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CE-ES-Prohlaseni o shodé

Vyrobek: Soustruh na dievo

JWL-1440VS
Typové €islo: 719400M

Znacka: JET

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

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

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electro Magnetic Compatibility

Konstruovano ve shodé s:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006-A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Technickou dokumentaci zpracoval

Hansjorg Meier, Vedouci oddéleni vyroby,
JPW (Tool) AG

A

2016-06-17 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-1440VS Soustruhu na dievo pro bezpec¢nost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime prectéte si peclivé a
podrobné informace obsazené v tomto navodu k obsluze a privodnich dokladd. Stroj JET pouzivejte dle tohoto navodu a instrukci a
ziskate tak jeho maximalni zivostnost a vykon. Dodrzujte bezpecnost prace.

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

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

2. JET 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

Zarucnimi podminkami firmy IGM

nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpecnost

3.1 Pouéeni

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

Dodrzujte minimaini vék uréeny podle zakona.
Stroj mGze byt pouzivan pouze v bezvadném
technickém stavu.

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

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

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

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

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

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

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani
prestavba stroje.

Denné pred zaCatkem prace pfezkousSejte
bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych
kryt(. Zjisténé nedostatky na stroji nebo

poskozeny ochranny kryt ihned odstrante.

Stroj uvadeéjte do chodu pouze v dokonalém
technickém stavu.

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

Vzdy pouzivejte ochranné bryle. Vzdy
pouzivejte ochranu sluchu. Nastroje jsou ostré
a mohou vést k 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 pofad zavieny!

Nikdy nesoustruzte obrobek bez opfeni o
opérku.

PFi praci v praSném prostfedi noste vzdy
ochranou masku.

Dbejte na spravné osvétleni.

Dejte pozor aby stroj stal na podloZzce.
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 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.

Odstrarite tfisky a kusy obrobku pouze kdyz je
stroj vypnuty.

Upinani obrobku jen pfi vypnutém motoru.

Nestavte se na stroj.

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

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

3.3 Rizika
Také pfi pfedepsaném pouzivani stroje se
mohou vyskytnout rizika.

www.igm.cz
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Nebezpecdi odlétavajiciho obrobku.
Obrabéjte pouze obrobek ze dfeva bez vad.

Pozor na hluk a prach.

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

Pozor na poSkozeny elektricky kabel.

4. Specifikace stroje
4.1 Technicka data
JWL-1440VS:

Primér nad lozem 370 mm
Vzdalenost mezi hroty 1016 mm
Rozsah otacek vietena 400-3000 ot./min.
Vreteno 1“x8 TPI
Kuzel vietena MK 2
Krokovani otaceni vietene 10x36°

Rotace vietene 0°, 30°, 60°, 90°,

120°, 180°, 270°

Kuzel koniku MK 2
Pramér otvoru konik 9 mm
Délka koniku 108 mm
Vyska trnu nad podlahou 1117 mm
Rozmér stroje (DxSxV) 1420x530x550mm
Hmotnost 100 kg

El. pFipojka 230V ~ 60 Hz 1/N/PE
Vystupni vykon 0,746 kW (1 HP) S1

Referenéni proud 10A
Prodluzovaci kabel (HO7RN-F): 3x1,5 mm?
Jisténi 15A (230V)

Druhy zatizeni elektrickych motort

S$1 - Trvalé zatizeni

S2 - Kratkodoby chod

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

(zatéz stfidana s volnob&znymi otackami)

4.2 Rozsah dodavky

1 soustruh - A

2 Litinové nohy stojanu - B

(volitelné pfislusenstvi)

1 indexovy kolik na aretaci vietena - C
1 hnacitrn-D

1 rotani trn - E

1 vyrazeci ty¢ - F

1 licni deska - G

1 opérka - H

1 nastrény kli¢ - J

1 Vyneseni podpérky - K

4 VySkoveé nastavitelné patky nohou - L
(volitelné pfislusenstvi)

1 navod k obsluze a rozpad dill

1 zaruéni list

1 Montazni sada (JWL1440-HP1) - M

(volitelné prisluenstvi)

5. Pfreprava a uvedeni do chodu

5.1 Pfeprava a vylozeni

Stroj je ur€en pro praci ve vnitfnich prostorach.
Plocha kam bude stroj umistén, musi byt rovna
a Cista. Nevyhazujte krabice od stroje, dokud
nemate stroje cely sestaveny a ozkouseli jste,
Ze je funkeni.

Pokud je potfeba, muze byt stroj ukotven k
pracovnimu stolu nebo podlaze.

o & diameter (TYP)
o 82m
S e SN s o,
. -|¢/ t —
e—F—— - -
5|
E HOLE PATTERN FOR MOUNTING JWL-1440VS
8]
— L3 = @
1308mm (51-172%)
Obr. 2

Pro ucely pfepravy neni stroj po vybaleni
kompletné smontovany.

Pokud po vybaleni stroje zjistite jeho
poskozeni, neuvadéjte ho do provozu a
kontaktujte dodavatele.

Obal zlikvidujte ekologicky.
Odstrarite konzervaéni tuk jemnym
rozpoustédlem.

5.2 Montaz podstavce pod soustruh
(volitelné pfislusenstvi)

V tomto bodé by mély byt vietenik, konik a
podpéra nastroje odstranény z lizka.

Odsroubujte ¢ep (N, Obr.3) z kazdého konce
lGzka. Uvolnéte pojistné rukojeti a sundejte
konik, vietenik a podpéru z ltzka.

Vietenik stroje je téZky. Pozadejte o pomoc
druhou osobu.

Obr. 3

Jednotlivé nohy podstavce pfipevnite ze spodu
k 1Gzku pomoci 2 $roubu s podlozkou a pruznou
podlozkou.

Pevné utahnéte vsechny Srouby

Obr. 4

Na spodni ¢ast nohy pfisroubujte Vyskové
nastavitelné patku, pro vyrovnani lizka do roviny.
Jejich zasroubovanost mizete pozdéji upravit.

Obr. 5

S pomoci asistenta, oto¢te IGzko na nohy
a nasadte zpét vietenik, podpéru a konik.

Zaijistéte je zpétnym zaSroubovanim ¢epu N
Podle potreby zvyste, nebo snizte vysku lizka,
jak Vam to umozni patky nohou. Nezapomerite
patkami dorovnat lGzko do roviny. Poté utahnéte
kontra matici proti litinové noze podstavce.

6. Prace se strojem

6.1 Montaz prodlouzeni lizka

(volitelné prisluSenstvi)

Rozsifené 1izko Ize namontovat na horni nebo
spodni otvory nohy soustruhu.

Montaz v horni poloze prodluzuje délku lGzka
soustruhu.

Montaz rozsifeni ve spodni poloze umoznuje
pouziti opérky nastroje pfi vnéjSim soustruzeni.

1. Posurite konik od okraje ltzka.

2. Druha osoba Vam pfidrzi prodlouzeni

u konce lGzka. Prostréte Srouby 9,5mm s
podlozkou a pruznou podlozkou skrz nohy
soustruhu a skrz prodlouzeni lizka (P, Obr. 6).
NaSroubujte matic a zatim je nedotahujte na
pevno.

3. Vysroubujte ¢ep z luzka soustruhu z pozice
(N1), a vlozte jej do otvoru na konci prodlouzeni
lGzka pozice (N2).

4. Srovnejte horni plochu prodlouzeni s horni
plochou lGzka, jak jen to je mozné.

POZOR: Horni plocha prodlouzeni musi byt v
jedné roviné s povrchem loze. Vnitfni drazka
musi také navazovat, aby byl posun koniku
pres spoj hladky.

5. Posurite konik na spoj, prodlouzeni a ltzka,
tak aby upinaci matice koniku byla sou¢asné
pres prodlouzeni a loze (Obr. 6). Uzamknéte
konik upinaci rukojeti.

6. Dotahnéte Srouby (P).

7. Odemknéte konik a posunte jej dopfedu a
dozadu, aby se ozkous$ela hladkost posunu. V
pfipadé potfeby provedte dalsi upravy.

Obr. 6

6.2 Odkladaci police pod soustruhem

Pod loze soustruhu si muzete vyrobit polici,
kterou ukotvite za Fimsy z vnitfni strany nohou
stojanu (Obr. 7).

Obr. 7

7. Elektrické zapojeni

Elektrické zapojeni musi provadét kvalifikovany
elektrikar v soulad se vSemi pfisluSnymi
predpisy. Tento stroj musi byt fadné uzemnén,
aby se predeslo Urazu elektrickym proudem.

Pred pripojenim ke zdroji napéti se ujistéte,

www.igm.cz

-4-

icM



ze vypinac je v poloze vypnuto.

Pouzivejte pouze 3-zilovy prodluzovaci kabel.
Poskozeny napdjeci kabel okamzité vyménte.

7.1 Napajeni jinym proudem

Pro moznost pfepojeni na nizsi napajeni je
diagram zapojeni na zadni strané manualu.
(Poznamka: V pfipadé rozport se strojem,
diagram uvnitf elektrické skFiné je hlavni.)

7.2 Prodluzovaci kabel

Pouziti prodluZovacich kabell se nedoporucuije.
Zkuste umistit stroj, aby dosahl do zasuvky bez
potfeby prodluzovaciho kabelu. Pokud bude
nutné pouzit prodluZzovaci kabel, ujistéte se, Ze
splfiuje v§echny pfedpisy a normy.

8. Udrzba a kontrola

8.1 Posun vieteniku

Zatlacte rukojet (A, Obr. 9) smérem k motoru
pro uvolnéni. Vietenikem Ize nyni volné
posouvat po celé délce z lizka. Pfed zahajenim
provozu soustruhu Utahnéte rukojet.

8.2 Rotace hlavy

1. Uvolnéte rukojet (A, Obr. 9).

2. Povolte vroubkovanym Sroub (B) proti sméru
hodinovych ruci¢ek. Dokud nejde povytahnout
smérem ven.

3. Povytahnéte Sroub ven a otocte vietenik do
pozadované polohy. Vietenik ma sedm
uzamykacich pozic.

Poznamka: Budte opatrni, abyste si nepfiskfipli
prsty mezi vietenik a loze.

