele mozgatasaval a
szegnyerget Ujra zarolja.

Pinola mozgatasaért lazitsa meg a markolatot
(D) és forgassa a tarcsat (E).

Amperek | Vol Teljes hossz m-ben

. NE | 120 | 25 | 50 | 100 | 150
tobb | 01 240 | 50 | 100 | 200 | 300
mint .

mint AWG

0 6 18 16 16 14

6 10 18 16 14 12

10 12 16 16 14 12

12 16 14 12 | Nem ajanlott

A\ FIGYELMEZTETES

Munka elétt bizonyosodjon meg, hogy a
szegnyered (C) és pinola (D) rendesen
zarolva vannak.

Kép7-3

6.4 Részek kitolasa az esztergaagybol
Ors6haz, szegnyereg vagy tamasz
eltavolitasaért az esztergaagyrol csavarozza le
a csapokat (O, Kép 5-6). Az esztergaagy részét
tolja ki az agybdl. Az ismételt felhelyezés utan
ne feledje Ujra meghuzni a csapokat.

Esztergalyozasi miveletek nagyjanal, kivéve
az agyon kivlli esztergalyozasnal, az orséhaz
az agy bal végén van elhelyezve, a szegnyereg
pedig hozz& van tolva a munkadarab
tartatananak céljabol.

6.5 Munkadarabok befogatasa

Az orséhaz, szegnyereg és tamaszték befogatd
mechanizmusai gyarté altal be vannak allitva és
nem szlkséges atéllitani.

Ha valamelyik nem régzil rendesen az agyhoz
a mechanizmus zarolasa utan, javitsa a
kovetkez6k szerint. (Kép 7-4 a szegnyereg
mechanizmusa van abrazolva.)

Kép 7-4

1. Tavolitsa el a csapot az agy végérdl és tolja
ki a szegnyerget.

2. Aszegnyerget forditsa oldalara és huzza
meg a biztosité anyat (F, Kép 7-4) a régzités
nyomasanak novelésére, vagy forditva, a
nyomas csokkentésére.

3. Aszegnyerget tolja az agyra és ellenérizze
az elvégzett beadllitasokat. Ismételje sziikség
szerint.

4. Ujra régzitse csapokkal

6.6 Szerszamtamasz
Lasd. Kép 7-5.

Az esztergagéppel 35cm tamasz van szallitva.
magassagat vagy sz6gét a munkadarabbal
szemben.

Lazitsa meg a biztosité markolatot a
tamasztékon (G, Kép 7-5) a tdmaszték
mozgatasahoz vagy aggyal szembeni szdg
beallitasahoz. A biztosité markolatot gondosan
hidzza meg a géppel valé munka elétt.

Lazitsa meg a markolatot (H) a sz6g
beallitasaért a munkadarabbal szemben.
A markolatot gondosan huzza meg az
esztergageéppel valé munka elétt.
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6.7 kiterjesztése
Lasd kép 7-6.

A kiterjesztés felszerelhet® a tamasztékra (J,
Kép 7-6) és igy tobb lehetéséget kinal agyon
kivili esztergalyozasnal, amikor az orsohaz el
van forditva.

Bizonyosodjon meg, hogy a befogd huivelyek
(K) elégségesen szét vannak nyitva a tamasz
felszereléséért.

Kép 7-6

6.8 Biztosito karok

Az arretacios karok, H-Kép 7-5, beallithatok.
Elég meghuzni és elforgatni szukség szerint,
elengedni. Bizonyosodjon meg, hogy rendesen
illeszkedik a csapra.

6.9 Orso indexacidja
Lasd Kép 7-7.

Az indexacio egyenletes tavolsagban lévé
elemek kialakitasara szolgal a munkadarabon,
mikdzben az orso zarolva van; példaul
hosszukas vagasok kialakitasanal hosszukas
munkadarabok kézi maré hasznalataval,
mikdézben a munkadarab rogzitve van.

A JWL-1640EVS esztergagép 36 indexacios
lehet6séget szolgaltat 10 fokonként.

1. Az orsoét forditsa meg a vezérlé tarcsa
segitségével, amig az indexacios csap
(L, Kép 7-7) nem egyenlitédik ki a kivant
nyilassal.

2. Az Indexacios csapot csavarozza a nyilasba
és ezzel zarolja az orsot.

3. Végezze el a kivant miveletet.

4. A csapot csavarozza ki, ezzel lazitja az
orsot.

5. Az orsét forgassa a kdvetkezd nyilashoz és

|A\ VIGYAZAT

Az indexacios éket lazitsa meg a gép
bekapcsolasa elétt.

FONTOS: Az indexacids csapot ne hasznalja
az orso zarolasara, hogy az feleslegesen ne
kopjon el. A zarolashoz hasznalja az ors6
zarolasat (Keép 7-11).

6.10 Befog6 hegy: Fel-/Leszerelés

A befogd hegyet az orséba helyezziik. Az orsé6t
el6sz6r a munkadarabra kell szerelni, utana az
orsoba. Lasd fejezet 9.4.

1. Huzza ki a gépet a konnektorbdl.

2. Tisztitsa meg a hegy végét, ezutan helyezze
a befogdhegyet az orséba.

3. Ha le akarja az orsot szerelni, ne felejtse
elészor levenni a munkadarabot. Helyezze
a kiutd rudat a nyilasba a vezérl6tarcsan és
Usse ki a befogéhegyet (Kép 7-8) .

FONTOS: A hegyet fogja vagy hiivelyk és
mutatd ujjaval, vagy csomagolja anyagba és igy
tartsa. A hegy leesésnél sérilhet.

Kép 7-8

6.11 Forgd hegy: Fel-/Leszerelés
A forgéhegyet a szegnyereg pinolajaba
szereljuk. Lasd Kép 7-9.

1. Huzza ki a gépet a konnektorbdl.

2. Tisztitsa meg a hegy végét és szegnyereg
belsejét, majd helyezze a forgd hegyet a
pinolaba. Tesztelje a helyes felszerelést a
forgd hegy meghtzasaval. Annak szilardan
kell tartani a szegnyeregben.

3. Munkadarab régzitése utan mindig huzza

meg a zarolo kart (M). Hegy leszerelése:

. Vegye le a munkadarabot a géprol.

. Lazitsa meg a kart a gyors lazitasra (M).

. Az vezérl6tarcsat forgassa az 6ra
jarasanak ellentétes iranyban, amig a hegy
nem lazul ki. A forgohegyet tartsa, hogy
megakadalyozza a leesését

o oA

Kép 7-9

6.12 Koézpontozohegy kuppal

A kdzpontozbdhegyet, lasd Kép 7-10,
hasznalhatja kup nélkdl is. A kup
eltavolitasahoz helyezze be a rudat a nyilasba
a hegy testén a kép szerint. Ha a rudat nem
lehetséges behelyezni, forgassa el a kupot. A
kupot most lecsavarozhatja.

Kap \ Arretacios

Kép 7-10

6.13 Orso arretacidja

Nyomja meg a zarolo csapot (P, kép 7-11) és
az orsét lassan forgassa, amig a csap nem
ugrik be. A lemezkét tolja le és ezzel biztositja
a csapot.

A zarolast a lezeke felfele tolasaval lazitja meg.

6.14 Homloklemez Fel-/Leszerelés
1. Huzza ki a gépet a konnektorbdl.
2. A homloklemezt szerelje a munkadarabra.
3. Zarolja az orsot.
4. Csavarozza a homloklemezt az orséra az
ora jarasaval megegyez6 iranyban.
Huzza meg mindkét csavart a
homloklemezben. A lemez készen all
esztergalyozasra.
6. Alemez eltavolitdsahoz zarolja az
orsot. Lazitsa meg mindkét csavart
a homloklemezen és forgassa kulcs
segitségével az ora jarasanak ellentétes
irdnyaban.

LA\ VIGYAZAT

Ellentétes forgas megakadalyozasat a
csavarok gondos meghuzasaval éri el a
homloklemezben.

o

6.15 Hegyek kiegyenlitésének ellenérzése
Az orséhaz eredeti pozicidjaba helyezése
utan agyon kivlli esztergalyozas utan le kell
ellendriznie a hegyek kiegyenlitését.

1. Zarolja a gépet eredeti bedllitasba.

2. Aszegnyerget tolja az orséhazhoz, amig a
hegyek majdnem egymashoz érnek (lasd
Kép 7-12). Zarolja az orsét.

3. Ellenérizze a hegyek poziciojat oldalbdl
és felllrél és bizonyosodjon meg, hogy ki
vannak egyenlitve.

4. Ha nincsenek, lazitsa meg az orsohazat
és finoman forgassa el. Bedllitas utan ujra
zarolja az orséhazat.
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6.16 Sebesség valtoztatasa

Lasd kép 7-13.

1. Huzza ki a gépet a konnektorbdl.

2. Sebesség tartomanyanak valtoztatasahoz
nyissa ki az ajtoét az orséhazon.

3. Lazitsa meg a forgdkart (A, Kép 7-13)
és emelje fel a masik kart (B) a motor
megemeléséért. Huzza meg a forgokart (A)
és a motor az emelt pozicidbban marad.

3. Aszijnak elégségesen lazanak kellene
lennie az atéllitdshoz a szijtarcsan. A cimke
az ajton a szij helyes elhelyezését mutatja
(lasd Kép 7-14)

4. Lazitsa meg a forgokart (A) és a motort
engedje le, ezzel megfeszil a szij.
Bizonyosodjon meg, hogy a hornyok a
szijon kényelmesen Ulnek a szijtarcsan. ne
feszitse tul; csak finom nyomas a feszultség
karjara (B) elégségesen megakadalyozza a
szij csuszasat.

5. Aforgdkart hizza meg és zarja be az ajtét

1200 § 3200

Kép 7-14

7. Iranyit6 elemek
Lasd kép 8-1, 8-2

Kapcsol6 (C): Huzassal bekapcsolja,
megnyomassal kikapcsolja. A biztonsagi

kulcs (C 1) kivehet6 jogosulatlan bekapcsolas
megakadalyozasaért. A gép bekapcsolasahoz a
kulcsot vissza kell helyezni.

Megj.: Ha tizem k6zben aramkiesés lép

fel, a gép magatél nem kapcsol be aram
visszakapcsolasa utan. Kapcsolja ki és jra be
a gépet.

Kép 8-1

Sebesség iranyitasa (D): Ora jarasaval
megegyezd iranyban ndveléshez, forditva
csOkkentéshez. A sebesség ford./percben van
megjelenitve (fordulat percenként) a digitalis
kijelz6n (E).

A VIGYAZAT

A sebességet az orsé futasa kézben tegye,
hogy ne terhelje tul a szijat.

Kép 8-2

Forgas iranya Elére/Hatra (F)

|A\ FIGYELMEZTETES

Ha homloklemezzel dolgozik, bizonyosodjon
meg, hogy mindkét beallité csavar erésen
meg van huzva az orsé forgas iranyanak
atallitasa elétt. Ezen Iépések nem betartasa
a lemez kilazulasat és elrepiilését okozhatja.

Valtoé (az orséhaz hatuljan)

A 1640EVS esztergagép frekvencias valtd
sebesség folytonos valtoztatasat teszi
lehetévé a valasztott tartomanyban. A valté a
motor sebességét szabalyozza a fesziiltség
frekvenciajanak valtoztatasaval. A féekez6
funkcié csokkenti a hosszu sziinetet a gép
kovetkez8 bekapcsolasa el6tt.

A 1,1 kW erés motor frekvencias valtoval
val6 hasznalatra alkalmas, ez a kombinacio
csokkenti a zajszintet és minimalizalja a
vibraciokat.

A valto gyarilag van beallitva.

NE PROBALJA ATALLITANI A VALTOT.
Csak az ors6haz elején 1évd vezérldelemeket
hasznalja. Ha ugy gondolja, hogy a valté
megsérllt, hivja forgalmazojat vagy miszaki
szervizt.

LA\ VIGYAZAT

Villamcsapas vagy tulfesziiltség a valto
sérulését okozhatja. Ha az esztergagépet
nem hasznalja, huzza ki a konnektorbél vagy
telepitsen biztonsagi kapcsolét.

8. Gép kezelése

Az alabbi informaciok csak tajékoztato jellegliek
és nem vehet6k, mint teljes kurzus faval valo
munkara. Semmi nem helyettesiti a tapasztalt
asztalosok tanacsait vagy informaciokat
koényvekbél vagy specidlis magazinokbdl. A
proba szerencse metodus biztos a legjobb
moddja a mesterség megtanulasara.

8.1 Ellenérzés
A géppel valé munka elétt bizonyosodjon meg,
hogy az 6sszes rész Gzemi allapotban van:

1. A gép labait egyenlitse ki, hasznalja az
allithato talpakat a vibraciok csokkentésére

2. Ellenérizze a csapagyakat

3. Ellendrizze a szijat, épp hogy feszesnek kell
lennie, nem tulfeszitve.

4. Agy; tartsa tisztan, a rozsdat drétkefével
tavolitsa el, a feluletet védje viasszal

5. Szerszamtamasz; reszel6vel tavolitsa el az
apro kaparasokat és hornyokat.

6. Orso kupja; tisztanak kell lennie, por és
fémmaradékok nélkil a kupok helyes
felliltetéséért.

7. Szegnyereg; a pinola legyen tiszta és
megkent

8. Megvilagitas; az alapos megvilagitas
szukséges a munkahoz, barmilyen
arnyékolast tavolitson el

8.2. Szerszam valasztasa

A fa min&ségi esztergalyozasa nem a magas
fordulatszamtol fugg, hanem a megfelel6
szerszam hasznalatan.

A tokéletes és éles szerszam fa
megmunkalasara feltétele a profi eredménynek.
A kovetkez6 szerszamok alapként szolgalnak a
munkahoz (lasd Kép 9-1):

F6 szerszamok:

* Laposvéso — befejezd és részletes munkakra
alkalmas

* Nagyolo esztergakés- felesleges fa
eltavolitdsara alkalmas.

* Kés vagasra- gdmbolyitésre és bevésésekre
alkalmas

* Mély kés talakhoz- tanyérok és talak
esztergalyozasara alkalmas.

* Egyenes kés- élek készitésére alkalmas

* Gombolyitett kés- alkalmas hornyok
eltavolitasara talak belsején

* Jel6l6 szerszam- atmérdk jeldlésére alkalmas

Biztonsaga érdekében tartsa a szerszamokat
tisztan. Ha a szerszam mar nem vag rendesen
vagy tul nagy nyomast kell ra fektetni, meg
kell élezni. A piacon sok készitmény van
szerszamok élezésére, de a tapasztalt
asztalosnak tudnia kell élezni kézileg.