4. Uvolnéte Sroub (B), ten sam zaskoci,

jak dosahne pozice, kde muze byt vietenik
uzamcen.

5. Utahnéte rukojet (A) zatazenim paky
smérem od motor.

6. Zasroubujte Sroub (B) pro pevné zajisténi
pozice pooto€eného vieteniku.

Obr.9

8.3 Posun koniku

Pro posun koniku odjistéte rukojet (C, Obr. 10)
dold k [Gzku. Pro zajiSténi koniku opét zvednéte
rukojet’ C.

Chcete-li vysunout hrot koniku, uvolnéte
pojistnou paku (D) a otacejte ru¢nim kolem (E).
Poznamka: Pred zapnutim soustruhu,
zkontrolujte, utazeni paky proti pohybu koniku a
dotazeni paky proti pohybu hrotu v koniku.

E

Obr.10

Chcete-li odstranit vietenik, nebo konik z

ltzka, odsroubuijte dorazovy ¢ep (N, Obr.3). Po
montazi nebo demontazi vratte ¢ep do llizka.

Pro vétSinu soustruznickych operaci je vietenik
umistén na levém konci lGzka.

8.4 Nastaveni upinani loze

Upinaci mechanismus vietenik, koniku

je nastaven od vyrobce a neni nutné jej
prenastavovat. Pokud by neslo pevné
uzamknout pozici na lozi. Sundejte konik/
vieteno a dotahnéte matici (F) proti lozi.

(Obr. 11, ukazka na koniku)

Obr. 11

1. Sundejte konik z loze.

2. Polozte konik na bok a dotahnéte pojistnou
matici (F, Obr.11) pro zvySeni tlaku fixace na
IUZku, nebo povolte matici pro snizeni pfitlaku.

3. Vratte konik zpét na IGzku a otestujte aretaci.

4.V pfipadé potfeby kroky opakujte

8.5 Opérka na nastroje

Opérka délky 30,5 cm je dodavana se
soustruhem. Je navrzena tak, mohla byt ve
spravné vysce nad lizkem a vytvarela tak
optimalni thel nastroje pro praci.

Uvolnéte zajistovaci paku u loze (G, Obr.

12) a posurite opérku na pozici, kde budete
obrabét. Pevné utahnéte paku pfed zahajenim
prace. Uvolnéte paku (H, Obr. 12) a upravte
vysku opérky pro optimalni vysku nastroje. Po
nastaveni vysky loZze paku opét utahnéte.

Obr.12

8.6 RozsSireni nastavec opérky nastroje
Rozsifeni (J, Obr. 13) pfipojite k zakladné
opérky. Nabizi pak vétsi dosah pro soustruzeni
pod uhlem vreteniku, jak je znazornéno na
obrazku.

Ujistéte se, ze upinaci ¢elisti (K, Obr. 13) jsou
dostate¢né rozeviené pro moznost zalozeni
opérky na nastroje. Nasledné vSe dobie
dotahnéte.

8.7 Aretacni paka

Pojistné kliky, jako je H, Obr.12, jsou
nastavitelné, pro snazsi dotazeni. Jednoduse
povytahnéte rukojet ven a otocte ji na do
idealni pozice, a pak mlzete utahovaci systém
pohodIné uvolnit.

8.8 Déleni vietene (Indexovani)

Indexovani se pouziva k vytvoreni
rovhomérnych znacek na obrobku, pfi
zachovani stejnych pozic uzaméeni vietena.
Soustruh JWL-1440VS poskytuje 36
indexovanych pozic. Ty jsou uvedeny v tabulce
v kapitole 13.

1. Rucné otocte vieteno, dokud indexovy ¢ep
(L, Obr.14) nezapadne do pozadovaného
otvoru.

2. ZaSroubujte indexovy kolik do otvoru, az
zaklapne do vietena

3. Provedte pozadovanou operace.

4. OdsSroubujte indexovy kolik, dokud se
neuvolni vieteno. Otocte vieteno na dalsi
pozadovanou pozici otvoru a akci opakujte.

POZOR: Odstrarite indexovy kolik z vietena.
Pred spusténim soustruhu.

DULEZITE: Nepouzivejte indexovy kolik na
uzaméeni vietene pro montaz, dochazi tak ke
zbyte€nému opotrebeni ¢epu. Pro tento Gcel
pouzijte aretaci vietene.

8.9 Trn hnaciho vietene: montaz/demontaz
Hnaci trn by mél byt nejprve pfipevnén na
obrobek a nasledné vliozen do vieteniku. Viz
kapitola 9.4.

1. Odpojte soustruh od zdroje napajeni.

2. Vycistéte kuzelovou dosedaci plochu
hnaciho trnu, a vnitfek vieteniku, poté zatlacte
kuzel do vreteniku.

3. Chcete-li demontovat hnaci trn, nejprve
odstrarite obrobek ze soustruhu. Pro
demontaz trnu pouzijte kovovou ty¢. Prostréte
ji vietenikem (Obr.15), a klepnutim tyce do
hnaciho trnu dojde k jeho vyrazeni.

Dulezité: Zajistéte, aby hnaci trn pfi vyndavani
nevypadl na loZze soustruhu.

Obr. 15

8.10 Unaseci hrot do konika: montaz/demontaz
Pro vlozeni unaseciho hrotu do konika.

1. Odpojte soustruh od zdroje napajeni.

2. Vycistéte kuzelovou dosedaci plochu
unaseciho hrotu, a vnitfek vieteniku, poté
zatlacte kuzel do vreteniku. Otestujte uchyceni
unaseciho hrotu. Jestli nejde rukou opét
vytahnout ven. Jinak otocte kolem na konci

www.igm.cz

icM



koniku, aby se vieteno povysunulo z pinoly a
zastréte hrot znovu.

3. Vzdy utdhnéte zajistovaci paku (M, Obr.16),
jakmile unaseci hrot je na spravné poloze.
Ujistéte se, Ze drazka (N, Obr.16) v pinole je v
souladu s uzamykacim rukojeti.

Demontaz unaseciho hrotu:

4. Odsunte konika stranou a vyjméte obrobek.
5. Uvolnéte vieteno v pinole pakou (M, Obr.16).
6. Otacejte ruénim kolem proti sméru
hodinovych ruci¢ek. Postupné se zatahne
vieteno do pinoly a unaseci hrot vypadne.
Diulezité: Unaseci hrot drzte rukou béhem
toceni kola, aby nevypadl na loZe soustruhu.

,! =
Obr. 16

8.11 Aretace vietena

Zatlacte zamek vietena, kolik (P, Obr.17), a mirné
otacejte vietenem, dokud kolik zcela nezaskoci.
Po dobu potfeby aretace musite kolik drzet.

Obr. 17

8.12 Licni deska: montaz/demontaz

1. Odpojte soustruh od zdroje napajeni.

2. Namontujte licni desku na obrobek.

3. Za aretujte vieteno pomoci koliku.

4. NaSroubuijte licni desku na zavit vietena
a otacejte ve sméru hodinovych rucicek tak
dlouho, dokud to pujde.

5. Licni deska je nyni pfipravena na
soustruzeni.

6. Pro demontaz licni desky zamacknete
aretacni kolik a licni desku povolte pomoci klice.

8.13 Kontrola zarovnani trnt

Po opétovné montazi hnaciho trnu do vietena
je doporucené zkontrolovat zarovnani trn(.

1. Zablokujte vieteno v normalni poloze otaceni.
2. Posurite konik smérem k vietenu, az se trny
témeér dotknou (viz Obr. 18). Uzamknéte konik
v této poloze.

3. Podivejte se na trny z vrchu a z boku, abyste
se ujistil, Zze jsou trny zarovnany.

4. Pokud trny nejsou zarovnany, uvolnéte zavés
a otocte je lehce. Tak aby byli proti sobé. Po
dokonceni nastaveni zamknéte vietenik.

9. Provoz
Informace, které nasleduji, jsou obecné povahy
a neomezuji odpovédnost obsluhy z poSkozeni
stroje pfi praci se strojem. Tento manual
nenahrazuje Skoleni prace se soustruhem nebo
odborné knihy.

9.1 Ovladaci prvky

Viz Obr.19

Vypina¢ ON/OFF (A): Vytahnéte vypinac a
muZzete zacit soustruzit. Stisknuti vypinace
soustruh vypne.

Bezpecnostni ,klic" (A1), mize byt vyndan,

aby se zabranilo nepovolenému spusténi
soustruhu. Bezpecnostni ,kli¢“ musi byt viozen
pro zapnuti soustruhu.

POZOR: Pokud dojde k vypadku proudu béhem
provozu. Okamzité stisknéte vypinac do polohy
OFF, aby se zabranilo nechténému rozb&hnuti
stroje po obnoveni dodavky proudu.

Ovladaci paka otacek: Otocte rukojeti
(B, Obr. 20) pro nastaveni rychlosti, ktera je
zobrazena jako RPM (otacek za minutu) v
sousednim okné (C).

POZOR: Nespoustéjte soustruh na maximalni
rychlost, je-li obrobek zalozen nové v soustruhu.
Spustte nejprve pfi nizSich otaCkach a postupné
je zvySujte na pozadovanou rychlost.

Obr. 20

JWL-1440VS obsahuje zménu otacek pomoci
variatoru.

Rychlost se méni prostfednictvim rukojeti B,

Obr. 20. Otacenim rukojeti se femenice vietena
roz$ifuje a femen klesne dolt do mensiho priméru
mezi dvé doloviny femenice. Naopak, femenice
motoru, které jsou spojeny pruzinou, dojde k
automatickému nastaveni podle pohybu femene.

UPOZORNENI: Zménu rychlosti provadsite,
pokud se vieteno soustruhu otaci, aby se
zabranilo pfemahani femenu.

9.2 Kontrola

Pfed pouzitim soustruh, zkontrolujte:

1. Srovnani soustruhu do roviny. Vyrovnavaci
patky snizuji vibrace stroje.

2. Zkontrolujte loZiska, zda na nich neni axialni vile.
3. Zkontrolujte napnuti femen, ten musi byt
utaZeny, ale ne pfili§ tésny.

4. Loze je Cisté, pouzijte dratény kartac pro
odstranéni rzi. Pak pouzijte konzervacni vosk,
aby se zabranilo nahromadéni nové rzi.

5. Ocisténi vietena, musi byt bez prachu a nedistot.
6. Ocisténi koniku a pinoly od necistot.

7. Dobré osvétleni, dbejte, aby pracovni plocha

byla dobfe osvétlena a nic vam nevrhalo stiny
do pracovniho prostoru.

9.3 Vybér nastroje

Kvalitni soustruzeni dfeva nevypliva z vysokych
otacek, ale spiSe z pouziti spravného typu
soustruznickych nastrojl.

Perfektni a ostry nastroj na obrabéni dieva je
predpokladem profesionalniho vysledku.
Hlavni nastroje:

A B C D
M — == !
Obr. 21

Dlata pro ubirani (A, Obr 21)

Jsou ur€ena pro rychlé ubirani béhem
pfipravnych praci. Kovany hluboky zlabek,
rovné ostfi (Obr 22).

Obr. 22

Dlato ,8krabka“ (B, Obr 21)

Standardni nastroje pro soustruzeni vnéjSich
a vnéjsich kruznic a zarovnani ryh. Kované po
celé délce. Ostfi ve tvaru prstu.

Ploché dlato (C, Obr 21)

Standardni dlato pro soustruzeni rovnych
nebo zakfivenych tvar(i (Obr 23). ZeSikmeny,
oboustrannv brus.

rovnobézné

Obr. 23

Upichovak (D, Obr 21)
Pouziti k upichnuti soustruzeného obrobku a
vytvofeni drazky.

9.4 Vybér rychlosti

Pouzijte nizké rychlosti pro obrabéni na hrubo
a pro prace na velkych primérech. V pfipadé
vibrovani, vypnéte stroj a odstrarite pFicinu.

Doporucené rychlosti

pramér . . | vSeobecny | dokon&ovaci
hrubovani S 2

obrobku . soustruzeni prace
ot./min : )

mm ot./min ot./min
<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
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9.5 Upnuti obrobku

Soustruzeni obrobku probiha mezi hroty
soustruhu nebo upnutim obrobku do sklicidla,
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.

Obrazek 24 ukazuje zakladni tvary obrobku pfi
soustruzeni.

Rovné Vypouklé Dutina ,V* Kuzel

L]

teélo

Obr. 24

9.5 vybér materialu pro obrabéni

Obrobek by mél byt rovny bez viditelnych trhlin,
sukd a jinych vad. Obrobek musi byt del$i nez
pozadovany hotovy kus. Konce se zkracuji jako
posledni. Idealni je pfipravit si obrobek jako
osmiuhelnik, aby se sniZily razy a zrychlila se
vyroba valcového tvaru.

1. Pro upnuti mezi hroty je dulezité vyznacit si
stfed na obou koncich obrobku. Pfesnost neni
dulezita pro plynuly chod, ale nesmirné dulezité
je vytvorit dllek na stfedové znaéce strany. Dilek
vytvofte pomoci $idla, hfebiku nebo dal&iku.

2. U tvrdého dfeva mlZzete pomoci pasové

pily vytvofit zafez jako je na obrazku 25. pro
pevnéjSi upnuti mezi hroty.

Obr. 25

3. Hnaci trn zatlacte 6mm do obrobku pomoci

dfevéné palice, nebo pfed dfevo kladivem, jak
je znazornéno na obrazku 26. Dejte pozor, aby
se obrobek nerozstipl.

Obr. 26

POZOR: Nikdy nepouzivejte ocelové nebo
kovoveé kladivo na zatlu€eni trnu do obrobku.
Nezatloukejte obrobek, pokud je trn ve vietenu.

4. Ujistéte se, ze je vieteno uzaméeno k lozi
soustruhu.

5. Vycistéte kuzel trnu a vietenik.

6. Vlozte zuzeny konec do vietene (s upevnénym
obrobkem) do vieteniku.

7. Prisurite konik do 20cm od konce obrobku a
zajistéte jej k lozi.

8. Otacejte kolem na koniku, aby se vysunula

pinola s trnem a opfela se o obrobek. Pouzijte
dostatecny tlak k zajisténi obrobku mezi hroty,
ale pozor na nadmeérny tlak.

POZOR Trn koniku pfi nadmérném vysunuti
pinoly je schopen vyvinout velky tlak na
obrobek, az dojde k prehfati trnii a poskozeni
loZisek a soustruhu.

9. Utdhnéte paku pro zajisténi pinoly.

10. PFesunte opérku nastroje do pozici, kde
budete soustruzit. Méla by byt rovhobé&zné

s obrobkem, t&sné pod stfedovou osou a
pfiblizné 3 - 6mm od rohu obrobku pfi oto¢eni k
opérce, jak je na obrazku 27. Utahnéte spodni
dil opérky k lozi.

11. Otocte ru¢né obrobkem a zkontrolujte
nastavenl'

a postupne zvySujte rychlost na poZzadované
otacky. Pocet otacek vidite na digitalnim
displeji.

<— 3-6 mm
stfedova
Cara opérka
ﬁtrmu

Scem ooro™

Obr. 27

9.6 Obrabéni hrubovani

9.6.1 Hrubovani

1. Zaénéte s velkym hrubovacim dlatem. Opfete
nastroj o podpéru ostfim k obrobku.

2. Pomalu pfisouvejte nastroj k obrobku, dokud
nezacne odebirat obrobek.

3. Zagnéte asi 2 cm od okraje podpéry a
obrabéjte smérem ke koniku (vybranou &ast).
Viz Obrazek 28. Délejte dlouhé plynulé fezy,
dokud neni z obrobku valec.

4. Udrzujte nastroj ze Sikma jak jen to je

mozné, v kontaktu s obrobkem kontrolu pohyb
a vyvarujte se zachyceni.

POZNAMKA: Vzdy prvni zarovnejte obrobek na
vélec. Obrabéjte od stfedu ke koncim obrobku.
Nikdy nezacinejte obrabét na konci obrobku.

Obr. 28

5. Jakmile bude hrubé obrabéni vélce hotové.
Pouzivejte dlato kolmo na obrobek a pouze
stfedovou tfetinu bfitu. Pro dlouhé vyhlazovaci
fezy (dotykejte se pouze Sikmo k obrobku, aby
nebylo zachyceno dlato, to by mohlo poskodit
obrobek).

6. Vyvarujte se kolizi nastroje s vietenem.

9.6.2 Obrabéni vypouklé

1. Vytvorte délici fez pro to, co ma byt vypouklé
do pozadované hloubky. Umistéte délici nastroj
na opérku a pohybujte nastrojem vpred, abyste
dosahli plného zkoseni. Jemné zvednéte
rukojet, aby byl Fez do pfislusné hloubky.

2. Opakujte na druhé strané ,vypouklé® patky.
3. Pomoci malého Sikmého dlata zacnéte od
stfed mezi dvéma zapichy a snizte kazdou
stranu pro vytvorfeni vypouklého tvaru.

9.6.3 Obrabéni dutiny

1. Oprete nastroj o obrobek. Obrabéjte

od venku ke dnu dutiny, nesnazte se vyjet
nastrojem druhou puli oblouku. Doslo by k
zachyceni dlata. Druhou pulku udélejte opét z
vneéjsi strany na dno dutiny. viz obrazek 29.

9.6.4 Obrabéni ,,V“

1. Pouzijte dlouhé zkosené dlato. (POZNAMKA:
Netlacte Sikmé dlato pfili§ do obrobku pro
vytvoreni ,V* drazky, mélo by to za nasledek
spaleni a nepékny povrch na obou stranach V
drazky.)

2. Lehce oznacte stfed ,V* se Sikmou Spi¢kou.
3. Posouvejte Sikmé dlato na pravou stranu do
pozadované §itky fezu.

4. Vytvorte pozadovany kuzel na pravé strané
do pozadované hloubky. Viz obrazku 30.

kuzelové zkoseni
paralelné k V drazce

Obr. 30

5. Opakuijte z levé strany. Oba fezy by se mély
setkat na dné a zanechat Cisty fez ,V*“.

6. DalSimi Fezy pridate Sifku nebo hloubku
drazky.

9.6.5 Déleni obrobku

1. Pouzijte délici dlato.

2. Nastavte rychlost soustruhu na nizsi otacky
pro déleni obrobku.

3. Polozte nastroj na podpéru a zvednéte
rukojet, az se za¢ne zuzovat obrobek, az

se dostanete ke stfedu obrobku do priméru
80mm.

4. Déle pouzijte pilovy kotou¢ s jemnym zubem.

9.6.6 Brouseni a dokoncovaci prace
Odstrarite podpéru nastroje. BrousSeni obrobku
zacénéte s papirem zrnitosti 120 a postupné
pouzijte jemnéjSi a jemnéjsi papir. Netlacte
pfili§ na brusny papir.

Pouzijte mechanické brusky (pomucky), abyste
se vyvarovali stopam po brouseni.
Finalni pfebrouseni s papirem zrnitosti 220.

Naneste prvni vrstvu natéru nebo impregnace.
Nechte zaschnout a opét pfebruste papirem
zrnitosti 320 nebo 400.

Pro oddéleni hotového obrobku pouzijte nejprve
soustruh a odfezte az do priméru cca. 80mm.
Dale pouzijte pilovy kotou€ s jemnym zubem.
Aplikujte dal$i vrstvu natéru a vylestéte.

9.7 Soustruzeni ¢elni desky a misy
Celni deska se soustruzi zpravidla nad lozem
bez pouziti konika. Vétsi obrobky musi byt
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soustruzeny mimo loze. (Odstrarite konik a
nosnou zakladnu posunte na konec loze).

9.7.1 Montaz licni desky

Pouziti licni desky, je nejbéznéjSi metoda pro
drzeni obrobku, pro soustruzeni misy a desky:
1. Vyberte obrobek, ktery je alespon 3-6mm
vétsSi nez pozadovany vysledny rozmér.