A legjobb élezési eredményért hasznaljon lassu
kdszorit (1800 ford./perc) és 60G kdszorikovet
iveléshez és 100G élezés befejezéséhez. A
kdszdrlinek mindig kézkozelben kell lennie.

A gyémant koszorl készitmény biztositja a
kényelmes élezést.

Soha ne élezzen stacionariusan, a szerszamot
lazan mozgassa a kdszorikovon.

Kép 9.1

A szénacél szerszamok kénnyen
tulmelegedhetnek, és gyakran le kell hiteni
Oket. Ha az él s6tétebbé valik, akkor elvesziti
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erejét, és a kék részt le kell kdszorilni.

A nagysebességl acélszerszamok nem
melegednek tul kdnnyen, de pirosra melegitve
sérilhetnek. A nagy sebességi acél
szerszamokat nem szabad hiteni. A gyémant
élezés vagy a mindségi elemek hosszutavu
pengéket garantalnak.

8.3 Munkadarab befogatasa

A munkadarab esztergalyozasa a hegyek
koz6tt, vagy tokmanyba fogatva torténik. Rudak
esztergalyozasat a meghajto és hajtott hegy
kozott tegye. Talakat homloklemezre vagy
tokmanyba fogasson. A talakat nem lehetséges
hegyek kdzé fogatni esztergalyozashoz.

[ .
Egyenes Dombord Ureg ,V* kup

test

Kép 9-2

8.4 Anyag valasztasa

Az esztergalasi faanyagnak mentesnek kell
lennie hibaktol, repedésektdl vagy gorcsoktol.

A vastagsagnak (kb. 3-6 mm) és hosszusagnak
is nagyobbnak kell lennie kés&bbi javitasokhoz.
Nagyobb anyagon tavolitsa el a sarkokat, majd
készitsen el nyolcszdgletli munkadarabot, jobb
és kdnnyebb lesz hengerré alakitani.

1. Derékszog vagy mlianyag készitmény
segitségével jeldlje ki a kdzéppontot
mindkét végen. A pontossag nem sziikséges
teljes henger alakoknal, de kiemelten fontos
szogletes daraboknal, ahol megmaradnak
az élek. Szog vagy csavar segitségével
mélyitsen egy lyukat befogatashoz.

2. Kemény fanal hasznalhat szalagflirészgépet
bevésések készitésére szilardabb
befogatasért (Kép 9-3).

3. Ahajtéhegyet tolja 6 mm mélyen a
munkadarabba fabunké segitségével vagy a
fa elé kalapaccsal (Kép 9-4). Legyen ovatos,
hogy a darab ne hasadjon szét.

Kép 9-3

LA\ VIGYAZAT

Soha ne hasznaljon acél vagy fém
kalapacsot a hegy beverésére. Ne lisse be a
munkadarabot, ha a hegy az orséban van.

hajtéhegy

munkadarab

Kép 9-4

4. Bizonyosodjon meg, hogy azorsé zarolva van
az esztergaagyban.

5. Tisztitsa meg a hegy kupjat és orséhazat.

6. Helyezze a hegyet a munkadarabbal a
gépbe.

7. Tolja a szegnyerget 3 cm-re a munkadarab
végeétdl és rogzitse az agyhoz.

8. Forgassa a tarcsat a szegnyergen,
hogy kitolddjon a pinola a heggyel és
tamaszkodjon a munkadarabhoz. Hasznaljon
megfeleld nyomast a munkadarab
rogzitésére a hegyek kozott, de ne tul nagy
nyomast.

9. Huzza meg a pinola zarolasat.

LA\ VIGYAZAT

A szegnyereg pinolaja tulzott nyomast képes
kifejteni a munkadarabra és orséhazra.
Hasznaljon csak elégséges nyomast a

darab szilard tartasara. A tal nagy nyomas
tulhevitheti a csapagyakat és sériilhet a
darab és gép.

10.Tolja a szerszamtamaszt a pozicioba.
Parhuzamosan kell lennie a munkadarabbal,
szorosan a kdzéptengely alatt és kb.
3 - 6mm tavolsagban a munkadarab
tamaszhoz forditott sarkatdl (Kép 9-5). A
szerszamtamaszt gondosan huzza meg.

11.Forgassa kézzel a munkadarabot és
ellendrizze a bedllitast.

12.Kapcsolja be az esztergagépet és
fokozatosan novelje a sebességet a kivant
szintre. A fordulatszamot a digitalis kijelzén
latja.

—"‘ [+—1/8" to 1/4”

ko6zép-
vonal

Darab
forgatasa

Szerszam-
tamasz

Kép 9-5

8.5 Megmunkalé technikak

Vastagolas

1. Kezdje nagy vastagolo késsel. Tamassza
a szerszamot a tamasztékra éllel a
munkadarab felé.

2. Lassan tolja a szerszamot a darabhoz, amig
nem kezdi vésni.

3. Kezdje kb. 5 cm tavolsagban a tamaszték
szélétdl és dolgozzon a szegnyereg
felé. Lasd kép 9-6. Csinaljon hosszu és
folyamatos vagasokat, amig a munkadarab
hengerré nem valik.

4. Tartsa a szerszamod ferdén amennyire ezt
lehetséges, érintse a darabot és kerllje
az megakadast. Megj .: A darabot elészor
mindig hengerre munkalja meg. Dolgozzon
a darab kdzepétdl a szélekig. Sose kezdje a
munkadarab végén.

Forgas
iranya

Kép 9-6

5. Amint kész a henger durva megmunkalasa,
a veésot csak merdlegesen a munkadarabra
hasznalja, az él k6zépsé harmadaval
hosszu simitd vagasokra (csak ferdén a

munkadarabra érintse, hogy a vésé ne
akadjon meg, ez sérthetné a munkadarabot).

6. Tobbi szerszammal részletesen befejezheti a
munkadarabot.

Dombord megmunkalas

1. Készitsen elvalaszto vagast, hogy minek
kell lennie homorunak, a kivant mélységig.
Helyezze az elvalasztd szerszamot a
tdmasztékra és mozgassa a szerszamot
elére, hogy elérje a teljes lecsapast.
Finoman emelje fel a markolatot, hogy a
vagas a kivant mélységig érjen.

2. Ismételje a ,domboru* talp masik oldalan.

3. Kicsi ferde vés6 segitségével kezdje
kdézéppontbdl a két beszuras kozott és
csokkelsd vagasdkét oldalt a domboru alak
kialakitaséra.

Ureges megmunkalas

1. Hasznaljon kést vagasra. A mélyedést
tartsa 90 fokban a darabbal szemben. A
szerszam élével érintse a munkadarabot és
esztergalyozzon bele a vagasba. Lasd kép
9-7. Az aljan alljon meg, felefelé folytatasnal
a szerszam megakadhat.

Kép 9-7

2. Aszerszamot tolja a mélyedés kivant
szélességébe.

3. Ugyanezt ismételje a masik oldalon is. Ne
felejtsen el az als6 részen megalini.

»V“ megmunkalas

1. Hasznaljon hosszu, lecsapott vését.

2. Finoman jeldlje meg a ,V* kozepét a ferde
csuccsal.

3. Tolja a ferde vés6t jobboldalra a vagas
kivant szélességeéig.

4. Alakitsa ki a kivant kupot a jobboldalon a
kivant mélységig, lasd 9-8.

Kupos lecsapas

#pérhuzamosan a V horonyhoz

7y

Kép 9-8

5. Ismételje baloldalrél. Mindkét vagasnak
pontosan kell talalkoznia és tiszta ,V” vagast
kell hagynia.

6. Tovabbi vagasokkal szélességet vagy
mélységet adhat hozza.

Munkadarab osztasa

1. Hasznaljon oszté vését

2. Allitsa a gépet alacsonyabb fordulatra
munkadarab osztasanal.

3. Helyezze a szerszamot a tamasztékra és
emelje fel a markolatot, hogy a munkadarab
elkezdjen szikulni, amig a darab kdzepéig
kerdl.

4. A vagott darabot finoman tartsa, amig el
nem valik a munkadarabtol.
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Csiszolas és befejez6 munkalatok

A finom és tiszta vagasok egyszer(ibbé teszik
a munkat csiszolas kdzben. A tamasztékot
tegye oldalra, cs6kkentse a fordulatokat és
kezdje finom csiszolépapirral kezdje (120 vagy
finomabb). A durva csiszolépapir kaparasokat
hagy a fan, amelyeket nehéz eltavolitani.
Fokozatosan haladjon a finomabb

és finomabb papir felé (példaul ne ugorjon
120Gr6l 220G-re). A csiszolopapirt tegye le;
Ne tekerje ujjara vagy a darabra. Festéshez a
darabot a gépen hagyhatja.

A gépet kapcsolja ki és hasznaljon ecsetet
vagy mas anyagot a festék felviteléhez. A
felesleget tavolitsa el a gép bekapcsolasa
el6tt. Hagyja megszaradni és Ujra csiszolja 320
vagy 400G csiszolépapirral. Vigyen fel tovabbi
festékréteget és fényesitse k.

8.6 Homlok lemez és tal esztergalyozasa

A homloklemez altalaban az agy felett van
esztergalyozva szegnyereg hasznalata

nélkul. Nagyobb darabokat az agyon kivdl kell
esztergalyozni. Tavolitsa el a szegnyerget és a
tarto alapzatot tolja az agy végére.

Darab befogatasa

Homloklemez hasznalata a legtébbet

alkalmazott modja a munkadarab régzitésére,

tal vagy lemez esztergalyozasara:

1. valasszon munkadarabot (amely legalabb
0,4 mm-rel nagyobb, mint a kivant végsé
méret).

2. Mindig a legnagyobb lehetséges
homloklemezzel dolgozzon, amely Ul a
valasztott darabra.

3. Az oldalt, amelyet a homloklemezre fog
fogatni, egyenesitse le. A homloklemezt
hasznalja sablonnak és jeldlje ki a
nyilasokat a munkadarabon, majd
furja ezeket ki megfelelé méretben. A
homloklemezeken 12 nyilas van.

4. Ha a csavarok artanak a darabnak,
hasznaljon ragasztét vagy segéddarabot.

5. A segéddarabot vagja megegyez6 atmeérdre,
mint a lemez, Kép 9-9. A segéddarab
ragasztott oldalat is le kell egyenesiteni.

6. A segéddarabot ragassza a
munkadarabhoz.

Megj.: Segéddarab hasznalatanal legyen

6vatos ragaszto valasztasanal. A szaraz

munkadarabok hagyomanyos fehér vagy sarga
ragasztoval ragaszthatok, szlikséges a jo kotés
kialakitasa.

Munkadarab

Homloklemez

Csavar 12

Segéddarab

Kép 9-9

Homloklemez vagy tokmany?

Mikdzben a homloklemez a legegyszeriibb
moddja a munkadarab régzitésére, hasznalhat
tokmanyt is rogzitésre. Tobb fajta tokmany
létezik, amelyekbdl valaszthat, de igy is minden
asztalosnak jo lenne tanacskoznia kollégaival,
milyen miveletre milyen tokmany alkalmas.

A tokmany nem egy dolog, amelyre mindig
sziiksége van, viszont alkalmas, amikor tébb
projekten dolgozik egyszerre. A tokmany
akkor alkalmas, amikor forgatni akarja

a munkadarabot és nem akarja mindig

atcsavarozni a csavaroka.

A leggyakrabban hasznaltak a négypofas
tokmanyok pofak kilonb6zé méreteivel,
amelyekbe a munkadarabok nagyja régzithetd.
Némelyek felszerelhet6k csavarhat6é heggyel.

Fa valasztasa

A t(izifa a legolcsébb és leginkabb hozzaférhet6
anyag, amellyel meg lehet tanulni az alapokat
a talak megmunkalasahoz. Hasznaljon
hulladékfat eleinte és prébaljon ki néhany
esztergalyozasi technikat. Fejlessze készségeit
szamos eszkdzzel, miel6tt elkezdi a rendes
munkat. Kezdje szaraz faval, hogy ne kelljen
aggoddnia a szaradasaval és repedezésével.
Ha mar megismerkedett az esztergagéppel,
probalkozhat friss faval is, amely nagyon
kénnyen hasad. Ezzel szerez az esztergalyos
tapasztalatokat.

Repedések

A nyers faban repedések alakulnak ki. Ha a
legjobb eredményeket akarja elérni, hagyja a
fat minél tovabb szaradni. Amint a fa elkezd
szaradni, a végén repedések alakulnak ki. Par
centiméter levagasa utan hibatlan fat talal.
Tovabba a rénkot vagja a mag hosszan. A
legtdbb repedés a kdzepérdl ered.

Talak esztergalyozasanal nyers fabol
bizonyosodjon meg, hogy egyenlé
falvastagsagot tart az egész tal mentén.
Az egyenetlen falak a kész tal repedezését
okozhatjak.

Elhajlas

Az elhajlas nyers fa esztergalyozasanal Iép fel.
Perszer az elhajlas fa tipusatdl fiigg. Altalaban
a gylimolcsos fak nagyobb eséllyel hajlanak el.
Tovabba fligg az idészaktdl is, amelyben a fa ki
lett vagva és hogy volt tarolva.

Szerszamok talak esztergalyozasara
Vastagoljon egy nagyobb darabot lreges
vésbvel. Az lreges vésé nehezebb és
kénnyebben kezelhetd, mint a tdbbi vésé. Ez
tovabba fa gyorsabb eltavolitasat teszi lehetévé
kevesebb vibraciéval, mint mas véséknél. A
vastagolas altalaban lreges 9,5 és 12,7mm
Ureges vésOkkel torténik. A 6,35mm Ureges
véso kisebb talakra és befejez6 munkalatokra
alkalmas.

A nagyobb 19 és 25,4mm vésbk extrém nagy
darabokra alkalmasak.

Nagyméretl ives vés6k hasznalhatok a talak
felliletének tisztitasara.

8.7 Talak megmunkalasanak médja

Kiilsé tal készitése

1. Akuléndse ivelt darabokat dolgozza fel,
miel6tt felhelyezi. Tavolitsa el a kérget a
munkadarab kdzepérdl.

2. Adarab fels6 részére kalapalja fel a hajto
hegyet.

3. Ahajtéhegyet helyezze a darabbal az
ors6hazba és készitse el a szegnyerget.
A szegnyerget biztositsa be az agyban
és csavarozza a munkadarab kézepébe.
Mindent alaposan rogzitsen.