2. Dejte pozor na nejvétsi mozny rotacni
pramér nad loze. Aby se obrobek mohl otocit.
3. Jedna plocha obrobku je nutna pro jeho
upevnéni k licni desce.

4. Pomoci licni desky a vrutd, pfiSroubujte
obrobek k licni desce. Otvory v licni desce jsou
d12mm. (Pouzivejte Vruty s kfizovou hlavou
nez vruty s plochou drazkou.) Pokud by na
vysledném obrobku vadily stopy po vrutech.
Muzete obrobek pfilepit k dfevéné ,patce” a tu
upevnit k licni desce.

5. Pouzijte stejné velkou patku jako licni deska,
Obrazek 31. Patka i obrobek by méli myt
rovnou plochu, pres kterou se daji pfilepit.

6. Prilepte patku a obrobek pfes papir. Vyhnéte
se pouziti novinového papiru.

Poznamka: P¥i pouziti patky k upevnéni
obrobku, budte opatrni s vybérem lepidla.
Suché obrobky mohou byt lepeny bézny bilym
nebo Zlutym lepidlem, pfi lepeni je dulezité
vytvofit dobrou vazbu.

obrobek

licni deska

9.7.2 Licni deska nebo Sklicidlo

Zatimco licni deska je nejjednodussi zpusob jak
upnout obrobek, Ize pro upnuti obrobku pouzit

i skli¢idlo. Pfed vybérem by mél soustruznik
popfemysilet, jaké prevraceni obrobku bude
potfebovat, nez si zvoli zpsob upnuti.

Skli¢idlo je vhodné, pokud potfebujete otacet
obrobek a nechcete stale pfeSroubovavat vruty.

Nejpopularnéjsi z nich jsou Ctyr Celistove
skli¢idla s rGznymi velikostmi Celisti. Do kterého
Ize upnout vétsinu obrobk.

9.7.3 Vybér dieva

Drevo je jedno z Siroce rozSifenych a snadno
skladovatelnych. Pro zacviceni nejprve
zkouSejte obrabét odpadni kusy dfeva s
pouzitim vétsiho mnozstvi nastroju. Potom
Vam snaze puljde dosahnout finalniho obrobku.
Zacnéte se suchym dfevem, abyste nemuseli
mit obavy z jeho sesychani a popraskani.
Jak se soustruhem seznamite, muzete zkusit
obrabét cerstvého drevo, které se Stépi velmi
snadno. Tim soustruznik ziskava zkuSenosti.

9.7.4 Kontroly a praskliny

Nedoschlé dfevo bude muset kontrolovat na
praskliny a spary. Pro dosazeni nejlepsSich
vysledkd,

nechte dfevo co nejdéle vyschnout.

Jak material bude schnout, budou se objevovat
trhliny. Odfiznéte oba konce 10-20 mm a méli
byste najit dobré drevo.

Také zuzte kmen na polovinu tloustky. Dfevo
musi mit rovnomeérnou tloustku stén, aby
rovnomeérné vysychalo.

9.7.5 Naruseni

Naru$eni trhlinami je problém spojeny s
ota€enim drevo pfi schnuti. Typicky problémové
jsou ovocné dreviny, které maji tendenci se
narusovat vice nez ostatni. To se také méni s
ro¢nim obdobim, kdy byl strom pokacen a jak
jsou fos$ny skladovany.

9.7.6 Nastroj pro soustruzeni misy
Nahrubovat nejvétsi kus obrobku pomoci
dutého dlata. Duté dlato je t&€zSi a Iépe
ovladatelné nez jiné typy dlat. To také umoznuje
odstranéni dfeva mnohem rychleji a s méné
vibracemi nez s ostatnimi dlaty. Hrubovani
probiha vétSinou s dutymi dlaty 9,5 a 12,7mm

Duté dlato 6,35mm se nejlépe hodi pro mensi
misky a obrobky k dokoncovani. Vétsi 19 a
25,4mm dlata jsou pro extrémné velké kusy.
Velké klenuté dlata mohou byt pouzita na
zacisténi povrchu misek. Jen lehce odebirate
ze dna misky a zacistite ji tak.

9.8 Technika vytvoreni misky

9.8.1 Vytvoreni vnéjsi misky

1. Na skli¢idlo dejte obracené celisti pro
moznost pouziti na rozepreni. Pfed zahajenim
soustruzeni odstrante karu z povrchu obrobku.
2. Rozevrete celisti, aby chytili obrobek z vnitfni
strany misky.

3. Prisurite konik k misce tak, aby vytvarel staly
tlak na misku, aby se nevysunula z Celisti.

4. Otocte obrobek rukou, abyste zajistili spravné
nastaveni vile.

zvySuijte ji az do pozadované rychlosti. V
pfipadé, Ze stroj zacne vibrovat, snizte rychlost,
dokud se vibrace neustaly.

6. Pro hrubovani pouzijte 12,7mm dlato, drzte
rukojet nastroj pevné u boku.

7. Vzhledem k tomu, aby jste, mohli pokracovat
v obrabéni na vnitfku misy neobrabéjte tésné
ke koniku.

8. Nechejte si kratky ¢ep (asi 10mm dlouhy)
viz obrazek 32. Ten Vam umozni vystredit
obrobek, pokud budete obrobek pfipevriovat k
licni desce. (Poznamka: Pokud mate v umyslu
pouzit skli¢idlo, uzpusobte k tomu pramér a
velikost ¢epu.)

9. Zastavte soustruh, vyjméte obrobek a
pouzijte licni desku nebo skli¢idlo (viz oddil
9.7.1 ,Montaz licni desky").

POZOR: Povrch licni desky a obrobku nebo
pfidané patky by se mél pfipojit v jedné roviné.

10. Dokon¢it obrabéni vnéjsi misky s 12,7mm
nebo 9,5mm dutym dlatem. Nechte dal$i
material na zakladné misky pro moznost
ukotveni pfi oto€eni obrobku.

cca 10mm
~ éep o

2 praméru
7 licni desky

Obr. 32

9.8.2 Obrabéni vnitrku misy

1. Zastavte soustruh a sundejte konik z loze.

2. Nastavte opérku nastroje v pfedni ¢asti misy
pfimo pod stfedovou osou, v pravém uhlu k ose
loze.

3. Otocit obrobek rukou a zkontrolujte viili.

4. Odebirejte lehce v horni ¢asti misy, od okraje
ke stfedu.

5. Pouzijte 12,7mm duté dlato pro obrabéni

vnitfku misy. Postupujte dle obrazku od okraje
ke stfedu misy.

Obr. 33

6. Snazte se Ubér provadét velmi lehkym
plynulym pohyby ode dna misky smérem k
okraji, aby se zajistil Cisty odbér tFisky.

Presunte nastroj ke stfedu a znovu naznacte
tvar dna misky

7. Obrabéjte stény obrobku od okraje smérem
ke stfedu a dnu misy (Pokud moc zuzite
tloustku stény, smérem dolu nemuzete se vratit
a obrabét okraj misy). Jak dokongite vnitfni tvar
dna misy. Pfendejte opérku na vnéjsi stranu
misky a vytvarujte vnéjsi tvar. (Obecné pravidlo:
zakladna by méla byt pfiblizné 1/3 celkového
pramér misy).

8. Prace kolem licni desky/skli¢idla provadeéjte
6,35mm dutym dlatem.

9. Za¢néte oddélovat misku od pomocné patky,
ale neudélejte celé oddéleni.

9.8.3 Brouseni a povrchova uprava

1. Odstranite opérku nastroje a snizte rychlost
priblizné na 500 otacek za minutu. Vyssi
rychlost mdze tfenim vytvofit vétsi teplo a spalit
obrobek.

2. BrouSeni obrobku za¢néte s papirem zrnitosti
120 a postupné pouzijte jemnéjsi a jemnéjsi
papir. Netlacte pfili§ na brusny papir.

Pouzijte mechanické brousky (pomtcky),
abyste se vyvarovali stopam po brouseni.
Finalni pfebrouseni s papirem zrnitosti 220.

3. Odstrarite brusny prach, textilem nebo
stlateny vzduchem. Vypnéte soustruh a
naneste prvni vrstvu povrchové upravy. Nechte
stat nékolik minut a setfete pfebytek. Nechte
zaschnout pfed brouseni s hrubosti 320 nebo
400 brusnym papirem.

4. Opét zapnéte soustruh a pokracuijte v
oddéleni. Zastavte na priméru cca 25mm a
dofiznéte pilou s malym zubem od patky.

5. Naneste druhy koneény natér a nechte
zaschnout pred lesténi.

10. Udrzba a kontrola

10.1 Obecné pokyny

PFi udrzbé a kontrole vzdy vytahnéte el. kabel
ze zasuvky.

Vypnéte hlavni vypinac€ a stisknéte tlacitko
Nouzové vypnuti!

Cistéte stroj v pravidelnych &asovych
intervalech.

Kontrolujte pravidelné spravnou funkci
odsavaciho zafizeni.

Poskozené ochranné kryty okamzité vymeérite.
PFipojeni a opravy elektrického vybaveni smi
provadét pouze odbornik s elektrotechnickou
kvalifikaci.

Vycistéte olejem soustruh a lozZe, tak aby
vieteno a konik snadno klouzali po loZze. Pokud
jsou nékde skvrny od rzi, oCistéte je.

Pomoci stlateného vzduchu vyfoukejte vnitfek
vieteniku, pro odstranéni piliny a tfisky které
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se nahromadily na pasu a kladkach. Také
vyfoukejte nedistoty, které se hromadi na

ventilatoru motoru.

Pravidelné Cistéte vieteno vieteniku i koniku

pro dobré dosedaci plochy

LoZiska, jsou na trvalo namazana a dobfe
utésnéna a nevyzZaduji dalsi udrzbu.

10.2 Mazani femenice

PFiblizné po kazdych 200 strojnich hodinach

nebo po 30 dnech, pouzijte olejnic¢ku, nalejte
kvalitni, univerzalni mazivo a na neste na
femenice (Obrazek 34) a na drazku z hlavniho

vietena (Obrazek 35).

12.0 Pomoc pfi poruse

Obr. 34

10.3 Vyména femene a lozisek

Vyména femene a loZiska muze byt obtizné.
Proto doporu€ujeme vyjmout vietenik a vzit
jej do autorizovanému servisu na servis nebo
opravu.

11. Volitelné Prislusenstvi

Toto pfislusenstvi loze, zakoupite samostatné,
muze zlepsit funkénost vaseho soustruhu.
Obratte se na prodejce JET.

AN

121-719401 JET Prodlouzeni loze 508mm

Projevy

Mozna pfic¢ina

Oprava

Motor nebézi, nebo nebézi
na plno

Pretizena elektricka sit

Uvedte sit do normalniho stavu.

Poddimenzované draty napajeni, nebo prodluzovaci
kabel je pfili§ dlouhy.

Pouzijte SirSi draty, nebo kratSi prodluzovaci kabel.

Spatny chod kondenzatoru.

Vyménte kondenzator.

Opotfebovany motoru.

Vymeénte motor.

Motor, nebo vieteno se
zastavi anebo se nespusti.

Nadmérna hloubka fezu.

Snizte hloubku fezu.

Opotfebovany nebo pretrzeny femen.

Vyménte femen.

Spatné chlazeni motoru.

Vyfoukejte piliny z krytu motoru a vétrani.

Spusténi nebo chod kondenzatoru je Spatny.

Vyménte kondenzator.

Odstredivy spinac je Spatné.

Vyménite odstfedivy spinac.

Opotfebovana loziska vietena.

Vyménite loZiska.

Opotfebovany motoru.

Vyménte motor.

Nadmérné vibrace.

Spatné vycentrovany obrobek, nebo otacky jsou pFili§
vysokeé.

Snizte otacky. Znovu vycentrujte. Soustruzte, aby byl
obrobek symetricky k ose. Pouzijte novy obrobek.

Opotfebované loziska vietena.

Vyménite loZiska vietena.

Opotfebovany hnaci femen.

Vymeénte hnaci femen.

Srouby upevnéni motoru jsou volné.

Utahnéte Srouby.

Soustruh je na nerovném povrchu.

Upravte vyrovnavaci patky na nohach soustruhu.

Nastroje maji tendenci byt
zachyceny nebo se zaryt.

Otupené nastroje.

Naostrete nastroje.

Opérka naradi je nastavena pfili§ nizko.

Upravte vySku opérky.

Opérka je pfilis daleko od obrobku.

Upravte vzdalenost opérky od obrobku.

PouZiti nevhodného nastroje.

Pouzijte vhodny nastroj na danou operaci.

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

Uzamykaci rukojet nefunguje spravné.

Zvyste utahovaci tlak na rukojeti.

PFilisné dotazeni pinoly od koniku.

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

Konik se posouva po loze,
kdyz na néj zatlacite.

Malo utaZena matice, ktera aretuje pozici konika na loZi.

PFitahnéte pojistnou matici pod konikem.

Nadmeérny tlak na konik.

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.

Sundejte konik z loZze a odmastéte loze a dosedaci plochu
koniku. Znovu naneste tenkou vrstvu oleje na loze.
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13.0 Indexovani vietene

Jak pouzivat tabulku

Schéma indexace je vidét na obr. 36, z pohledu
od koniku k vietenu. A, B a C, jsou otvory v
odlitku hlavy. Otvory ve vietenu jsou &islovany
1az12.

Priklad: Prejete si udélat 9 indexaci vietena.

V tabulce vyhledejte 9 indexaci (Uhel po 40°)
VlozZte indexovy ¢ep otvorem ,A“ do otvoru 1
,A-1“. Provedte ukon na indexaci. Uvolnéte Cep
a pootocte na pozici ,A-5“ nasledné ,A-9“. Pak
pokracujte otvorem ,B“ dle tabulky. ,B-1,“B-5...

Obr. 36
Pocet indexaci na 360° Uhel Pismeno A Pismeno B Pismeno C
1 360° A-1
2 180° A-1,A-7
3 120° A-1,A-5,A-9
4 90° A-1,A-4, A-7,A-10
5 72° | e
6 60° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11
8* 45° A-1,A-4, A-7,A-10
9 40° A-1,A-5,A-9 B-3, B-7, B-11 C-1,C-5,C-9
10 36° | e
12 30° A-1azA-12
15 24° | e
16 22,50° | -
18 20° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11 | B-1,B-3,B-5,B-7,B-9,B-11 | C-1,C-3,C-5,C-7,C-9,C-11
20 18° | e
24* 15° A-1azA-12
30 12° | e
36 10° A-1azA-12 B-1azB-12 C-1azC-12
Dal$i zajimavé indexace ....
9 | e A-1,A-5,A-9 B-1, B-5, B-9 C-1,C-5,C-9

Poznamka: Pferusovana ¢ara naznaduje, Ze urcitou skupinu uhli nejde zaindexovat.

* Pro indexaci 8 a 24 pozic, provedte prvni sekvenci, otocte obrobek rukou na potfebnou pozici a opakujte stejnou sekvence.
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CE-ES-Prehlasenie o zhode

Vyrobok: Sustruh na drevo

JWL-1440VS
Typové €islo: 719400M

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 Electro Magnetic Compatibility

Skonstruované v zhode s:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006-A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Technicku dokumentéaciu spracoval:
Hansjorg Meier, Veduci oddelenia vyroby,
JPW (Tool) AG

A

2016-06-17 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,

velmi Vam d'akujeme za déveru, ktoru ste nam preukazali pri nakupe nového stroju JET. Tato priru¢ka bola pripravena pre majitela a
pouzivatefa JET JWL-1440VS Sustruhu na drevo, pre bezpec€nost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime, precitajte si pozorne
informacie obsiahnuté v tomto navode k obsluhe a sprievodnych dokladoch. Stroj JET pouzivajte podla tohto navodu a instrukcii a

ziskate tak jeho maximalnu Zivotnost a vykon. Taktiez dodrZujte bezpecnost pri praci!

Prajeme Vam vela pracovnych aj osobnych poteSeni pri praci so strojom JET.

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

3. Bezpeénost’

3.1 Poucenie

3.2 VSeobecné bezpecnostné pokyny
3.3 Rizika

4. Specifikacia stroja
4.1 Technické parametre
4.2 Obsah balenia

5. Preprava a uvedenie do chodu
5.1 Preprava a vylozenie
5.2 Montaz podstavca pod stroj

6. Prace so strojom
6.1 Montaz predizenia 16zka
6.2 Odkladacie police pod strojom

7. Elektrické zapojenie
7.1 Napajanie inym el. pradom
7.2 PredIzovaci kabel

8. Udrzba a kontrola

8.1 Posun vretennika

8.2 Rotécia hlavy

8.3 Posun konika

8.4 Nastavenie upinania 16zka

8.5 Opierka na nastroje

8.6 RozsSireny nadstavec opierky
8.7 Aretacna paka

8.8 Delenie/indexovanie vretena
8.9 Tfi hnacieho vretena (montaz)
8.10 Unasaci hrot do konika (montaz)
8.11 Aretacia vretena

8.12 Licna doska (montaz)

8.13 Kontrola zarovnania tfriov

9. Prevadzka

9.1 Ovladacie prvky

9.2 Kontrola

9.3 Vyber nastroja

9.4 Vyber rychlosti

9.5 Upnutie obrobku

9.6 Vyber materialu

9.7 Obréabanie hrubkovanim

9.7.1 Hrdbkovanie

9.7.2 Obrabanie vypuklé

9.7.3 Obrabanie dutiny

9.7.4 Obrabanie ,V*

9.7.5 Delenie obrobku

9.7.6 Brusenie a dokonc&ovacie prace
9.8 Sustruzenie Celnej dosky a misky
9.8.1 Montaz licnej dosky

9.8.2 Licna doska alebo sklucidlo
9.8.3 Vyber dreva

9.8.4 Kontrola a praskliny

9.8.5 Narusenie

9.8.6 Nastroj pre sustruzenie misky
9.9 Technika vytvorenia misky
9.9.1 Vytvorenie vonkajsej misky
9.9.2 Obrabanie vnutornej misky
9.9.3 Brusenie a povrchova Uprava

10. Udrzba a kontrola

10.1 V8eobecné pokyny

10.2 Mazanie remenice

10.3 Vymena remena a lozisk

11. Volitelné prislusenstvo
12. Pomoc pri poruche

13. Indexovanie vretena

1. Vyhlasenie o zhode

Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade
SO smernicou a normou uvedenu na
predchadzajucej strane tohto manualu.

2. JET Zaruka a Zaruény servis

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

3. Bezpecnost’

3.1 Poucenie

Tento stroj je uréeny 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.

Okrem navodu na obsluhu dodrzujte
bezpecnostné pokyny a Specialne predpisy
vasej krajiny.

Mali by ste dodrzovat aj vSeobecné uznavané
technické pravidla tykajuce sa prevadzky kovo-,
drevo-obrabacich strojov.

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

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

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

Chréanite 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 remena musi byt stale zavrety!

Nikdy nesustruzte obrobok bez opretia o
opierku.

Pri praci v praSnom prostredi noste vzdy
ochrannu masku.

Dbajte na spravne osvetlenie.
Dajte pozor, aby stroj stal na podlozke.

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

Budte pozorni a koncentrovani na pracu. 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 délezité vSetky obrobky dobre upevnit.

Odstrariujte triesky a hobliny iba, ked je stroj
vypnuty.

Upinanie obrobku je mozné len pri vypnutom
motore stroja.

Nestupajte na stroj.
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.
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3.3 Rizika
Aj v pripade pouzitia stroja podla manualu
mdzu pretrvat niektoré rizika.

Nebezpeclenstvo odlietavania ¢asti materialu
pocas obrabania.