4. A munkadarabot forgassa kézzel és
bizonyosodjon meg, hogy semmi nem
akadalyozza.

5. Kapcsolja be az esztergagépet legkisebb
fordulatokon és novelje a sebességet a
kivant szintre. Ha a gép elkezd vibralni,
csokkentse a sebességet.

6. Atal kuls6 falat dolgozza meg nagyobb 13
mm késsel, a markolatot tartsa kdzel az
ovéhez. Dolgozzon a teljes testével.

7. Amint eléri a els6dleges alakot, dolgozza
meg az alsoé oldalat is (a szegnyeregnél) és
készitse el homloklemezre val6 rogzitésre.

Készitsen egy kis kilépést (3 mm hosszu) a
homloklemez nyilasanak méretében. Lasd
Kép 9-10. Ez lehet6vé teszi kdzpontozni
a darabot a lemezbe valo fogatas utan.
(MEGJ.: Ha tokmanyt szeretne hasznaini,
aranyos kilépést esztergalyozzon rajta.)

8. Agépet allitsa meg, vegye le a
munkadarabot, rogzitse a homloklemezt
vagy tokmanyt (lasd Fejezet 9.6.1)

A FIGYELMEZTETES

A homloklemez és munkadarab feliiletének
egy sikban kell hogy legyenek rogzitve.

9. Atal kulsejét 13mm vagy 10mm késsel
vésse. Az alsé részen hagyjon egy kis
anyagot a kényelmes munka érdekében a
tal belsején. Ez késdbb el lesz tavolitva.

_.‘ ' kb 10mm i
2 csapa
2 E/ homloklemez

atmérdjében

Kép 9-10

Tal belsé oldala

Allitsa meg a gépet és a szegnyerget tolja el. A
tamasztékot allitsa be, hogy ne legyen utban.
Kézzel forgassa meg a munkadarabot és
ellendrizze, nem akadalyozza semmi.

Elllsé megmunkalashoz mindig allitsa a
tamaszt kissé a k6zéps6 tengely ala. Legyen
Ovatos: a szerszammal mindig balrél a
forgatas kdzéppontjaig dolgozzon. Prébalja
meg a szerszamot egy mozdulattal a széltdl
a munkadarab kdzéppontjaig mozgatni, hogy
a munkadarabon tiszta gorbét biztositson.
Bal kézzel szabalyozza a szerszam szdgét,
jobb kézzel hizza a markolatot a teste kordl.
A vagast folytonos mozdulattal tegye a tal
fenekétdl a széleig, hogy biztositva legyen a
tiszta esztergalyozas. Helyezze at a szerszamot
és Ujra hajtsa végre a vagast

Csiszolas és befejez6 munkalatok

1. Tavolitsa el a szerszamtamaszt.
A munkadarab csiszolasat 120
szemcsemeéret( papirral kezdje és
folyamatosan hasznaljon finomabb papirt.
Ne helyezzen tul nagy nyomast a
papirra. Hasznaljon mechanikus
csiszolokat (segédeszkozoket), hogy
elkertlje a csiszolas utani nyomokat. A
befejezb csiszolast 220 szemcseméretl
papirral tegye meg. vigye fel a festék
vagy impregnalas elsé rétegét, hagyja
kiszaradni és Ujra csiszolja at 320 vagy
400 szemcseméret(i papirral. A kész
termék levagasara hasznalja el6szér az
esztergagépet, vagja le kb. 80mm atmérére.
Ezutan hasznaljon korflirészlapot finom
foggal. Vigyen fel tovabbi festékréteget és
fényesitse ki.

9. Karbantartas

|\ FIGYELMEZTETESI

Minden javitast és karbantartast elektromos
halézatbdl kihuzott allapotban végezze.
Utasitasok nem betartasa komoly sériilést
okozhat!

9.1 Altalanos eljaras

A gép karbantartasanak rendszeres
id6kozonkent kell torténnie a biztonsagos
és megfelelé mikddés érdekében. Fontos
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biztositani, hogy az 6sszes biztositoé csavar
meg van hlzva és az dsszes szikséges
beadllitas el lett végezve. Ellenbrzést és
karbantartast legalabb évente kétszer el kell
végezni. Ha az esztergagép folyamatosan
hasznalatban van, tanacsoljuk gyakrabban
ellendrizni.

Tisztitsa olajjal az esztergagépet és agyat,
hogy az orso és szegnyereg siman csusszon
az agyon. Ha valahol vannak rozsdafoltok,
tisztitsa meg.

Sdritett leveg6 segitségével tisztitsa meg az
orsohaz belsejét a portdl és forgacstol. Tovabba
fajja ki a szennyez&déseket, amelyek a motor
ventilatoran és valton gylltek 6ssze. A valtot ne
szedje szét!

Az orsohaz és szegnyereg orsojat
rendszeresen tisztitsa.

A csapagyak tartésan vannak kenve és

j6l szigetelve, nem igényelnek tovabbi
karbantartast.

9.2 Szij és szijtarca kiegyenlitése

A szijtarcsa és motor gyartasbdl be vannak
allitva, ha szikséges valamilyen beallitasokat
tenni, a szijtarcsa és motor kiegyenlitése
szikséges. Zarolja az orsot, lazitsa meg

a csavarokat a szijtarcsan (E, Kép 9-12)
3mm imbuszkulccsal és a szijtarcsat tolja a
megfeleld pozicidba. A csavarokat huzza meg
és az orsohazat lazitsa meg.

Ha a szijtarcsa és szij ki vannak egyenlitve,
nem kellene szokatlan hangot kiadniuk.

9.3 Szij és szijtarcsa cseréje
Lasd Kép 9-12.

3mm hatéli kulcsra lesz szuksége.

A szij vagy szijtarcsa cseréje esetén jarjon el az
alabbiak szerint. Ha nem biztos az eljarasban,
hivja a JET miiszaki osztalyat vagy autorizalt
szervizkézpontot.

1. Huazza ki a gépet konnektorbdl.

2. Lazitsa meg a forgo kart (A, Kép 9-12) és
emelje fel a masik markolatot (B) a motor
emeléséért.

3. Huzza meg a forgo kart (A) és a motor emelt
pozicidoban marad.

4. Tavolitsa el a szijat a szijtarcsarol.

5. Lazitsa meg a két beallitocsavart a kézi
vezérlén (C, 9-12)

6. Zarolja az orsot (D) és csavarozza le a
kéz vezérlést az orsorol (6ra jarasaval
megegyez6 iranyban lazitja).

7. Az orsot tolja ki annyira, hogy ki tudja
venni a szijat vagy szijtarcsat MEGJ.: Ha
szikséges, hasznaljon fa kalapacsot és a
szijtarcsa végére finoman kalapaljon. Ne
hasznaljon fém kalapacsot.

8. Szijtarcsa cseréjénél lazitsa meg mindkét
beallité csavart (E) és a szijtarcsat vegye le
az orsorol.

9. Tolja fel az Uj szijtarcsat és biztositsa két
beadllitécsavarral. Bizonyosodjon meg, hogy
a szijtarcsa megfeleléen van telepitve.

10. Az orséhazat tolja fel vissza.

11.A hengert a kézi vezérlésre Ujra szerelje fel,
ne felejtse el meghuzni a csavarokat.

12.Az Uj szijtarcsat egyenlitse ki (lasd fejezet
10.2) és huzza meg mindkét csavart.

13.Lazitsa meg a forgokart (A) és a motort
engedje le a feszit® kar segitségével (B).
Huzza meg a forgokart.

14.Az ors6t lazitsa meg.

10. Problémak megoldasa

Megjelenés

Lehetséges ok

Javitas *

A motor nem indul, vagy nem
fut teljes fordulaton.

Tulterhelt elektromos halézat

Ne terhelje tul a halézatot.

Alul dimenzionalt kabelek vagy tul hosszu kabel.

Hasznaljon szélesebb drotokat vagy ruvidebb
hosszabbit6 kabelt.

Alacsony feszlltség.

Kérje a feszliltség ellenérzését energetikai cég-
nél és javitsa az alacsony fesziltség allapotat.

Motor kopasa.

Cserélje ki a motort.

Motor vagy orso leall vagy
nem indul el.

Vagas tulzott mélysége.

Csokkentse a vagas mélységét.

Elhasznalt vagy megrepedt szij.

Cserélje ki a szijat.

Motor helytelen hiitése.

Fujja ki a forgacsot a motor boritasa aldl és
hiitésébdl.

Orso6 elhasznalddott csapagyai.

Cserélje ki a csapagyakat.

Motor kopasa.

Cserélje ki a motort.

Tulzott vibraciok.

Helytelenul kézpontozott munkadarab, vagy tul
nagy fordulatszam.

Csokkentse a fordulatokat, ujra k6zpontozza,
hogy a munkadarab szimmetrikus legyen.
Hasznaljon Uj munkadarabot.

Tul nagy sebesség.

Csokkentse a sebességet

Orso6 elhasznalddott csapagyai.

Cserélje ki az orso6 csapagyait.

Elhasznalodott vagy nem kiegyenlitett szij.

Cserélje ki az elkopott szijat.

Motor régzitésének csavarjai ki vannak lazulva.

Huzza meg a csavarokat.

Az esztergagép egyenetlen fellleten van.

Allitsa be a kiegyenlit6 talpakat a labakon.

A szerszamok gyakran elakadnak vagy be-
vésddnek.

Tompa szerszamok.

Elezze meg a szerszamokat.

A szerszamtamasz tul alacsonyra van beallitva.

Allitsa be a tamasz magassagat.

A tamaszték tul messze van a munkadarabtol.

Allitsa be a tamaszték tavolsagat a munkada-
rabtol.

Helytelen szerszam hasznalata.

Hasznaljon megfelel6 szerszamot az adott
miveletre.

Az orséhaz csuszik az 4gyon a szegnyereg
pinolajatél valé nyomas miatt

A zarol6 markolat nem mikddik helyesen.

Novelje a behtzé nyomast a markolaton.

Pinola tulsagos meghuzasa a szegnyeregtdl.

Ujra régzitse a munkadarabot és a pinolat csak
annyira tolja ki, hogy a munkadarabot tartsa a
helyén.
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Az szegnyereg csuszik az agyon, ha megtolja.

Nem elégségesen meghuzott csavar, amely
rogziti a szegnyerget az agyon.

Huzza meg a biztositd csavart a szegnyereg
alatt.

Tal nagy nyomas a szegnyergen. (Megj.: A
szegnyereg pinolaja tulzott nyomast képes kifej-
teni a munkadarabra és orséhazra. Hasznaljon
csak elégséges nyomast a darab szilard tarta-
sara. A tdl nagy nyomas tulhevitheti a csapagy-
akat és sérulhet a darab és gép.)

Ujra tamassza meg a munkadarabot és a pino-
lat csak annyira tolja ki a szegnyeregbdl, hogy a
munkadarab tartson a helyén

Az esztergagép agya és szegnyereg felfekvd
fellilete zsiros vagy csuszos.

Tolja ki a szegnyerget és a felliletet tisztitsa
meg. Ujra vigyen fel laza réteg kendanyagot az

agyra.

Nem miikaodik a digitalis kijelz6.

Vegye le a szegnyerget az agyrol és zsirtalanit-
sa a fellleteket.
Ujra vigyen fel vékony olajréteget az agyra.

* FIGYELMEZTETES: Néhany javitashoz szakképzett villanyszerelére lesz sziiksége

11. Esztergagép ajanlott fordulatai
(munkadarab atmérgje szerint)

Darab &tmé- | Vastagolas | Altalénos Befejez6
réje mm ford./perc esztergalyo- | munkak
zas ford./perc
ford./perc
Pod 50 1520 3000 3000
50-100 760 1600 2290
100-150 510 1080 1500
150-200 380 810 1125
200-250 300 650 900
250-300 255 540 750
300-350 220 460 640
350-400 190 400 560
400-500 175 325 450
500-600 175 260 375

12. Opcionalis tartozékok

Ezek a tartozékok, kilonalldan megvasarolva,
ndvelhetik gépe hatékonysagat. Hivja
értékesitojét

121-719001 ...... Csuklés szegnyereg
allvanykar

121-719401 ...... Kiegészitd esztergaagyhoz
508mm




CE-Oswiadczenie o zgodnosci
Produkt: Tokarka do drewna

JWL-1640EVS / 1840EVS
Numer seryjny: 719500M / 719600M

Marka: JET

Producent:

JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

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

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

Zaprojektowany zgodnie z:
**EN ISO 12100:2010
**EN 60204-1:2006+A1:2009
**EN 61000-6-4:2007+A1:2011
**EN 61800-3:2004+A1:2012
**EN 55011:2009+A1:2010

Dokumentacja techniczna opracowana zostata przez:
Hansjérg Meier, Head Product-Mgmt
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2016-09-10 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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PL - Polski

Instrukcja obstugi (ttumaczenie z oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazates$ kupujgc od nas nowg maszyne. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla wiascicieli
i uzytkownikéw JET JWL-1640EVS / 1840EVS Tokarki do drewna, w ktérej znajdujg sie bardzo wazne informacje dotyczgce
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

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

3.2 Ogolne zasady dotyczace bezpieczenstwa
3.3 Ryzyka poboczne

4. Specyfikacja maszyny
4.1 Dane techniczne
4.2 Zakres dostawy

5.Transport i uruchomienie

5.1 Transport i wypakowanie

5.2 Montaz

5.3 Podtgczanie do sieci elektrycznej
5.4 Instrukcje dotyczgce uziemienia
5.5 Kable przediuzajgce

6. Praca z maszyna

6.1 Ruch wrzeciennika

6.2 Obracanie wrzeciennika

6.3 Ruch konika

6.4 Wysuwanie czesci z toza tokarki

6.5 Mocowanie czesci

6.6 Podpdrka na narzedzia

6.7 Rozszerzanie podpdrki na narzedzia
6.8 Dzwignie blokujgce

6.9 Indeksowanie wrzeciona

6.10 Kiet zabierakowy: montaz / demontaz
6.11 Kiet obrotowy: montaz / demontaz
6.12 Kiet centrujgcy ze stozkiem

6.13 Blokada wrzeciona

6.14 Plyta czotowa montaz / demontaz
6.15 Kontrola wyréwnania trzpieni

6.16 Zmiana predkosci

7. Elementy sterujace

8. Obstuga maszyny

8.1 Kontrola

8.2 Wybor narzedzia

8.3 Mocowanie obrabianego przedmiotu
8.4 Wybor materiatu

8.5 Techniki obrobki

8.6 Ptyta czotowa i obrobka mis

8.7 Metody obrobki mis

9. Konserwacja

9.1 Ogolne procedury

9.2 Wyréwnanie paska i kota pasowego
9.3 Wymiana paska i kota pasowego
10. Pomoc w razie awarii

11. Zalecana predkos¢ tokarki

12. Akcesoria opcjonalne

1. Deklaracja zgodnosci
Z petng odpowiedzialnoscig oswiadczamy, ze
produkt jest zgodny z dyrektywg i wszystkimi

normami wymienionymi na 35 stronie niniejszej
instrukgiji.

2. Gwarancja i Serwis Gwarancyjny

Firma IGM narzedzia i maszyny s.r.o. 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. Zasady Gwarancyjne dostepne
sg na stronie www.igm.cz.

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

Tokarka przeznaczona jest do pracy z drewnem
oraz materiatami drewnopodobnymi. Obrabianie
innych materiatéw jest kategorycznie zakazane.

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

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

Oprocz instrukcji obstugi nalezy réwniez
zapoznac sie z instrukcjami bezpieczenstwa
i specjalnymi przepisami obowigzujgcymi w
danym kraju.

Nalezy przestrzega¢ ogdinych 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
uzytkownik.

3.2 Ogéblne zasady bezpieczenstwa

Przy nieodpowiedniej 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 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
usungc¢. W razie usterki oston prosze
natychmiast wymieni¢ uszkodzong ostone
ochronna.

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

Dtugie witosy powinny by¢ chronione czapkg lub
siatkg na wiosy.

Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢
luznego ubrania, bizuterii lub krawatéw.
Nalezy pracowac tylko i wytacznie w obuwiu
roboczym, nigdy nie zaktadaj do pracy
sandatow.

Zawsze korzystaj z atestowanego sprzetu
ochronnego:

- okulary ochronne

- ochrona stuchu

- ochrona przeciwpytowa

Przestrzegaj przepiséw o ochronie
bezpieczenstwa.

Narzedzia sg ostre i mogg prowadzic¢ do
powaznych obrazen, zawsze obchodz sie z
nimi ostroznie.

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 o$wietlenie miejsca
pracy.

Nie wolno obrabia¢ popekanych elementow.
Ostona paska musi by¢ zawsze zamknietal!
Nigdy nie tocz elementéw bez ich
wczesniejszego oparcia o podporke.

Podczas pracy w zapylonym otoczeniu zawsze
nos$ maske przeciwpytows.

Maszyna musi by¢ umieszczona na stabilnej i
ptaskiej powierzchni.

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

Utrzymuj podioge wokét maszyny w czystosci,
bez pozostatosci resztek materiatu, oleju lub
smaru.

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

Nigdy nie pracuj pod wptywem srodkéw
odurzajgcych, 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, zeby
zawsze wylgczy¢ urzadzenie.

Podczas pracy uwazaj na palce i inne czesci
ciata.

Nigdy nie uruchamiaj maszyny bez oston
ochronnych.

Obrabiane przedmioty powinny by¢ zawsze
odpowiednio zamocowane.
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Oczyszczanie z wioréw i kawatkéw materiatu
mozna przeprowadzac tylko wtedy, gdy
maszyna jest wytgczona.

Obrabiany przedmiot nalezy mocowac tylko
przy wytgczonym silniku.

Nie wchodz na maszyne.

W razie wystgpienia jakiejkolwiek usterki w
potaczeniu elektrycznym moze jg usungc
wytacznie wykwalifikowany elektryk.

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienic.

Jakiekolwiek regulacje przy
maszynie nalezy wykonywac tylko
po odtgczeniu jej od zrodta
zasilania.

3.3 Ryzyka poboczne

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

Niebezpieczenstwo odrzutu obrabianego
przedmiotu.

Pracuj tylko z drewnem, ktére nie posiada
zadnych defektéw lub pekniec.

Uwazaj na hatas i kurz.

Nos$ odpowiednig ochrone oczu, stuchu i
ochrone przeciwpytows.

Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.

A vwaca

Oznacza to, ze nieprzestrzeganie tego znaku
moze spowodowac lekkie obrazenia lub
uszkodzenie maszyny.

A\ OSTRZEZENIE

Oznacza to, ze zaniedbanie tego znaku
moze doprowadzi¢ do powaznych, a nawet
Smiertelnych obrazen i zniszczenia maszyny.

4. Specyfikacja maszyny
4.1 Dane techniczne

1640EVS

Silnik i prad:

Typ silnika indukcyjny zamkniety silnik
chtodzony wentylatorem

Pobor mocy 1,6 KW
Moc 1,1 kW, S1
Napigcie 230V
Czestotliwos¢ 60 Hz

Transmisja ruchu za pomocga paska klinowego
Naped bezstopniowa regulacja predkosci,
przetwornica

Przetgcznik Wiacz./Wyt. przetgcznik z
wyjmowanym kluczem bezpieczenstwa
Predkos¢ obrotowa silnika 1400 obr / min.

Kabel zasilajgcy 3x1,5 mm?
Zasilanie 230V
Zalecany wytacznik automatyczny 16 A

Poziom hatasu bez obcigzenia
78 dB (mierzony 50 cm od maszyny)

Wymiary:
Odlegtos¢ migdzy klami
990 mm z ktem z jednym tozyskiem
Odlegtos¢ migdzy klami
940 mm z ktem centrujgcym ze stozkiem
Odlegtosé migdzy ktami z opcjonalnym
przedtuzeniem
50 cm 1543 mm z ktem z jednym tozyskiem
Odlegtosé migdzy ktami z opcjonalnym

przedtuzeniem
50 cm 1447 mm z ktem centrujgcym ze
stozkiem
Maksymalna odlegtos¢ miedzy ktami z
opcjonalnym przedtuzeniem 50 cm 1536 mm
Max. $rednica toczenia nad tozem 419 mm
Max. $rednica toczenia nad podpérkg na
narzedzia 327 mm
Indeksowanie
36 pozycji blokady po 10 stopniowych
przesunieciach
Max. $rednica toczenia z redukcjg (opcjonalnie)

876 mm
Wrzeciennik i wrzeciono:
Stozek wrzeciennika MK-2 (MT-2)
Gwint wrzeciona, wewnetrzny M33x3,5

Predkos$¢ wrzeciona (obr./min) bezstopniowa
regulacja 40-1200i 100-3200
Otwor wrzeciennika 9 mm
Kierunek rotacji wsteczny i normalny
Ruch wrzeciennika posuw i rotacja w zakresie
360 °

Dodatnia blokada wrzeciona

0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

Konik:

Stozek konika MK-2
Otwor konika (9 mm)
Wysuniecie z konika 108 mm
Materiat:

Nogi zeliwo
toze zeliwo
Wrzeciennik zeliwo
Wrzeciono stal
Konik zeliwo

Tuleja konika stal hartowana
HRC20 ze skalg laserowg

Podporka zeliwo
Waga:

Waga maszyny (okoto) 170 kg
Waga transportowa (okoto) 200 kg
Wymiary:

Szerokos$¢ podporki na narzedzia 362 mm

Wymiary nég (podstawowa / rzut poziomy)
1372 x 508 mm

Dtugos¢ toza 1346 mm
Szerokos$¢ toza 181 mm
Otwor w fozu 445 mm

Catkowita wysokos¢, od podtogi do
wrzeciennika, bez elementéw sterujgcych

1226 mm
Wysokoéé obrobki (ok.) 1143 mm
Srednica podporki 25,4 mm

Wymiary transportowe (dt x szer x wys)
1448 x 788 x 711 mm
Wymiary catkowite po montazu (dt. x szer. x
wys.) 1854 x 1334 x 508 mm
Dtugos$¢ rozszerzenia toza (opcjonalnie)
508 mm

D = dtugos¢; W = szerokosé; V = wysokosce

Szczegoty zawarte w niniejszej instrukciji

byty aktualne w momencie jej publikacii,

ale ze wzgledu na ciggty rozwdj, firma JET
zastrzega sobie prawo do zmiany szczegotow
w dowolnym momencie bez uprzedniego
powiadomienia.

Typy obciazen silnikéw elektrycznych

S1 - Trwate obcigzenie

S2 - Krétkoczasowy bieg (przerwy z
wytgczonym silnikiem w celu chtodzenia)
S6 - Przerywane obcigzenie (naprzemiennie
obcigzenie z jatowg predkoscig obrotowa)

1840EVS
Silnik i prad:
Typ silnika

indukeyjny zamkniety silnik chtodzony

wentylatorem

Pobor mocy 2,1 kKW
Moc 1,5 kW, S1
Napiecie 230V
Czestotliwos¢ 60 Hz

Transmisja ruchu za pomocg paska klinowego
Naped bezstopniowa regulacja predkosci,
przetwornica

Przetacznik Wigcz./Wyt. przetgcznik z
wyjmowanym kluczem bezpieczenstwa

Predkos$¢ obrotowa silnika 1400 obr / min.
Kabel zasilajgcy 3x1,5 mm?
Zasilanie 230V

Zalecany wytgcznik automatyczny 16 A
Poziom hatasu bez obcigzenia

78 dB (mierzony 50 cm od maszyny)

Wymiary:
Odlegtos¢ miedzy ktami
1029 mm z ktem z jednym tozyskiem
Odlegtos$¢ miedzy ktami
972 mm z kiem centrujgcym ze stozkiem
Odlegtos¢ migdzy ktami z opcjonalnym
przedtuzeniem
50 cm 1543 mm z ktem z jednym fozyskiem
Odlegtos¢ migdzy ktami z opcjonalnym
przedtuzeniem
50 cm 1447 mm z ktem centrujgcym ze
stozkiem
Maksymalna odlegtos¢é miedzy klami z
opcjonalnym przedtuzeniem
50 cm 1536 mm
Max. $rednica toczenia nad tozem 470 mm
Max. $rednica toczenia nad podpdrka na
narzedzia 362 mm
Indeksowanie
36 pozycji blokady po 10 stopniowych
przesunieciach
Max. $rednica toczenia z redukcja (opcjonalnie)
930 mm

Wrzeciennik i wrzeciono:

Stozek wrzeciennika MK-2 (MT-2)
Gwint wrzeciona, wewnetrzny M33x3,5
Predkos¢ wrzeciona (obr./min) bezstopniowa
regulacja 40-1200 i 100-3200
Otwor wrzeciennika 9 mm
Kierunek rotacji wsteczny i normalny
Ruch wrzeciennika posuw i rotacja w zakresie

360 °
Dodatnia blokada wrzeciona
0°, 30°, 60°, 90°, 120°, 180°, 270°

Konik:

Stozek konika MK-2
Otwor konika (9 mm)
Wysunigcie z konika 108 mm
Materiat:

Nogi zeliwo
toze zeliwo
Wrzeciennik zeliwo
Wrzeciono stal
Konik zeliwo
Tuleja  konika stal hartowana HRC20 ze skalg
laserowg

Podporka zeliwo
Waga:

Waga maszyny (okoto) 190 kg
Waga transportowa (okoto) 220 kg
Wymiary:

Szerokos¢ podporki na narzedzia 362 mm

Wymiary nég (podstawowa / rzut poziomy)
1372 x 508 mm

Dtugosc¢ toza 1346 mm
Szerokos$¢ toza 181 mm
Otwor w fozu 44,5 mm

Catkowita wysokos$¢, od podtogi do
wrzeciennika, bez elementéw sterujgcych

997 mm
Wysokos¢ obrébki (ok.) 1098.5 mm
Srednica podporki 25,4 mm

Wymiary transportowe (dt x szer x wys)
1448 x 788 x 711 mm
Wymiary catkowite po montazu (dt. x szer. x wy

s.) 1854 x 1334 x 508 mm
Dtugos¢ rozszerzenia foza (opcjonalnie)
508 mm

D = dtugos¢; W = szerokos¢; V = wysokosé

Szczegoty zawarte w niniejszej instrukcji
byly aktualne w momencie jej publikacji,
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ale ze wzgledu na ciggty rozwoj, firma JET
zastrzega sobie prawo do zmiany szczegotow
w dowolnym momencie bez uprzedniego
powiadomienia.

Typy obciazen silnikéw elektrycznych

S1 - Trwate obcigzenie

S2 - Krétkoczasowy bieg (przerwy z
wylgczonym silnikiem w celu chtodzenia)
S6 - Przerywane obcigzenie (naprzemiennie
obcigzenie z jatowa predkoscig obrotowg)

4.2 Zakres dostawy

1 Loze tokarki z wrzeciennikiem, podpérka na
narzedzia i konik - A

1 Podporka - B

2 Zeliwne nogi stojaka - C

1 Trzpien napedowy - D

1 Trzpien obrotowy - E

1 Trzpien centrujgcy ze stozkiem - F

1 Pret wypychajacy konika - G

1 Pret wypychajacy wrzeciona - H

1 Ptyta czotowa D82,5mm - J (zamocowana na
tokarce)

1 Podporka - K

1 Klucz do ptyty czotowej - L

4 Stopki z regulacjg wysokosci - M

1 Koszyk na narzedzia - N

1 Instrukcja obstugi

1 Karta gwarancyjna

Czesci:

8x Sruby z tbem i gniazdem szes$ciokgtnym,
5/16 ,x1-1/4" - HP1*

8 x Podktadka, 5/16 "- HP2 *

8 x Podktadka ptaska, 5/16” - HP3 *

2 x Sruba z gniazdem szesciokagtnym , 3/8 ,x1-
1/4“-HP4

2 x Podktadka, 3/8 "- HP5 * dotgczona do
JWL1440-HP1

Rys. 5-1

5. Transport i uruchomienie
Narzedzia potrzebne do montazu
* Klucz imbusowy 6 mm, 8 mm

* Klucz 14 mm

5.1 Transport i wypakowanie

1. Wyjmij wszystkie mate czesci znajdujace
sie w gtdbwnym opakowaniu. Nie wyrzucaj
opakowania, dopoki zupetnie nie zmontujesz
i nie uruchomisz tokarki.

2. Sprawdz, jesli podczas transportu nie
zostata uszkodzona zawarto$¢ opakowania;
w przypadku stwierdzenia uszkodzenia
niezwtocznie powiadom sprzedawce.

3. Poréwnaj zawartos$¢ opakowania z listg

czesci znajdujgca sie w instrukcji. W
przypadku jakichkolwiek brakéw skontaktuj
sie ze swoim sprzedawca. Uwaga: Niektére
czesci moga by¢ juz wstepnie zamontowane
na tokarce.

4. Niezabezpieczone elementy tokarki, takie
jak toze i wrzeciona, zostaty podczas
produkcji pokryte warstwg ochronna.
Warstwe ochronng usun szmatkg i
Srodkiem odttuszczajgcym. Oczysc¢ toze
pod wrzeciennikiem, konikiem i podporka.
Na lakierowanych lub plastikowych
powierzchniach nie uzywaj materiatow
Sciernych ani zadnych rozpuszczalnikéw.