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.
4. Specifikacie stroja

4.1 Technické parametre
JWL-1440VS:

Priemer nad 16Zkom 370 mm
Vzdialenost medzi hrotmi 1016 mm
Vreteno 1“x8 TPI
Rozsah otacok vretena 400-3000 ot./min.
Kuzel vretena MK2
Krokovanie otacanie vretena 10x36°
Rotacia vretena 0-30-60-90-120-180-270°
Kuzel konika MK2
Priemer otvoru konika 9 mm
Dizka konika 108 mm
Vyska tffia nad podlahou 1117 mm

1420x530x550 mm
100 kg

Rozmer stroja (D x S x V)
Hmotnost

El. pripojka 230V ~ 60 Hz 1/N/PE
Vystupny vykon 0,746 kW (1 HP) S1

Referenény prud 10A
PredlZovaci kabel (HO7RN-F) 3x1,5 mm?
Istenie 15A (230V)

Druhy zat'azenia elektrickych motorov

S$1 - Trvalé zatazenie

S2 - Kratkodoby chod

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

(zataz striedana s volnobeznymi otackami)

4.2 Obsah balenia

1 sustruh - A

2 liatinové nohy stojanu - B

(volitelné prislusenstvo)

1 indexovy kolik na aretaciu vretena - C

1 hnaci trii - D

1 rotaéni tfi - E

1 vyrazacia ty¢ - F

1 licna doska - G

1 opierka - H

1 nastrény klae - J

1 vynesenie opierky - K

4 vyskovo nastavitelné patky néh - L

(volitelné prislusenstvo)

1 navod na obsluhu a rozpis dielov

1 zaruény list

1 montazna sada (JWL1440-HP1) - M
8 zavrtné skrutky, 8x32mm
8 podlozky, 8mm
8 ploché podlozky, 8mm

(volitelné prislusenstvo)

Obr. 1

5. Preprava a uvedenie do chodu

5.1 Preprava a vylozenie

Stroj je ur€eny pre prace vo vnutornych
priestoroch. Plocha, na ktort bude stroj
umiesteny musi byt rovna a Cista.
Nevyhadzujte krabice od stroja dokial

nemate stroj cely postaveny a odskusali ste, ze
je funkény.

Pokial je potrebné, méze byt stroj ukotveny k
pracovnému stolu alebo k podlahe.

. 38" diameter (TYP)
o —~ : g2mm
o U ostenars wih 5/16-BUNC reads S,
P o / o meunt athe)

e—#—— - -
5|
£ HOLE PATTERH FOR MOUNTING JWL1440VS
&

= L3 - @

1308mm (511727

V pripade, Ze po¢as montaze zistite akékolvek
poskodenie, neuvadzajte stroj do prevadzky a
ihned kontaktujte Vasho dodavatela.

Prosime aby ste obal zlikvidovali ekologicky.

Odstrarite konzervacény tuk jemnym
rozpustadiom.

5.2 Montaz podstavca pod stroj

(volitelné prislusenstvo)

V tomto bode by mali byt vretennik, konik a
opierka nastroja odstranené z |6zka.
Odskrutkujte ¢ap (N, Obr. 3) z kazdého konca
I16Zka. Uvolnite poistné rukovate a zlozte konik,
vretennik a opierku z 16Zka.

Vretennik stroja je tazky.

Poziadajte o pomoc druhd osobu.

Obr. 3

Jednotlivé nohy podstavca pripevnite zospodu
k 16zku pomocou 2 skrutiek s podlozkou a
pruznou podlozkou.

Pevne utiahnite vSetky skrutky

Obr. 4

Na spodnu €ast nohy priskrutkujte vySkovo
nastavitelné patky, pre vyrovnanie I6zka do roviny.
Ich zaskrutkovanost mézete neskér upravit.

Obr. 5

S pomocou asistenta, otocte 16zko na nohy a
nasadte spat vretennik, opierku a konik. Zaistite
je spatnym zaskrutkovanim €apu N.

Podla potreby zvyste, alebo znizte vysku 16zka,
ako Vam to umoznia patky néh. Nezabudnite
patkami dorovnat 16zko do roviny. Potom
utiahnite kontra maticou proti liatinovej nohe
podstavca.

6. Prace so strojom

6.1 Montaz predizenia l6zka

(volitelné prislusenstvo)

RozSirené 16zko sa da namontovat na horné
alebo spodné otvory néh sustruhu.

MontaZ v hornej polohe prediZuje dizku l6Zka
sustruhu.

Montaz rozSirenia v spodnej polohe umoznuje
pouzitie opierky nastroja pri vonkajSom
sustruzeni.

1. Posunte konik od okraja 16zka.

2. Druha osoba Vam pridrzi prediZenie pri konci
|6Zka. Prestrcte skrutky 9,5mm s podlozkou

a pruznou podlozkou skrz nohy sustruhu a
skrz prediZenie 16zka (P, Obr. 6). Naskrutkujte
maticu a zatial ju nedotahujte na pevno.

3. Vyskrutkujte €ap z 16Zka sustruhu z pozicie
(N1), a viozte ho do otvoru na konci prediZenia
|6Zka v pozicii (N2).

4. Zrovnaijte hornt plochu prediZenia s hornou
plochou 16zka, ako je to mozné.

POZOR: Horna plocha prediZenia musi byt

v jednej rovine s povrchom l6zka. Vnutorna
drazka musi taktiez nadvazovat, aby bol posun
konika cez spoj hladky.

5. Posurite konik na spoj prediZenia 16zka a
16Zka, tak aby upinacia matica konika bola
stéasne cez prediZzenie aj [62ko (Obr. 6).
Uzamknite konik upinacou rukovatou.

6. Dotiahnite skrutky (P).

7. Odomknite konik a posurite ho dopredu a
dozadu, aby sa odskusala hladkost posunu. V
pripade potreby urobte dalSie Upravy.
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Obr. 6

6.2. Odkladacie police pod sustruhom

Pod 16zko sustruhu si mbzete vyrobit policu,
ktoru ukotvite na rimsy z vnatornej strany néh
stojanu (Obr. 7).

Obr. 7

7. Elektrické zapojenie

Elektrické zapojenie musi robit kvalifikovany
elektrikar v stlade so vSetkymi prisluSnymi
predpismi. Tento stroj musi byt riadne uzamknuty,
aby sa predislo Urazu elektrickym pradom.

Pred pripojenim k zdroju energie sa uistite,
ze vypinac je v polohe vypnuté.

Pouzivajte iba 3-zilovy predlzovaci kabel.
Poskodeny napdjaci kabel okamzite vymente.

7.1 Napajanie inym el. prdidom

Pre moznost prepojenia na nizSie napajanie je
diagram zapojenia na zadnej strane manualu.
Poznamka: V pripade rozporov so strojom je
diagram vo vnutri el. skrine hlavny.

7.2 Predlzovaci kabel

Pouzitie prediZzovacich kablov sa neodporuca.
Skuste umiestnit stroj tak, aby dosiahol do zasuvky
bez potreby pouzitia predizovacieho kablu. Pokial
bude nutné pouzit predlzovaci kabel, uistite sa, Zze
splfiuje vSetky predpisy a normy.

8. Udrzba a kontrola

8.1 Posun vretennika

Zatlacte rukovat (A, Obr. 8) smerom k motoru
pre uvolnenie. Vretennikom sa da teraz volne
posuvat po celej dizke z I6zka. Pred zahajenim
prevadzky sustruhu utiahnite rukovat.

8.2 Rotacia hlavy

1. Uvolnite rukovat (A, Obr. 8).

2. Povolte vrubkovanu skrutku (B) proti

smeru hodinovych ruci¢iek. Dokial sa neda
povytiahnut smerom von.

3. Povytiahnite skrutku von a otocte vretennik
do pozadovanej polohy. Vretennik ma sedem
uzamykacich pozicii.

Poznamka: Budte opatrni, aby ste si neprivrzli
prsty medzi vretennik a 16zko.

4. Uvolnite skrutku (B), ta sama zasko¢i, ked
dosiahne poziciu, v ktorej sa da vretennik
uzamknut.

5. Utiahnite rukovat (A) zatiahnutim paky
smerom od motora.

6. Zaskrutkujte skrutku (B) pre pevné zaistenie
pozicie pooto¢eného vretennika.

Obr. 9

8.3 Posun konika

Pre posun konika odistite rukovat (C, Obr. 9)
dolu k 16Zku. Pro zaistenie konika opat’
zdvihnite rukovat C.

Ak chcete vysunut hrot konika, uvolnite poistnu
paku (D) a otacajte kolesom (E).

Poznamka: Pred zapnutim sustruhu,
skontrolujte, utiahnutie paky proti pohybu
konika a dotiahnutie paky proti pohybu hrotu v
konikovi.

Obr. 10

Ak chcete odstranit vretennik, alebo konik z
16Zka, odskrutkujte dorazovy €ap (N, Obr. 3). Po
montazi alebo demontazi vratte ¢ap do 16zka.
Pre vacsinu sustruznickych operacii je
vretennik umiestneny na lavom konci I6Zka.

8.4 Nastavenie upinania I6zka

Upinaci mechanizmus vretennika a konika

je nadstaveny z vyroby a nie je ho nutné
prestavovat. Pokial by neslo pevne uzamknut
poziciu na l6zku, zlozte konik/ vreteno a
dotiahnite maticu (F) proti 16zku. (Obr. 10,
ukazka na konikovi)

Obr. 11

1. Zlozte konik z 16zka.

2. Polozte konik na bok a dotiahnite poistnu
maticu (F, Obr. 10) pre zvysenie tlaku fixacie na
16Zku, alebo povolte maticu pre zniZenie pritlaku.
3. Vratte konik spat na 16zko a otestuijte aretaciu.
4.V pripade potreby kroky opakujte.

8.5 Opierka na nastroje

Opierka dizky 30,5 cm je dodavana so
sustruhom. Je navrhnuta tak, aby mohla byt
v spravnej vySke nad 16zkom a vytvarala tak
optimalny uhol nastroja pre pracu.

Uvolnite zaistovaciu paku l6zka (G, Obr. 11)
a posurite opierku na poziciu, kde budete

obrabat. Pevne utiahnite paku pred zahajenim
prace. Uvolnite paku (H, Obr. 11) a upravte
vySku opierky pre optimalnu vySku nastroja. Po
nastaveni vysky I6Zka paku opat utiahnite.