5.2 Montaz

Montaz nog:

Zobacz rysunek 5-2 | 5-3.

Zamontuj stopki o regulowanej wysokosci na
spodzie ndg (rys. 5-2) i dokrec je.

W razie potrzeby mozesz pdzniej wyregulowac
noézki wyréwnujace.

Rys. 5-2
AOSTRZEZENIE

OSTRZEZENIE!

Tokarka jest bardzo ciezka - dlatego
podczas montazu zachowaj szczegéing
ostroznos¢. Uzywaj pasow, ktore
powinny by¢é w nienagannym stanie.
Pasy / urzadzenia podnoszace muszg by¢
odpowiednio dostosowane do cigzaru
tokarki.

Aby podnies¢ tokarke:

1. Umiesc¢ pasy wokot toza tokarki.

WAZNE: Nie nalezy zaktada¢ paséw wokot
wrzeciona, elementéw sterujgcych lub innych
czesci, ktore podczas przenoszenia mogg
zostac uszkodzone.

2. Ustaw tokarke na nézkach i dokre¢ wszystkie
Sruby i uszczelki (HP1 / 2/3, Rysunek 5-3) za
pomoca klucza imbusowego 6 mm.

3. Dokre¢ sruby

Reczne podnoszenie tokarki

A UWAGA

Reczne podnoszenie musi by¢ wykonywane

przez co najmniej dwie osoby, dlatego

jeszcze przed przystgpieniem do

podnoszenia popros druga osobe o pomoc.

1. Wykre¢ $ruby (patrz O, rysunek 5-6) z
kazdego konca toza. (Uwaga: na razie sruby
mozna umiesci¢ na jednej z ndg tokarki).

2. Zdejmij wrzeciennik, konik i podpérke z
foza. (Zobacz rozdziat 7.0, aby uzyskac¢

wiecej informacji na temat usuwania i
modyfikowania tych elementow.)

. Ostroznie odwrdé¢ toze do géry nogami.

Aby unikngé¢ uszkodzenia toza umies$¢ pod
maszyne karton lub podkiadke.

. Przymocuj nogi do tokarki i dokre¢ wszystkie

Sruby oraz uszczelki (HP1/ 2/3, rysunek 5-3)
za pomoca klucza imbusowego 6 mm.

. Dokrec $ruby.
. Obré¢ tokarke na bok.
. Obré¢ stopki nég (rys. 5-2) i wyréwnaj

tokarke. Nastepnie na kazdej nodze dokre¢
nakretke.

. Zamontuj wrzeciennik, podporke, konik i obie

Sruby (O, rys. 5-6).

Koszyk na narzedzia:

Koszyk (N) mozna przymocowac¢ do kazdego
konca tokarki za pomoca $rub i podktadek (HP4
/'5).

Kratka ochronna: (opcjonalnie)

Bedziesz potrzebowat 4 mm klucza
imbusowego.

Kratka ochronna (kod 121-719002) jest
akcesorium opcjonalnym i nalezy jg zakupi¢
osobno.

Wiecej na naszej stronie internetowej igm.cz.

1

. Poluzuj $rube znajdujaca sie na

zewnetrznym zabezpieczeniu (rys. 5-4) za
pomocag 4 mm klucza imbusowego. Wykre¢ z
preta srube zabezpieczajaca.

. Witéz pret kratki do uchwytu znajdujgcego

sie na koncu wrzeciennika. Aby wsung¢é
pret do uchwytu, nalezy podnies¢ czop
zabezpieczajacy. Podnies czop, ktory
nastepnie po wtozeniu preta z powrotem
wskoczy na swoje miejsce.

. Zamocuj zewnetrzne zabezpieczenie i

zabezpiecz je $rubg.

. Kratke mozna obraca¢ w dwdéch pozycjach:

W pozycji roboczej (pokazanej na stronie
tytutowej) lub w pozycji uchylnej po
zamontowaniu obrabianego przedmiotu (rys.
5-5).

. Unies$ czop zabezpieczajgcy, przechyl kratke

i zabezpiecz czop $rubg. Czop zawsze sam
sie zatrzasnie w jednym z dwdch potozen.

Rys. 5-5

Rozszerzenie toza (opcjonalnie)

Bedziesz potrzebowat 8 mm klucza
imbusowego.

Rozszerzenie toza 50 cm (kod 121-719401) jest
akcesorium opcjonalnym i nalezy je zakupi¢
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osobno.
Wiecej na naszej stronie internetowej igm.cz.

Rozszerzenie foza mozna umiesci¢ na dolnych
lub gérnych otworach toza na koncu konika i na
dolnych otworach na koncu wrzeciennika.
Mocowanie w gérnych otworach zwieksza
pojemnos¢ tokarki.

Zamontowany w dolnych otworach pozwala
podczas toczenia mimo toze na uzycie
podporki.

Wysun konika z toza.

Z pomocg drugiej osoby przytrzymaj
rozszerzenie toza na koncu foza tokarki,
widz sruby i podktadki dostarczone wraz z
rozszerzeniem (P, rys. 5-6). Dokre¢ $ruby,
aby mocno zamocowac rozszerzenie na
koncu toza.

Odkre¢ srube z toza (O1) i wtéz jg do otworu na
koncu rozszerzenia (02).

Wyreguluj rozszerzenie odpowiednio do toza
tokarki.

WAZNE: Powierzchnia przedtuzenia foza musi
znajdowac sie réwno z powierzchnig toza, a
takze z rowkiem, aby zapewni¢ ptynny ruch
konika.

5. Przesun konik na ztgcze toza tak, aby czop
zabezpieczajacy znalazt sie bezposrednio
na srodku (tak jak przedstawiono na rys.
5-6). Zablokuj konik; dzieki temu zostanie
wyréwnany do foza.

6. Dokre¢ sruby rozszerzenia (P).

7. Odblokuj konik i przesuh go w przod i w tyt,
aby sprawdzi¢ poprawnos$¢ montazu. W razie
potrzeby wyreguluj.

A
o &

i -y

/

5. /
p
Rys. 5-6

5.3 Podlagczenie do sieci elektrycznej

|A OSTRZEZENIE

Wszystkie potgczenia elektryczne muszag
by¢ wykonywane przez wykwalifikowany
personel zgodnie ze wszystkimi lokalnymi
przepisami i rozporzadzeniami.

Aby unikna¢ porazenia pradem maszyna
musi by¢ odpowiednio uziemiona.

Przed podtgczeniem upewnij sig, ze wytgcznik
zasilania znajduje sie¢ w pozycji off (wytgczono).

Zalecamy podtgczenie tokarki do obwodu

z wytgcznikiem automatycznym 15 A lub
bezpiecznikiem.

Jesli podigczysz tokarke do obwodu z
bezpiecznikiem, uzyj bezpiecznika z
opdznieniem ,D”.

Lokalne przepisy majg pierwszenstwo przed
wszystkimi opisanymi zaleceniami.

5.4 Instrukcje dotyczace uziemienia
Maszyna musi by¢ uziemiona.

W przypadku jakiejkolwiek awarii uziemienie
zapewni droge najmniejszego oporu dla pradu
elektrycznego, zmniejszajgc ryzyko porazenia
pradem.

Maszyna posiada kabel elektryczny

wyposazony w przewdd ochronny i uziemiong
wtyczke.

Wtyczka musi by¢ podtagczona do
odpowiedniego gniazdka i uziemiona zgodnie
ze wszystkimi obowigzujgcymi lokalnymi
przepisami i rozporzadzeniami.

QOSTRZEZEME!

Nieprawidtowe podigczenie przewodu moze
spowodowac¢ ryzyko porazenia pradem.

W razie watpliwosci, czy gniazdko

jest odpowiednio uziemione, nalezy
skonsultowac¢ sie z wykwalifikowanym
elektrykiem lub technikiem serwisowym.
Nie modyfikuj wtyczki, jesli nie pasuje

ona do gniazdka, skontaktuj sie z
wykwalifikowanym elektrykiem, aby
zainstalowaé¢ nowe gniazdko.

Przewdd z zielong izolacjg bez zottych paskow
jest drutem uziemiajgcym. Jesli kabel lub
wtyczka wymaga naprawy, nie podtgczaj drutu
uziemiajgcego do terminalu pod napigciem.

Uzywaj tylko trojzytowych kabli z wtyczkg (3
koncowki uziemiajgce) i pasujgcym gniazdem z
dwoma otworami i bolcem uziemiajgcym.

Natychmiast wymien lub usun zuzyte kable.

5.5 Kable przedtuzajgce

Nie zalecamy uzywania przedtuzaczy; sprobuj
umiesci¢ maszyne jak najblizej zrodta zasilania.
Korzystajgc z przedtuzacza, upewnij sie, ze
jest wystarczajacy do przewodzenia pradu
wymaganego przez maszyne.
Nieproporcjonalny przedtuzacz moze prowadzic¢
do przegrzania lub utraty energii.

Tabela 1 pokazuje prawidtowe rozmiary
przedtuzen i proporcjonalne ampery.

W razie watpliwosci uzyj grubszego
przedtuzacza.

Im mniejsza liczba, tym grubszy kabel.

6.2. Obracanie wrzeciennika

WAZNE: Aby zabezpieczy¢ wrzeciennik przed
niechcianym obracaniem (rys. 7-2) odkre¢

za pomocg klucza imbusowego blokade
przeciwobrotows.

Rys. 7-2

Aby obréci¢ wrzeciennik:

1. Odblokuj korbe (A, rys. 7-1).

2. Odkre¢ rowkowany ogranicznik (B)
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, tak
aby mozna byto za niego pociagnac.

3. Pociagnij ogranicznik (B) i obré¢ wrzeciennik
do wymaganej pozycji. Wrzeciennik mozna
zablokowac¢ w siedmiu pozycjach.

UWAGA: Podczas obracania nalezy uwazac¢
na palce poniewaz moga zostac¢ Scisniete
miedzy tozem a wrzeciennikiem.

4. Zwolnij ogranicznik, a gdy ustyszysz
kliknigcie, oznacza to, ze tokarka zostata
zablokowana w odpowiedniej pozycji.

5. Unie$ dzwignie blokujgca (A), aby
zablokowa¢ wrzeciennik.

6. Wkre¢ ogranicznik zabezpieczajacy zgodnie
z ruchem wskazoéwek zegara.

| 4\ OSTRZEZENIE

Przed uzyciem zawsze upewnij sie, ze
wrzeciennik jest bezpiecznie zablokowany
(A).

6.3 Ruch konika

Aby przesung¢ konik, odblokuj uchwyt
blokujacy (C, rys. 7-3), przesuwajgc go w
kierunku toza.

Przesun w gore, aby ponownie zablokowac¢
konik.

6. Praca z maszyna

6.1. Ruch wrzeciennika

Aby odblokowac¢ przesun dzwignie blokujacg w
dot (A, rys. 7-1).

Wrzeciennik przesunie sie po tozu.

Przesun dzwignie blokujgca w goére, aby
zablokowac.

A\ OSTRZEZENIE

Przed uzyciem tokarki zawsze zabezpiecz
wrzeciennik.

Ampe,?i’e Wolty| Dlugosc catkowita w m Aby przesunag tuleje, poluzuj uchwyt (D) i
Wie- | 120 | 25 50 | 100 | 150 obréé go (E).

cej | W&~ 240 | 50 | 100 | 200 | 300

iz | ©% AWG 4\ OSTRZEZENIE

niz

0 6 18 16 16 14 Przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, ze

6 10 18 | 16 | 14 | 12 konik (C) oraz tuleja (D) s3 odpowiednio
10 12 16 16 14 12 zablokowane.

12 16 14 12 | Nie zaleca si¢

W
y s

Rys. 7-3

6.4 Wysuwanie czesci z foza tokarki

Aby usuna¢ wrzeciennik, konik lub podporke z
toza tokarki, odkre¢ czopy (O, rys. 5-6).
Odblokuj i usun czesc tokarki z foza.

Po ponownym wsunigciu na toze pamietaj
réwniez o ponownym zamocowaniu czopow.
W wiekszosci operacji toczenia, z wyjatkiem
toczenia poza tozem, wrzeciennik znajduje sie
na lewym koncu toza, a konik jest przesuniety
do przytrzymania obrabianego przedmiotu.
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6.5 Mocowanie czesci

Mechanizmy wrzeciennika, konika oraz
podporki sg juz wstepnie ustawione przez
producenta i nie powinny by¢ w zaden spos6b
modyfikowane.

Jesli ktorykolwiek z nich nie zostanie
prawidtowo dokrecony do foza po zablokowaniu
mechanizmu, wyreguluj go w ponizej opisany
sposéb. (Rys. 7-4 ilustruje mechanizm konika).

Rys. 7-4

1. Wyjmij czop z konca toza i wyciggnij konik.

2. Obro¢ konik w bok i dokrgé nakretke
zabezpieczajacy (F, rys. 7-4), aby zwiekszy¢
nacisk mocowania lub poluzuj nakretke, aby
zwolni¢ nacisk mocowania.

3. Wiéz konik na toze i sprawdz, czy regulacja
jest prawidtowa. W razie potrzeby powtérz
czynnosc¢.

4. Ponownie zabezpiecz czopy.

6.6 Podpérka na narzedzia
patrz rysunek 7-5

Wraz z tokarkg dostarczana jest 35 cm
podporka.

Pozycje podporki na tozu, wysokos$¢ lub kat
wzgledem obrabianego przedmiotu mozna
fatwo wyregulowac.

Zwolnij uchwyt zabezpieczajgcy na podporce
(G, rys. 7-5), aby przesung¢ podporke lub
ustawi¢ kat wzgledem toza.

Przed rozpoczeciem pracy z tokarkg

nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ uchwyt
zabezpieczajacy.

Poluzuj uchwyt (H), aby ustawi¢ odpowiedni kat
wzgledem obrabianego przedmiotu.

Rys. 7-5

6.7 Rozszerzanie podporki na narzedzia
patrz rysunek 7-6.

Rozszerzenie (J, rys. 7-6) moze by¢
zamontowane na podporce. Dzigki temu
podporka zaoferuje wieksze mozliwosci
podczas toczenia poza tozem, gdy wrzeciennik
jest obrocony.

Upewnij sie, ze tuleje mocujace (K) sa
wystarczajgco otwarte oraz, ze bedg pasowaty
do rozszerzenia.

Rys. 7-6

6.8 Dzwignie blokujace

Dzwignie blokujace, rys. H 7-5 sg regulowane.
Wystarczy pociggng¢, obroci¢ w razie potrzeby
a potem zwolni¢. Wczesniej nalezy sie upewnic,
ze dzwignia jest prawidtowo osadzona na
czopie.