Obr.12

8.6 RozSireny nadstavec opierky
Rozsirenie (J, Obr. 12) pripojite k zakladni
opierky. Ponuka potom vacsi dosah pre
sustruzenie pod uhlom vretennika, ako je
znazornené na obrazku.

Uistite sa, Ze upinacie ¢eluste (K, Obr. 12) su
dostato¢ne roztvorené pre moznost zalozenia
opierky na nastroje. Nasledne vSetko dobre
dotiahnite.

Obr. 13

8.7 Aretacna paka

Poistné klucky (aka je H, Obr. 11), je mozné
nastavit, pre lahSie dotiahnutie. Jednoducho
povytiahnite rukovat von a otocte ju do idealnej
pozicie, a potom mézete dotahovaci systém
pohodine uvolnit.

8.8 Delenie/indexovanie vretena

Indexovanie sa pouziva k vytvoreniu
rovnomernych znaciek na obrobku, pri
zachovani rovnakych pozicii uzamknutia
vretena.

Sustruh JWL-1440VS poskytuje 36
indexovanych pozicii. Tie su uvedené v tabulke
v kapitole 13 — Indexovanie vretena.

il
Obr. 14
1. Ruéne otocCte vreteno, az kym indexovy ¢ap
(L, Obr. 13) zapadne do pozadovaného otvoru.
2. Zaskrutkujte indexovy kolik do otvoru, az
zaklapne do vretena.

3. Urobte pozadovanu operaciu.

4. Odskrutkujte indexovy kolik, pokial sa
neuvolni vreteno. Otocte vreteno na dalSiu
pozadovanu poziciu otvoru a akciu opakujte.
POZOR: Odstrante indexovy kolik z vretena
pred spustenim sustruhu.

Nepouzivajte indexovy kolik na uzamknutie
vretena pre montaz, dochadza tak k
zbyto€nému opotrebovaniu €apu. Pre tento Ucel
pouzite aretaciu vretena.
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8.9 Trn hnacieho vretena (montaz)

Hnaci tfi by mal byt najprv pripevneny na
obrobok a nasledne vioZeny do vretennika (vid.
kapitola 8.13 Kontrola zarovnania tfriov).

1. Odpojte sustruh od zdroja napajania.

2. Vygistite kuZelovu dosadaciu plochu
hnacieho tffiu, a vnutro vretennika, potom
zatlacte kuzel do vretenniku.

3. Ak chcete demontovat hnaci tfi, najprv
odstrarite obrobok zo sustruhu. Pri demontaz
tfAu pouzite kovovu ty€. Prestréte ju
vretennikom (Obr. 14), a klepnutim ty¢e do
hnacieho tffiu déjde k jeho vyrazeniu.

POZOR: Zaistite, aby hnaci tffi pri vybrati
nevypadol na 16zka sustruhu.

Obr. 15

8.10 Unasaci hrot do konika (montaz)

Pre vlozZenie unasacieho hrotu do konika:

1. Odpoijte sustruh od zdroja napajania.

2. Vycistite kuzelovu dosadaciu plochu
unasacieho hrotu, a vnutro vretenniku,

potom zatlacte kuzel do vretennika. Otestujte
uchytenie unasacieho hrotu. Ak nejde rukou
opat vytiahnut von. Inak otocte okolo konika,
aby sa vreteno posunulo z pinoly a zastréte hrot
znova.

3. Vzdy utiahnite zaistovaciu paku (M, Obr. 15),
akonahle je unasaci hrot na spravnej polohe.
Uistite sa, ze drazka (N, Obr. 15) v pinole je v
sulade s uzamknutim rukovate.

Demontaz unasacieho hrotu:

1. Odsurnite konik na stranu a vyberte obrobok.
2. Uvolnite vreteno v pinole pakou (M, Obr. 15).
3. Otacajte ruénym kolesom proti smeru
hodinovych ruciciek. Postupne sa zatiahne
vreteno do pinoly a unasaci hrot vypadne.
POZOR: Unasaci hrot drzte rukou pocas
to¢enia kolesa, aby nevypadol na 16zko
sustruhu.

Obr. 16

8.11 Aretacia vretena
Zatlacte zamok vretena, kolik (P, Obr. 16), a mierne
otacajte vretenom pokial’ kolik Uplne nezaskoci. Po
dobu potreby aretacie musite kolik drzat.

8.12 Licna doska (montaz)

1. Odpoijte sustruh od zdroje napajania.

2. Namontujte licnu dosku na obrobok.

3. Kolikom zaaretujte vreteno.

4. Naskrutkujte licnu dosku na zavit vretena a
otacajte v smere hodinovych ruci€iek tak dlho
ako to len pdjde.

5. Licna doska je pripravena na sustruzenie.
6. Pre demontaz licnej dosky zatlacte aretacny
kolik a licnu dosku povolte pomocou kluca.

8.13 Kontrola zarovnania tifiov

Po opatovnej montazi hnacieho tffia do vretena
je odporucené skontrolovat’ zarovnanie tfriov.
1. Zablokujte vreteno v normalnej polohe
otacania.

2. Posurnite konik smerom k vretenu, az kym

su tfne tesne vedla seba (Obr. 17). Uzamknite
konik v tejto polohe.

3. Pozrite sa na tfne zvrchu a zboku, aby ste sa
uistili, Ze su tfne zarovnané.

4. Pokial tfne nie su zarovnané, uvolnite zaves
a otoCte ho lahko. Tak aby boli proti sebe. Po
dokonceni nastavenia zamknite vretennik.

Obr. 18

9. Prevadzka

Informacie, ktoré nasleduju, su vSeobecného
charakteru a neobmedzuju zodpovednost
obsluhy v pripade poSkodenia stroja pri praci so
strojom. Tento manual nenahradzuje Skolenie
prace so sustruhom alebo odbornej knihy.

9.1 Ovladacie prvky

Vypinaé ON/OFF (A, Obr. 18): Vytiahnite
vypina¢ a mozete zacat’ sustruzit. Stlacenie
vypinaca sustruh vypne.

Bezpecnostny ,kluc" (A1, Obr. 18), mbdze byt
vytiahnuty, aby sa zabranilo nepovolenému

spusteniu sustruhu. Bezpecnostny ,kIUE" musi
byt vlozeny pre zapnutie sustruhu.

Obr. 20

JWL-1440VS obsahuje zmenu ota¢ok pomocou
variatoru.

Rychlost’ sa meni prostrednictvom rukovéate

(B, Obr. 19). Otacanim rukovate sa remenica
vretena rozSiruje a remen klesne dole do
mensieho priemeru medzi dve polovice
remenice. Naopak, remenice motoru, ktoré

su spojené pruzinou, sa automaticky nastavia
podla pohybu remena.

POZOR: Zmenu rychlosti robte len pokial
sa vreteno sustruhu otaca, aby sa zabranilo
premahaniu remena.

9.2 Kontrola

Pred pouzitim sustruhu, skontrolujte:

1. Zrovnanie sustruhu do roviny. VVyrovnavacie
patky znizuju vibracie stroja.

2. Skontrolujte loZiska, ¢i na nich nie je axialna vola.
3. Skontrolujte napnutie remena, ten musi byt
utiahnuty, ale nie prili§ tesny.

4. LézZko je Cisté, pouzite drotenu kefu pre
odstranenie hrdze. Potom pouzite konzervaény
tuk, aby sa nevznikala nova hrdza.

5. Ocistenie vretena, to musi byt bez prachu a
necistot.

6. Ocistenie konika a pinoly od nedist6t.

7. Dobré osvetlenie, dbajte, aby pracovna
plocha bola dobre osvetlena a ni¢ Vam
nevrhalo tiene do pracovného priestoru.

9.3 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.
Hlavné nastroje:

Obr. 19

POZOR: Pokial déjde k vypadku prudu pocas
prevadzky. Okamzite stlacte vypina¢ do

polohy OFF, aby sa zabranilo nechcenému
rozbehnutiu stroja po obnoveni dodavky pradu.

Ovladacia paka: Otocte rukovatou (B, Obr. 19)
pre nastavenie rychlosti, ktora je zobrazena ako
RPM (otacky za minutu) v susednom okne (C).

POZOR: Nespustajte sustruh na maximalnu
rychlost, ak je novy obrobok zalozeny v
sustruhu. Spustte najprv pri nizSich otackach a
postupne ich zvySujte na pozadovanu rychlost.

A B C

I

M i S =

Obr. 21
Uberacie dlata (A, Obr. 20)

Su uréené na rychle uberanie pocas
pripravnych prac. Kovany hiboky Zliabok, rovné

ostrie (Obr. 21).
1. \ / 2.

Obr. 22

Dlato ,,$krabka“ (B, Obr. 20)
Standardny nastroj na sustruzenie vonkajsich

www.igm.sk

-15-

icM



a vnutornych kruznic a zarovnanie ryh. Kované
po celej dizke. Ostrie v tvare prsta.

Ploché dlato (C, Obr. 20)

Standardné dlato na sUstruZenie rovnych alebo
zakrivenych tvarov (Obr. 22). ZoSikmené,
obojstranné vybrusenie.

rovnobezné

Obr. 23

Upichovak (D, Obr. 20)
Pouzitie k upichovaniu sustruzeného obrobka a
vytvorenie drazky.

9.4 Vyber rychlosti

Pouzite nizke rychlosti pre obrabanie na hrubo
a pre prace na velkych priemeroch. V pripade
vibrovania, vypnite stroj a odstrante pri€inu.

Obr. 25

3. Hnaci tfii zatlacte 6 mm do obrobku
pomocou drevenej palice, ¢i pred drevo
kladivom (Obr. 25). Dajte pozor, aby sa obrobok
nerozstiepil.

S . hnaci
Odporucené rychlosti e

priemer hrubé vSeobecné | dokoncovacie
obrobka | uberanie | sUstruzenie prace

mm ot./min ot./min ot./min obrobok

<50 1520 3000 3000 |
50 - 100 760 1600 2290 Obr. 26
100 - 150 510 1080 1500
150 - 200 380 810 1125 POZOR: Nikdy nepoqil'vajte ocelové alebo
200 - 250 300 650 900 kovov,e' kladivo na zatlkanie tffia do obrobku.
250 - 300 255 540 750 Nezatlkajte obrobok, pokial je trii stale vo

vretene.