6.9 Indeksowanie wrzeciona
patrz rysunek 7-7.

Indeksowanie stuzy do tworzenia jednolitych
odlegtych elementéw w obrabianym
przedmiocie, gdy wrzeciono jest zablokowane;
na przykfad podczas wykonywania podtuznych
cie¢ na podtuznym przedmiocie za pomocag
recznej frezarki, pod warunkiem ze obrabiany
przedmiot jest mocno uchwycony.

Tokarka JWL-1640EVS oferuje mozliwosé

indeksowania w 36 pozycjach po 10 stopni.

1. Obré¢ wrzeciono za pomoca pokretta tak,
aby czop indeksujacy (L, rys. 7-7) zrownat sie
z zgdanym otworem.

2. Wkre¢ czop indeksujgcy w otwor, aby
zabezpieczy¢ wrzeciono.

3. Teraz mozesz wykonaé wymagang prace.

4. Odkre¢ czop, aby zwolni¢ wrzeciono.

5. Obro¢ wrzeciono do nastepnego otworu,
a przed wigczeniem tokarki zwolnij czop
indesksujacy.

| A uwaGa

Przed wiaczeniem tokarki nalezy poluzowaé
kotek indeksujacy.

WAZNE: Nie nalezy uzywaé czopu
indeksujgcego do blokowania wrzeciona,
poniewaz czop niepotrzebnie sie zuzyje. Aby
zablokowag, uzyj blokady wrzeciona (Rys.
7-11).

Rys. 7-7

6.10 Kiet zabierakowy: montaz / demontaz
Kiet zabierakowy umieszczony jest we
wrzecionie.

Kiet nalezy najpierw zamontowac¢ na
obrabianym elemencie, a dopiero potem we
wrzecionie. Patrz Rozdziat 9.4

1. Odtacz tokarke od zrodta zasilania.

2. Wyczys¢ koncowke kia oraz wrzeciono, a
nastepnie wioz kiet zabierakowy do wrzeciona.
3. Aby usung¢ kiet, najpierw usun obrabiany
przedmiot. Wt6z wypychacz (Rysunek 7-8) do

otworu, ktory znajduje sie w pokretle sterowania
i wybij kiet zabierakowy.

WAZNE: Przytrzymaij kiet kciukiem i palcem
wskazujgcym wzdtuz obwodu lub owin kiet
kawatkiem materiatu, aby go przytrzymac.
Upuszczenie kta moze spowodowac jego
uszkodzenie.

Rys. 7-8

6.11 Kiet obrotowy: montaz / demontaz
Kiet obrotowy nalezy zamontowac do tulei
konika. patrz rysunek 7-9.

1. Odtacz tokarke od zrddta zasilania.

2. Wyczys¢ koncowke kia i wnetrze konika, a
nastepnie wtéz kiet obrotowy do tulei konika.
Sprawdz poprawno$¢ montazu, pociggajgc
za kiet obrotowy. Powinien pozosta¢ mocno
w koniku.

3. Po zablokowaniu obrabianego przedmiotu
zawsze nalezy dokreci¢ uchwyt blokujgcy
(M).

Aby zdemontowac kiet:

4. Wyjmij obrabiany przedmiot z tokarki.

5. Zwolnij uchwyt szybkiego blokowania (M).

6. Obro¢ pokretto sterowania w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara,
do momentu, az kiet zostanie zwolniony.
Przytrzymaj kiet obrotowy, aby nie spadt.

M N

Rys. 7-9

6.12 Kiet centrujacy ze stozkiem

Kiet centrujgcy, patrz rys. 7-10, mozna rowniez
uzywac bez stozka.

Aby usung¢ stozek, najpierw wtodz pret do
otworu znajdujgcego sie w korpusie kita, tak
jak pokazano na rysunku. Jesli pret nie mozna
wiozy¢, to w tym przypadku obro¢ stozek.
Teraz mozesz odkreci¢ stozek od korpusu.

" Pret bloku-

jacy

)
Stozek IKorpus

—

Rys. 7-10

6.13 Blokada wrzeciona

Nacisnij czop blokujacy (P, rysunek 7-11) i
powoli obracaj wrzeciono, do momentu, az
czop sie zatrzasnie.

Przesun plytke w dot, aby zabezpieczy¢ czop.

Aby zwolni¢ blokade, popchnij ptytke do gory.
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Rys. 7-11

6.14 Plyta czotowa montaz / demontaz

1. Odtacz tokarke od zrodta zasilania.

2. Na obrabianym elemencie zamontuj ptyte
czotowg.

3. Zablokuj wrzeciono.

4. Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
przykre¢ ptyte czotowg na wrzecionie.

5. Dokrec obie $ruby ptyty czotowej. Piyta jest
juz gotowa do skretu.

6. Aby usungc ptyte, zablokuj wrzeciono.
Poluzuj dwie sruby na ptycie czotowej, a za
pomoca klucza obracaj deskg w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

LA uwaca

Przed odwrotnym obracaniem, upewnij sie,
ze sSruby w ptycie czolowej sq odpowiednio
dokrecone.

6.15 Kontrola wyréwnania trzpieni

Po przywrécenie wrzeciennika do pierwotnej
pozycji po toczeniu poza fozem nalezy
sprawdzi¢ wyréwnanie trzpieni.

1. Zablokuj tokarke w jej pierwotnym potozeniu.

2. Przesun konik do wrzeciennika, do
momentu, az trzpienie sie prawie zetkng
(patrz rys. 7-12).

Zablokuj konik.

3. Sprawdz potozenie trzpieni z gory oraz z
boku i upewnij sie, ze sg wzgledem siebie
wyréwnane.

4. Jesli trzpienie nie sg wyréwnane, poluzuj
wrzeciennik i delikatnie go obré¢. Po
odblokowaniu powinien sie lekko obrocic. Po
zakonczeniu regulacji zablokuj wrzeciennik.

e

Rys. 7-12

6.16 Zmiana predkosci
Patrz rysunek 7-13.

1. Odtacz tokarke od zZrédta zasilania.

2. Otworz drzwi wrzeciennika, aby zmienic
zakres predkosci.

3. Poluzuj dzwignig obrotowg (A, rys. 7-13)

i unie$ drugi uchwyt (B), aby podnies¢
silnik. Dokre¢ obrocong dzwignie (A), silnik
pozostanie w pozycji podniesione;.

4. Pasek powinien by¢ wystarczajgco luzny
i powinno sie go tatwo zmieni¢ na wyzsze
stopnie na kole pasowym. Tabliczka na
drzwiach pokazuje prawidtowe potozenie
pasa (patrz rysunek 7-14).

5. Zwolnij dzwignie obrotowg (A) i opusé
silnik, aby naprezy¢ pasek. Upewnij sie,
ze rowki paska dobrze siedzg na kole
pasowym. Nie przetgczaj; jedynie delikatny

nacisk na dzwignie kontroli naciagu (B)
w wystarczajgcym stopniu zapobiegnie
zeslizgnigciu sie paska.

6. Dokre¢ dzwignie obrotowg (A) i zamknij
drzwi.

1200 § 3200

Rys. 7-14

7. Elementy sterujace
patrz rysunek 8-1, 8-2

Przetacznik (C): Pociagnij, aby wtaczy¢,
nacisnij, aby wytaczy¢.

Klucz bezpieczenstwa (C 1) mozna wyciggnaé
w celu ochrony przed uzyciem przez
nieupowazniong osobe. W celu ponownego
uruchomienia tokarki nalezy uzy¢ klucza
bezpieczenstwa.

Uwaga: Jedli podczas pracy wystapi awaria
zasilania, tokarka sama automatycznie nie
wigczy sie po przywréceniu zasilania. Aby
ponownie uruchomic tokarke nalezy jg wytgczyc
a potem ponownie wigczyc.

Rys. 8-1

Regulacja predkosci (D):Aby zwiekszy¢
predkos¢ nalezy obréci¢ zgodnie z ruchem
wskazowek zegara natomiast aby zmiejszy¢
predkos¢ obro¢ w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara. Na wysiwtlaczu
cyfrowy (E) predkos$c jest pokazana w obr / min.
(obroty na minute).

|A uwaGa

Aby unikna¢ przeciazenia paska predkos¢
nalezy zmienia¢ podczas pracy wrzeciona.

Rys. 8-2

Kierunek obrotu Do przodu / Do tytu (F)

|A\ OSTRZEZENIE

Jesli pracujesz z plyta czotowa, upewnij sie
przed zmiang kierunku obrotu wrzeciona, ze
obie sruby ustalajgce sa mocno wkrecone.
Nieprzestrzeganie tych zasad moze
spowodowac, ze ptyta sama sie¢ odmontuje i
odpadnie od tokarki.

Przetwornica (z tylu wrzeciennika)

Tokarka 1640EVS wykorzystuje najnowsza
technologie przetwornicy czestotliwosci.
Pozwala to na ptynng zmiane predkosci tokarki
w wybranym zakresie.

Przetwornica kontroluje predkos$¢ silnika
poprzez zmiane czestotliwos$ci napiecia
dostarczanego do silnika.

Funkcja hamowania eliminuje réwniez dtugie
opodznienie miedzy ponownym wigczeniem
tokarki.

Silnik 0 mocy 1,1 kW przeznaczony jest

do uzytku z przetwornicg czestotliwosci, ta
kombinacja znacznie zmniejsza poziom hatasu i
minimalizuje wibracje.

Przetwornica jest juz ustawiona fabrycznie.
W ZADNYM PRZYPADKU NIE PROBUJ
REGULOWAC PRZETWORNICY.

Uzywaj tylko elementéw sterujgcych
znajdujacych sie z przodu wrzeciennika.
Jesli podejrzewasz, ze przetwornica zostata
uszkodzona, skontaktuj sie z dostawca lub
serwisem technicznym.

|A uwaGa

Uderzenie pioruna lub przepigcia moga
spowodowac uszkodzenie przetwornicy.
Jesli nie uzywasz tokarki to odtacz ja

od zrédta zasilania lub zainstaluj na niej
wylacznik bezpieczenstwa.

8. Obstuga maszyny

Ponizsze informacje majg wytacznie charakter
ogdlny i nie nalezy ich traktowaé jako kurs
stolarski.

Nic nie zastgpi doswiadczenia zdobytego
podczas rozmowy z doswiadczonymi stolarzami
lub z ksigzek oraz specjalistycznych czasopism.
Metoda proéb i btedow jest z pewnoscig
najskuteczniejszym sposobem na opanowanie
rzemiosta.

8.1 Kontrola

Przed rozpoczgciem pracy z tokarkg upewnij

sie, ze wszystkie czesci sg sprawne:

1. Wyréwnaj nogi tokarki; aby zminimalizowac¢
wibracje uzywaj stopek o regulowane;j
wysokosci.

2. Sprawdz tozyska

3. Sprawdz pasek; powinien by¢ odpowiednio
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napiety. Uwazaj, aby nie byt zbyt mocno
napiety.

4. koze; utrzymuj je w czystosci. W celu
usuniecia rdzy uzyj drutek. Powierzchnie
zabezpiecz woskiem.

5. Podpdrka na narzedzia; za pomoca pilnika
usun mate zadrapania i nierownosci.

6. Stozek wrzeciona; w celu prawidtowego
montazu stozek powinien by¢ czysty, wolny
od kurzu i wiérow.

7. Konik; oczyszczona i nasmarowana tuleja.

8. Oswietlenie; odpowiednie o$wietlenie jest
niezbedne podczas pracy, usun wszelkie
elementy zacieniajgce.

8.2. Wybér narzedzia

Prawidtowe toczenie drewna nie wynika z
zastosowania wysokich predkosci, lecz z
wiasciwego uzycia narzedzi tokarskich.
Wysokiej jakosci i ostre narzedzie do obrobki
drewna jest warunkiem, ktoére pozwala na
osiggniecie profesjonalnego toczenia.

Nizej wymienione narzedzia to podstawowe
narzedzia przeznaczone do wykonywania
wigkszosci operacji zwigzanych z obrobka
(patrz rysunek 9-1):

Gtéwne narzedzia:

* Dluto skosne - nadaje sie do prac
wykonczeniowych i detali.

* Duze diuto do obroébki zgrubnej - nadaje sie
do usuwania nadmiaru drewna.

* Dluto do usuwania - nadaje sie do
zaokraglania i wycinania.

* Glebokie dtuto do mis - odpowiednie do
obrébki mis i talerzy.

 Dluto proste - odpowiednie do wykanczania
krawedzi.

* Dluto zaokraglone - nadaje sie do usuwania
rowkow wewnatrz mis.

* Narzedzie do znakowania - odpowiednie do
okreslania $rednicy.

W celu zapewnienia wlasnego bezpieczenstwa
nalezy pamieta¢, aby narzedzia byty
nienagannie ostre.

Jesli narzedzie przestanie prawidtowo cig¢ lub
wymagane jest zastosownie nadmiernej sity
narzedzie musi zosta¢ naostrzone.

Na rynku dostepnych jest wiele przyrzadow
przeznaczonych do ostrzenia narzedzi, ale
kazdy stolarz powinien réwniez nauczyc sie
recznego ostrzenia narzedzi.

Aby uzyskac najlepsze wyniki ostrzenia, uzyj
szlifierke o niskiej predkosci (1800 obr / min) i
60G scierniwo do ksztattowania oraz 100G do
ostrzenia.

Szlifierka powinna zawsze znajdowac sie w
poblizu tokarki.

Diamentowy przyrzad do utrzymywania
jednolitej powierzchni szlifowania zapewnia
bardzo wygodne szlifowanie.

Nigdy nie szlifuj w nieruchomy sposéb, przesun
narzedzie lekko po kamieniu.

Rys. 9.1

Narzedzia wykonane ze stali weglowej tatwo sie
przegrzewajg i muszg byc¢ czesto chtodzone.
Jesli krawedz zmieni kolor na niebieski, straci
swojg site i wytrzymatos$¢, powinna zostaé
przeszlifowana za niebieska czescia.
Narzedzia ze stali szybkotngcej tak szybko sie
nie przegrzewaja, ale moga ulec uszkodzeniu,
jesli sg rozpalone do czerwonego koloru.
Narzedzia ze stali szybkotngcej nie powinny
by¢ chtodzone.

Ostrzenie za pomocg przyrzadéw
diamentowych lub przyrzagdéw o wysokiej
jakosci zapewnia znaczne przedtuzenie
zywotnosci ostrza.

8.3 Mocowanie obrabianego przedmiotu
Toczenie obrabianego przedmiotu odbywa sie
miedzy ktami tokarki lub przez zamocowanie
obrabianego przedmiotu w uchwycie.

Pret nalezy toczy¢ miedzy napedowym

a napedznym kfem konika. Miski nalezy
zamocowac na ptycie czotowej lub w uchwycie.
Miski nie moga by¢ podczas toczenia
zamocowane miedzy ktami.

Przestrzen

Prosto Wypukly wKlesta
A%

Stozek

8.4 Wybor materiatu
Drewno, ktére bedzie toczone musi by¢ wolne
od jakichkolwiek wad, peknig¢ i sekow.
Grubos$¢ obrabianego elementu powinna by¢
wieksza (okoto 3 do 6 mm) jak réowniez jego
dtugos¢, w celu pozniejszych poprawek.
Na wiekszym materiale usun narozniki i z
obrabianego przedmiotu zréb o$smiokat, dzieki
czemu utatwisz sobie prace i pdzniejsze
przeksztatcenie obrabianego przedmiotu w
walec.
1. Uzyj katownika lub plastikowego przyrzadu
pomocniczego do wyszukiwania srodka
w celu zlokalizowania i zaznaczenia
$rodka na kazdym z koncéw obrabianego
przedmiotu. Doktadnos¢ nie jest tak wazna
w przypadku okragtych elementow, ale jest

niezwykle wazna w przypadku kwadratowych
przedmiotéw, w ktdrych majg pozostaé
narozniki. Za pomocg gwozdzia lub $ruby
wydtub w $rodku dotek przeznaczony do
mocowania.

2. Niektore rodzaje twardego drewna moga
wymagac wykonanie nacigé¢ dla ktdw
napedowych (rys. 9-3). Uzyj do tego celu pity
tasmowe;.

3. Kiet napedowy wbij za pomocg mtotka w
drewno na gtebokos¢ co najmniej 6 mm (rys.
9-4). Uwazaj, aby nie rozdzieli¢ obrabianego

Rys. 9-3

|A uwaGa

Podczas pracy nigdy nie uzywaj stalowego
mtotka i nigdy nie uderzaj przedmiotu w kiet,
ktory jest juz zamontowany na tokarce

Trzpien nape-
dowy

Obrabiany
przedmiot

Rys. 9-4

4. Upewnij sig, ze wrzeciennik jest prawidtowo
przymocowany do toza.

5. Dokfadnie wyczys¢ kiet napedowy i wnetrze
wrzeciona.

6. Do tokarki wtéz kiet wraz z obrabianym
przedmiotem.

7. Przytrzymaj obrabiany przedmiot, a w tym
czasie przyciagnij konik na odlegtos¢ 3 cm od
obrabianego przedmiotu. Przymocuj konika
do toza.

8. Za pomocg pokretta wsun tuleje
do obrabianego przedmiotu. Uzyj
wystarczajgcego nacisku, tak aby
obrabiany przedmiot mocno siedziat i nie
wyleciat podczas toczenia, ale nie uzywaj
nadmiernego nacisku.

9. Dokre¢ blokade tulei.

| A\ OSTRZEZENIE

Tuleja konika moze wywiera¢ nadmierny
nacisk na obrabiany przedmiot i
wrzeciennik. Dlatego uzyj tylko
wystarczajacej sily, tak aby zostato
zapewnione uchwycenie obrabianego
przedmiotu. Zbyt silne uchwycenie moze
przegrzac tozyska i uszkodzi¢ tokarke oraz
obrabiany przedmiot.

10. Przygotuj sobie podpodrke na narzedzia.
Powinna znajdowac sie rownolegte do
obrabianego przedmiotu, tuz ponizej osi
Srodkowej i okoto 3-6 mm od naroznikéw
obrabianego przedmiotu (rys. 9-5). Doktadnie
dokre¢ podpodrke na narzedzia.
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11. Recznie obrd¢ obrabiany przedmiot i
upewnij sie, ze o nic si¢ nie zacina.

12. Wigczy¢ tokarke i stopniowo zwigkszaj
predkos¢ do pozgdanej predkosci
proporcjonalnej do wielkosci obrabianego
przedmiotu. Obserwuj wyswietlacz cyfrowy
na wrzecienniku.

—>| |-—1/8" to 1/4”
lini ‘ obracanie
_Inia obrabi-
srodko- anego pr-
wa zedmiotu

podpodrka na
narzedzia

Rys. 9-5

8.5 Techniki obrébki

Obrébka zgrubna

1. Zacznij od duzego dtuta do obrdbki zgrubnej.
Umies¢ narzedzie na podpérce i delikatnie
dotknij stopka toczong powierzchnie.

2. Powoli i delikatnie podnie$ narzedzie, do
momentu, az zetknie sie z drewnem.

3. Rozpocznij okoto 5 cm od kornca (konika)
obrabianego przedmiotu, powoli przesuwajgc
rowek (zagtebiong czes¢ narzedzia) w
kierunku cigcia. Zobacz rysunek 9-6.
Kontynuuj czynno$¢ wykonujac duze cigcia
do momentu, az obrabiany przedmiot
osiggnie walcowaty ksztatt.

4. Utrzymuj narzedzie jak najbardziej pod
skosem, dzieki temu bedziesz miat
wigkszg kontrolg nad toczeniem i unikniesz
zaczepienia narzedziem o drewno.

Rys. 9-6

5. Po uzyskaniu ksztattu walca zakoncz
obrébke przez jego wygtadzenie za pomocg
skosnego diuta. Trzymaj dtuto prostopadle
do obrabianego przedmiotu i tocz tylko
srodkowg jedng trzecig ostrza. (uwazaj na
krawedzie ostrza, ktére moga zahaczy¢ o
obrabiany przedmiot i go zniszczyc).

6. Teraz za pomocg pozostatych diut mozesz
ozdobi¢ obrabiany przedmiot.

Obrébka wypukta

1. Zaznacz cze$¢ przeznaczong do
zaokraglenia. Umies¢ narzedzie do
znakowania na podpoérce i powoli zblizaj sie
do obrabianego przedmiotu, do momentu,
az dojdzie do ich zetkniecia. Delikatnie unie$
rekojesc¢ i wytnij wymagang gtebokosc.

2. To samo wykonaj po drugiej stronie.

3. Uzyj matego skos$nego dtuta, zaczynajgc od
Srodka miedzy dwoma wycigciami i zacznij
toczy¢ w ich kierunku.

Obrébka zagtebienia

1. Uzyj dtuta do usuwania. Przytrzymaj
wgtebienie pod katem 90 stopni wzgledem
obrabianego przedmiotu. Uzyj kofcowki
narzedzia, aby dotkng¢ obrabianego
przedmiotu i tocz go w dolnym kierunku do
rowka. Zobacz rysunek 9-7. Zatrzymaj sie
na dole; kontynuowanie w gérnym kierunku
moze spowodowac zakleszczenie sie
narzedzia.

Rys. 9-7

2. Przesun narzedzie na zadang szerokos$¢
wgtebienia.

3. To samo wykonaj po drugiej stronie.
Pamietaj, aby zatrzymac sie na dole.

»V*“ rowek

1. Uzyj diuzszej czesci skosnego diuta.

2. Za pomocg diuta delikatnie wyznacz V.

3. Poprowadz skos$ng koncowke do zadanej
szerokosci po prawej stronie ,\V”.

4. Przytrzymaj narzedzie réwnolegle do prawej
krawedzi, delikatnie unie$ rekojes¢ i utworz
wymagang gteboko$¢ za pomocg narzedzia,
patrz 9-8.

Stozkowe $ciecie ro-
wnolegte do V rowka.

Rys. 9-8

5. Tg samg czynno$¢ wykonaj po lewej stronie.
Oba naciecia powinny sie spotka¢ na srodku.

6. Ciecie mozna rozszerzy¢ o dodatkowe ciecia
na gtebokos$¢ lub szerokose.

Odcinanie czesci obrabianego przedmiotu

1. Uzyj narzedzia do znakowania / narzedzia do
dzielenia.

2. Zmniejsz predkosc¢ tokarki do odpowiedniej
predkosci toczenia.

3. Umies¢ narzedzie na podporce i unies
rekojes¢, do momentu, az zetknie sie z
obrabianym przedmiotem. Kontynuuj ciecie w
kierunku do $rodka.

4. Przytrzymaj toczony element, do momentu,
az oddzieli sie od obrabianego przedmiotu.

Szlifowanie i wykanczanie

Delikatne i czyste ciecia utatwiajg szlifowanie.
Odtéz na bok podpérke na narzedzia, zmniejsz
predkos¢ i zacznij prace od zastosowania
delikatnych materiatow $ciernych (120 lub
jeszcze drobniejszy).

Gruboziarniste materiaty $cierne pozostawiajg
rysy na drewnie, ktére sg potem bardzo trudne
do usunigcia.

Zmieniaj materiat Scierny stopniowo (na
przykiad nie przeskakuj z 120G na 220G). Usun
materiat Scierny; nie owijaj go wokot palcow

ani wokot obrabianego przedmiotu. Podczas
lakierowania mozesz pozostawi¢ przedmiot w
tokarce.

Wytgcz tokarke i uzyj pedzla lub tkaniny, aby
natozy¢ lakier. Usun nadmiar lakieru jeszcze
przed wigczeniem tokarki. Pozostaw przedmiot
do wyschniecia, a potem przeszlifuj go za
pomoca materiatow $ciernych 320 lub 400G.
Natéz drugg warstwe lakieru i wypoleru;.

8.6 Plyta czotowa i obrébka mis
Toczenie z wykorzystaniem ptyty czotowej

odbywa sie zwykle po wewnetrznej stronie
wrzeciennika nad tozem. Wieksze elementy
nalezy jednak toczy¢ poza tozem.

Obré¢ wrzeciennik do wymaganej pozyciji; lub
wysun konik i podporke, a wrzeciennik przesun
na koniec toza.

Mocowanie materiatu

Mocowanie przedmiotu za pomocg piyty
czotowej jest jedng z najczesciej stosowanych
metod przytrzymywania materiatu podczas
toczenia czasz, misek lub talerzy:

1. Wybierz materiat (co najmniej 0,4 mm
wigkszy od koncowego zamierzonego efektu).
2. Zawsze pracuj z najwigkszg ptytg czotowa,
ktéra powinna idealnie siedzie¢ na wybranym
materiale.

3. Wyréwnaj strone, ktéra bedzie
przytrzymywana przez ptyte czotowa.

4. Plyte mozesz uzy¢ jako szablon i zaznacz
otwory na elemencie, a nastepnie wywier¢
otwory o odpowiednim rozmiarze. Ptyty czotowe
majg 12 otwordw. Jesli Sruby na plycie czotowej
beda przeszkadzaty to w tym przypadku
mozesz uzy¢ kleju lub kawatka niepotrzebnego
drewna.

5. Dotnij kawatek drewna o takiej samej
Srednicy, jakg ma deska, rys. 9-9. Zaréwno
kawatek drewna, jak i obrabiany przedmiot
muszg mie¢ rowng powierzchnie, ktéra bedzie
klejona.

6. Przyklej dociety kawatek drewna do
obrabianego przedmiotu.

Uwaga: Uzywajgc drewna, pamietaj, aby

do klejenia wybraé odpowiedni klej. Suche
elementy powinny byc¢ klejone zwyktym biatym
lub zéttym klejem. Podczas klejenia bardzo
wazne jest uzyskanie wytrzymatego potgczenia.

Obrabiany przedmiot

Ptyta czotowa

Stopka
Rys. 9-9

Plyta czolowa czy uchwyt zaciskowy?

Ptyty czotowe sg najprostszg i
najbezpieczniejszg metodg przytrzymywania
drewna podczas toczenia. Do tego celu mozna
réwniez uzy¢ uchwyty zaciskowe.

Do wyboru jest kilkadziesigt uchwytow, ale
kazdy tokarz powinien skonsultowac¢ i omowic
uzycie roznych typéw uchwytéw do réznych
prac ze swoimi wspotpracownikami.

Uchwyt zaciskowy jest przydatny podczas pracy
nad wieloma projektami jednoczesnie.

Zamiast wkrecaé z ptyty czotowej, wystarczy po
prostu otworzy¢ uchwyt i wymieni¢ obrabiane
przedmioty.

Najpopularniejsze sg uchwyty z czterema
szczekami i réznymi rodzajami szczek do
réznych rodzajow przedmiotéw obrabianych.
Niektére moga by¢ réwniez dodatkowo
wyposazone w kiet Srubowy.

Wybor materiatu

Drewno opatowe jest najtariszym i najbardziej
dostepnym materiatem, na ktérym mozna
nauczy¢ sie podstaw obrabiania mis.

Uzyj niepotrzebnego kawatka drewna i
wyprébuj na nim niektore techniki toczenia.
Zanim przystgpisz do pracy najpierw sprawdz
swoje umiejetnosci z wykorzystaniem réznych
narzedzi.

Zalecamy zacza¢ od suchego drewna,
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poniewaz nie musisz sie martwi¢ o jego
suszenie oraz mozliwe znieksztatcenie. Jesli
to mozliwe sprébuj pracowac z surowym
drewnem.

Pekniecia

W surowym drewnie powstajg pekniecia.

Aby uzyskac najlepsze wyniki, pozwol drewnu
schng¢ tak dtugo, jak to mozliwe. Gdy drewno
zacznie wysychag¢, na jego koncu wytworzg sie
peknigcia.

Po odcigciu kilku centymetréw drewno powinno
juz by¢ dobrej jakosci.

Drewno przetnij réwniez wzdtuz jego rdzenia.
Wiekszos$¢ peknieé pochodzi ze $rodka.
Podczas toczenia czasz i misek z surowego
drewna upewnij sie, ze utrzymujesz jednolitg
grubos¢ Scianek na catej misie.

Nieréwne grube $ciany moga doprowadzi¢ do
pekania gotowej juz misy.

Znieksztalcenia

Znieksztalcenie jest czesto zwigzane z
toczeniem surowego drewna.

Oczywiscie znieksztatcenie rézni sie w
zaleznosci od rodzaju drewna.

Zwykle drzewa owocowe majg tendencje do
wyginania sie.

Zalezy to réwniez od tego, kiedy drzewo
zostato Sciete oraz w jaki sposéb drewno byto
przechowywane.

Narzedzia do toczenia mis

Dtuto gtebokie jest najbardziej odpowiednim
narzedziem do toczenia mis i talerzy.

Dtuto jest ciezsze i dlatego tatwiej osigga sie
nad nim kontrole niz w przypadku innego dtuta.
Usuwa réwniez szybciej materiat i wytwarza
mniej wibracji niz inne narzedzia.

Wigkszos¢ prac zwigzanych z obrobkag mis
mozna wykona¢ za pomocg dtuta 9,5 mm lub
12,5 mm.

Dtuto o wielkosci 6,3 mm nadaje sie
szczegolnie do obrobki matych misek i
delikatnych prac wykonczeniowych.

Wieksze dtuta (19-25 mm) sg odpowiednie do
nadmiernie duzych elementow.

Do wyczyszczenia wnetrza misek mozna
réwniez uzy¢ duze wypukte skrobaki.

8.7 Metody obrébki mis

Zewnetrzna strona miski

1. Specjalnie uksztattowane elementy musza
zostac obrobione jeszcze przed montazem.
Usun kore ze srodka obrabianego
przedmiotu.

2. Wbij kiet napedowy w gérng czesc
obrabianego przedmiotu.

3. W16z kiet napedowy wraz z obrabianym
przedmiotem do wrzeciennika i przygotu;j
konik. Zabezpiecz konik w tozu i odkre¢
go na $rodku obrabianego przedmiotu.
Wszystkie elementy odpowiednio zamocuj.

4. Obroc¢ przedmiot recznie i upewnij sie, ze w
obrocie nic mu nie przeszkadza.

5. Wigcz tokarke i stopniowo zwigkszaj
predko$¢ do momentu osiggniecia
wymaganej predkosci proporcjonalnej do
wielkosci obrabianego przedmiotu. Jesli
maszyna zacznie wibrowac, zmniejsz
predkosé.

6. Zewnetrzna strone miski obrabiaj za pomocag
wiekszego 13 mm dtuta trzymajgc mocno
rekojesc¢ przy pasie. Aby uzyskac najlepsza
kontrole nad narzedziem, pracuj catym
ciatem.

7. Po osiagnieciu pierwotnego ksztattu nalezy
réwniez obrobi¢ spodnig czes$¢ (w poblizu
konika) i przygotowac¢ jg do zamocowania na
ptycie czotowej.

8. Wykonaj maty wystep (o dtugosci 3 mm) o
wielkosci otworu znajdujgcego sie w ptycie
czotowej. Zobacz rysunek 9-10. Umozliwi
to wysrodkowanie obrabianego przedmiotu

po zamocowaniu w plycie. (UWAGA: Jesli
chcesz uzy¢ uchwyt zaciskowy, wykonaj
wystep o proporcjonalnym rozmiarze).

9. Wytacz tokarke, wyjmij obrabiany przedmiot i
zamocuj ptyte czotowg lub uchwyt zaciskowy
(patrz rozdziat 9.6.1).

|4\ OSTRZEZENIE

Powierzchnia plyty czotowej powinna
przylega¢ do powierzchni obrabianego
przedmiotu.

10. Zewnetrzng strone misy tocz za pomoca
dtuta 13 mm lub 10 mm. Zostaw troche
materiatu na spodzie, aby pézniej wygodnie
toczy¢ wewnetrzng czes$¢ miski. Nadmiar
materiatu zostanie pozniej usuniety.

_.| cca 10mm
> czZop 0

|~ srednicy piyty
’ czotowej

Rys.9-10

Wewnetrzna strona miski

Zatrzymaj tokarke i odsun konik.

Wyreguluj podporke tak, aby nie przeszkadzata
w pracy. Recznie obrd¢ obrabiany przedmiot i
upewnij sie, ze o nic nie zahacza.

Podczas obrobki czotowej zawsze ustawiaj
podporke nieco ponizej srodkowej osi.

Uwaga: zawsze pracuj z narzedziem od lewe;j
strony w kierunku do $rodka toczenia. Staraj sie
poprowadzi¢ narzedzie jednym nieprzerywanym
ruchem od krawedzi do $rodka obrabianego
przedmiotu tak, aby zapewnic czystg krzywizne
na przedmiocie.

Za pomocg lewej reki kontroluj kat narzedzia, a
prawg reka pociggnij uchwyt narzedzia wokot
korpusu. Aby zapewni¢ czyste usuwanie wiéréw
staraj sie wykonywacé bardzo ptynne ruchy od
spodu miski w kierunku do krawedzi. Przesun
narzedzie na srodek i ponownie zaznacz ksztatt
spodu miski.

Szlifowanie i wykanczanie

Usun podpdrke na narzedzia i zacznij
szlifowanie od zastosowania papieru $ciernego
o ziarnistosci (120G), a nastepnie kontynuuj
szlifowanie ze stopniowym przechodzeniem

na drobniejszg ziarnisto$¢ przy uzyciu tylko
niewielkiego nacisku.

Zastosuj mechaniczng szlifierke, dzigki czemu
unikniesz $ladéw po szlifowaniu. Szlifowanie
wykanczajgce wykonaj za pomocg ziarna 220G.
Natoz pierwszg warstwe powtoki lub
impregnatu. Pozostaw do wyschnigcia i
ponownie oszlifuj za pomocg papieru sciernego
o ziarnistosci 320 lub 400.

Wigcz tokarke i odetnij podstawe. Zatrzymaj
sie przy okoto 80 mm $rednicy, a nastepnie za
pomoca pity tarczowej z drobnym uzebieniem
oddziel miske od odpadow.

Nanie$ kolejne powtoki powierzchniowe a
potem wypoleruj.

9. Konserwacja
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Przed przystapieniem do prac
konserwacyjnych odtacz tokarke od
zrodia zasilania poprzez jej wytaczenie lub
odtaczenie z gniazdka.

Nieprzestrzeganie instrukcji moze
spowodowaé powazne obrazenia!

9.1 Ogolne procedury

Konserwacja maszyny powinna odbywac sie w
regularnych odstepach czasu, aby zapewnic jej
bezpieczne i prawidtowe dziatanie.

Upewnij sie, ze wszystkie zabezpieczenia

i Sruby sg dobrze dokrecone oraz, ze
przeprowadzone zostaty wszystkie niezbedne
regulacje.

Przeglad i konserwacja powinny by¢
przeprowadzane co najmniej dwa razy w roku.

Jesli tokarka jest uzywana w sposob ciggty,
zaleca sie czestsze kontrolowanie.

Oczys$¢ i nasmaruj foze, aby wrzeciennik, konik
i podporka mogty sie swobodnie $lizgac. Za
pomoca srodka odrdzewiajgcego usun rdze.
Do czyszczenia wrzeciennika uzyj sprezonego
powietrza. Zapobiegnie to gromadzeniu sie
trocin wewnatrz wrzeciennika.

Usuwaj rowniez wszelkie odpady gromadzgce
sie wokét otworu wentylacyjnego i przetwornicy.

Nie demontuj przetwornicy!
Ponadto czesto czy$¢ wylot konika i wrzeciona.

tozyska sg juz wstepnie nasmarowane i
uszczelnione i nie wymagajg konserwacji.

9.2 Wyréwnanie paska i kota pasowego
Koto pasowe i silnik sg juz wyréwnane przez
producenta, wiec jesli zostang wykonane
jakiekolwiek regulacje, koto pasowe i silnik
muszg zosta¢ ponownie wyréwnane.
Zablokuj wrzeciono, poluzuj sruby kota
pasowego (E, rys. 9-12) za pomoca klucza
imbusowego 3 mm i przesun koto pasowe we
wiasciwe potozenie.

Dokre¢ sruby i poluzuj wrzeciennik.

Jesli kota pasowe i pasek sg odpowiednio
wyréwnane, pasek nie powinien wydawaé
zadnego niezwyktego dzwieku lub hatasu.

9.3 Wymiana paska i kota pasowego
Zobacz rysunek 9-12.

Bedziesz potrzebowat klucza szesciokatnego
3 mm.

Aby wymieni¢ pasek lub koto pasowe postepuj
w nastepujacy sposob.

Jesli nie masz pewnosci, jak to zrobié,
skontaktuj sie z dziatem technicznym JET lub
autoryzowanym centrum serwisowym.

1. Odtacz tokarke od zrodta zasilania.

2. Poluzuj dzwignie obrotowg (A, rys. 9-12) i
podnies$ drugg rekojesc¢ (B), aby podnies¢ silnik.
3. Dokre¢ dzwignie obrotowg (A), silnik
pozostanie w pozycji podniesione;.

4. Zdejmij pasek z kota pasowego.

5. Poluzuj dwie $ruby ustalajgce na sterowaniu
recznym (C, 9-12)

6. Zablokuj wrzeciono (D) i odkre¢ sterowanie
reczne z wrzeciona (zgodnie z ruchem
wskazowek zegara).

7. Wysun wrzeciono tylko na tyle, aby mozliwe
byto zdjecie kota pasowego lub paska.
UWAGA: W razie potrzeby uzyj drewnianego
mtotka i delikatnie wbij koncéwke wrzeciona.
Pamietaj, aby nie uzywaé metalowego mtotka.
8. Podczas wymiany kota pasowego poluzuj
obie sruby ustalajgce (E) i wyjmij koto pasowe
z wrzeciona.

9. Umies¢ nowe koto pasowe i zabezpiecz je
dwiema srubami ustalajgcymi. Upewnij sie,

ze koto pasowe jest prawidtowo wiozone i
zainstalowane.
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10. Z powrotem wsun wrzeciennik.

11. Ponownie zainstaluj walec recznego
sterowania, pamietajgc o dokreceniu $rub.

12. Wyréwnaj nowe koto pasowe (patrz rozdziat
10.2) i dokre¢ dwie Sruby.

13. Zwolnij dzwignie obrotowg (A) i opus¢ silnik
za pomoca dzwigni napinajgcej (B). Dokre¢
dzwignie obrotowa.

14. Zwolnij wrzeciono.

10. Pomoc w przypadku awarii

Objawy

Mozliwa przyczyna

Naprawa *

Silnik nie pracuje lub nie pracuje z petng moca.

Przecigzona sie¢ elektryczna.

Przywré¢ sie¢ do odpowiedniego stanu.

Niewymiarowe druty zasilajgce lub przedtuzacz
jest za dtugi.

Uzyj szerszych drutéw lub krétszego przedtu-
zacza.

Niskie napiecie.

Popros$ o sprawdzenie napiecia i napraw stan
niskiego napiecia.

Zuzyty silnik.

Wymien silnik.

Silnik lub wrzeciono zatrzymuje sig lub nie moz-
na go w ogdle uruchomic.

Nadmierna gtebokos¢ skrawania.

Zmniejsz gtebokos¢ ciecia.

Zuzyte lub rozdarte koto pasowe.

Wymien pasek.

Niewfasciwe chtodzenie silnika.

Zdmuchnij trociny z wentylatora silnika.

Zuzyte tozyska wrzeciona.

Wymien tozyska.

Zuzyty silnik.

Wymien silnik.

Nadmierne wibracje lub hatas.

Obrabiany przedmiot jest zle wysrodkowany lub
predkos¢ jest zbyt wysoka.

Zmniejsz predkos¢. Wysrodkuj ponownie. Tocz
tak, aby obrabiany przedmiot byt symetryczny
do osi lub uzyj inny przedmiot.

Zbyt duza predkosc.

Zmniejsz predkosc.

Zuzyte tozyska wrzeciona.

Wymien tozyska wrzeciona.

Zuzyty lub nieprawidtowo wyréwnany pasek.

Wyréwnaj pasek. Wymien zuzyty pasek.

Poluzowane $ruby w silniku.

Dokrec¢ sruby.

Tokarka nie jest wypoziomowana.

Wyréwnaj stopki noég.

Narzedzia majg tendencje do zacinania sie lub
kopig.

Tepe narzedzia.

Utrzymuj narzedzia ostre.

Podpdrka jest zbyt nisko.

Dostosuj wysoko$¢ podporki.

Podporka jest zbyt daleko od obrabianego
przedmiotu.

Wyreguluj pozycje podporki.

Niewfasciwe narzedzie.

Uzyj odpowiedniego narzedzia.

Wrzeciennik porusza sie po tozu, uzywajgc
nacisku tulei konika.

Uchwyt blokujacy nie dziata poprawnie.

Dokre¢ uchwyt blokujacy.

Nadmierne dokrecenie tulei konika.

Przesun wrzeciennik do lewego korca, mocno
zablokuj i chwyci¢ obrabiany przedmiot koniki-
em. Uzyj niewielkiej sity, ktéra jedynie zapewni
pewne przytrzymanie obrabianego przedmiotu.

Konik porusza sie po tozu jedynie po nacisnig-
ciu na niego.

Nakretka, ktéra blokuje pozycje konika na tozu
jest za mato dokrecona.

Dokre¢ nakretke zabezpieczajgca, ktora znajdu-
je sie pod konikiem.

Nadmierny nacisk na konik. (Uwaga: Wysunig-
cie konika moze wywiera¢ nadmierny nacisk na
obrabiany przedmiot i wrzeciennik. Uzyj niewiel-
kiej sity, ktora jedynie zapewni pewne przytr-
zymanie obrabianego przedmiotu. Nadmierny
nacisk moze uszkodzi¢ maszyne.)

Z powrotem zamocuj obrabiany przedmiot i pr-
zesun tuleje z konika tak aby obrabiany element
utrzymywat si¢ na swoim miejscu.

toze tokarki i powierzchnia styku konika sg
Sliskie lub zattuszczone.

Wysun konika i oczy$é powierzchnie. Ponownie
natdz na toze cienkg warstwe smaru.

Cyfrowy wys$wietlacz nie dziata.

Cyfrowy czujnik znajduje sie poza swoim
potozeniem.

Otwoérz dostep do silnika i umies$¢ czujnik z
powrotem na swoim miejscu.

* OSTRZEZENIE: W przypadku niektérych regulacji moze je wykonaé jedynie wykwalifikowany elektryk.
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11. Zalecana predkos¢ tokarki (wedtug
Srednicy obrabianego elementu)

Srednica Obrébka Toczenie Prace
obrabianego | zgrubna ogolne obr./ | wykoncze-
elementu obr./min. min. ni(_)we obr.
mm min.
Pod 50 1520 3000 3000
50-100 760 1600 2290
100-150 510 1080 1500
150-200 380 810 1125
200-250 300 650 900
250-300 255 540 750
300-350 220 460 640
350-400 190 400 560
400-500 175 325 450
500-600 175 260 375

12. Akcesoria opcjonalne

Akcesoria opcjonalne, ktére mozna

zakupi¢ osobno, mogg znacznie zwigkszy¢

funkcjonalnos$¢ tokarki. Skontaktuj sie ze swoim

sprzedawca.
121-719001
121-719401

...... Uchylny uchwyt konika
...... Przedtuzenie toza 508 mm
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