300 - 350 220 460 640 4. Uistite sa, Ze je vreteno uzamknuté k 162ku
.5 Upnutie obrobku

Sustruzenie obrobku prebieha medzi hrotmi
sustruhu alebo upnutim obrobku do sklucidla.
Sustruzenie ty€ou robte medzi hnacim a
hnanym hrotom konika. Misky upinajte na
licnu dosku alebo do sklugidla. Misky nejde pri
sustruzeni upinat’ medzi hrotmi.

Obrazok 23 ukazuje zakladné tvary obrobku pri
sustruzeni.

rovné vypuklé dutina ,V* kuzel
Al

Ld

telo
Obr. 24

9.6 Vyber materialu

Obrobok by mal byt rovny bez viditelnych trhlin,
hf¢ a inych vad. Obrobok musi byt dIhsi nez
pozadovany hotovy kus. Konce sa skracuju ako
posledné. Idedlne je pripravit’ si obrobok ako
osemuholnik, aby sa znizili razy a zrychlila sa
vyroba valcového tvaru.

1. Pre upnutie medzi hroty je dblezité vyznaclit
si stred na oboch koncoch obrobku. Presnost
nie je dolezita pre plynuly chod, ale nesmierne
dolezité je vytvorit si jamku na stredovej znacke
strany. Jamku vytvorite pomocou 8$idla, klinca,
¢i jamkovaca.

2. Pri tvrdom dreve mbzete pomocou pasovej
pily vytvorit zarez (Obr. 24) pre pevnejSie
upnutie medzi hrotmi.

sustruhu.

5. Vycistite kuzel tffia a vretennik.

6. Vlozte zuzeny koniec do vretena (s
upevnenym obrobkom) do vretennika.

7. Prisurite konik 20 cm od konca obrobku a
zaistite ho k 16Zku.

8. Otacajte kolesom na konikovi, aby sa
vysunula pinola s tffiom a oprela sa o obrobok.
PouZite dostatocny tlak k zaisteniu obrobku
medzi hrotmi, ale pozor na nadmerny tlak.
POZOR: Tii konika je pri nadmernom vysunuti
pinoly schopny vyvinut velky tlak na obrobok,
az déjde k prehriatiu tffiov a poSkodeniu lozisk
a sustruhu.

9. Utiahnite paku pre zaistenie pinoly.

10. Presurite opierku nastroja do pozicie, kde
budete sustruzit. Mala by byt rovnobezne

s obrobkom, tesne pod stredovou osou a
priblizne 3—-6 mm od rohu obrobku pri oto€eni k
opierke (Obr. 26). Utiahnite spodny diel opierky
k 16zku.

11. Otocte ru¢ne obrobkom a skontrolujte
nastavenie

a postupne zvysujte rychlost na pozadované
otacky. Pocet otacok vidite na displeji.

<— 3-6 mm
stredova
Ciara opierka
ﬁastrma

acame obV°°

Obr. 27

9.7 Obrabanie hrubkovanim

9.7.1 Hrabkovanie

1. Zacnite s velkym hrubkovacim dlatom. Oprite
nastroj o opierku ostrim k obrobku.

2. Pomaly prisuvajte nastroj k obrobku, pokial
nim nezacnete odoberat obrobok.

3. Zacnite asi 2 cm od okraja opierky a
obrabaijte vybranu ¢ast smerom ku konikovi
(Obr. 27). Robte dihé plynulé rezy, az kym nie
je z obrobku valec.

4. Udrzujte nastroj v kontakte s obrobkom ¢o
najsSikmejsie, kontrolujte jeho pohyb a vyvarujte
sa jeho zachytavaniu.

Poznamka: Vzdy najprv zarovnajte obrobok na
valec. Obrabaijte od stredu ku koncom obrobku.
Nikdy nezacinajte obrabat na konci obrobku.

Obr. 28

5. Akonahle bude hrubé obrabanie valca
hotové. Pouzivajte dlato kolmo na obrobok

a iba stredovu tretinu Cepele. Pre dlhé
vyhladzovacie rezy sa dotykajte iba Sikmo k
obrobku, aby nebolo zachytené dlato, pretoze
to by mohlo poskodit obrobok.

6. Vyvarujte sa kolizii nastroja s vretenom.

9.7.2 Obrabanie vypuklé

1. Vytvorte deliaci rez pre to, o ma byt vypuklé
do poZadovanej hibky. Umiestnite deliaci nastroj
na opierku a pohybujte nastrojom vpred, aby
ste dosiahli pIného skosenia. Jemne zdvihnite
rukovat, aby bol rez do prislusnej hibky.

2. Opakujte na druhej strane ,vypuklej” patky.

3. Pomocou malého Sikmého dlata za¢nite od
stredu medzi dvomi zapichmi a znizte kazdu
stranu pre vytvorenie vypuklého tvaru.

9.7.3 Obrabanie dutiny

Oprite nastroj o obrobok. Obrabajte od vnutra
dnu, nesnazte sa vyjst nastrojom druhou
polovicou obluka. DoSlo by k zachyteniu dlata.
Druhu polovicu urobte opat z vonkajSej strany
na dno dutiny (Obr. 28).

prvy rez

Obr. 29

9.7.4 Obrabanie ,,V*

1. Pouzite dlhé skosené dlato.

Poznamka: Netlacte Sikmé dlato prilis do
obrobku pre vytvorenie ,V* drazky, malo by to
za nasledok spalenie a nepekny povrch.

2. ahko oznacte stred ,V* Sikmou Spickou.

3. Posuvajte Sikmé dlato na pravu stranu do
pozadovanej Sirky rezu.

4. V/ytvorte pozadovany kuzel na pravej strane
do poZadovanej hibky (Obr. 29).
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kuzelové skosenie

paralelne k ,V* drazke

Obr. 30

5. Opakujte z l'avej strany. Oba rezy by sa mali
stretnut na dne a zanechat Cisty rez ,V*.
6. Dalsimi rezmi zvadsite $irku/hibku drazky.

9.7.5 Delenie obrobku

1. Pouzite deliace dlato.

2. Rychlost sustruhu nastavte na nizSie otacky
pre delenie obrobku.

3. Polozte nastroj na opierku a zdvihnite rukovat,
obrobok sa za¢ne zuzovat, az sa dostanete k
stredu obrobku do priemeru 80 mm.

4. Pouzite pilovy kotu¢ s jemnymi zubmi.

9.7.6 Brusenie a dokoncovacie prace
Odstranite opierku nastroja. Brusenie obrobku
zacnite papierom zrnitosti 120 a postupne
pouzite jemnejsi a jemnejsi papier. Prilis
netlacte na brusny papier.

Pouzite mechanické brusky (pomdcky), aby ste
sa vyvarovali stopam po bruseni.

Finalne prebrusenie papierom zrnitosti 220.
Naneste prvu vrstvu nateru, ¢i impregnacie.
Nechajte zaschnut a opat prebruste papierom
zrnitosti 320 alebo 400.

Pre oddelenie hotového obrobku pouzite najprv
sustruh a odrezte az do priemeru cca 80 mm.
Dalej pouzite pilovy koté s jemnym zubom.
Aplikujte dalSiu vrstvu nateru a vylestite.

9.8 Sustruzenie ¢elnej dosky a misky
Celna doska sa spravidla ststruzi nad [6zkom
bez pouzitia konika. Vacsie obrobky musi byt
sustruzené mimo l6zko. Odstrarite konik a
nosnu zakladnu posurite na koniec 16zka.

9.8.1 Montaz licnej dosky

Pouzitie licnej dosky je najbeznejSi metéda
drzania obrobku pre sustruzenie misky a dosky:
1. Vyberte obrobok, ktory je aspori o0 3-6 mm
vacsi nez pozadovany vysledny rozmer.

2. Dajte pozor na najvacsi mozny rotacny
priemer nad 16zkom. Aby sa obrobok mohol
otodit.

3. Jednu plochu obrobku je nutné upevnit k
licnej doske.

4. Pomocou licnej dosky a skrutiek,
priskrutkujte obrobok k licnej doske. Otvory v
licnej doske su priemeru 12 mm. Pouzivajte
skrutky s krizovou hlavou. Pokial by na
vyslednom obrobku vadili stopy po skrutkach.
Méozete obrobok prilepit k drevenej ,patke” a tu
upevnit k licnej doske.

5. Pouzite rovnako velku patku aki ma licna
doska (Obr. 30). Patka aj obrobok by mali mat
rovnu plochu, cez ktord sa daju k sebe dobre
prilepit.

6. Prilepte patku a obrobok cez papier. Vyhnite
sa pouzitiu novinového papieru.

Poznamka: Pri pouziti patky k upevneniu
obrobku, budte opatrni s vyberom lepidla.
Suché obrobky mézu byt lepené oby€ajnym
bielym, alebo Zltym lepidlom, pri lepeni je
délezité vytvorit dobru a silnu vazbu.

obrobok

licna doska

skrutka 12

patka

Obr. 31

9.8.2 Licna doska alebo skl'u¢idlo

Zatial €o licna doska je najjednoduchsi sposob
ako upnut obrobok, je mozné pre upnutie
obrobku pouzit' aj sklu¢ovadlo. Pred vyberom
by mal sustruznik popremyslat, aké prevratenie
obrobku bude potrebovat, nez si zvoli spdsob
upnutia.

Sklugidlo je vhodné, pokial potrebujete otacat
obrobok a nechcete stale menit umiestnenie
skrutiek.

Najpopularnejsie z nich su Stvorcelustové
sklucidla s réznymi velkostami Celusti. Do
ktorych sa da upnut vacsina obrobkov.

9.8.3 Vyber dreva

Drevo je jedno z najviac rozsirenych a lahko
skladovatelnych materidlov. K nauceniu
sustruzenia Vam postacia odpadné kusy dreva,
vyskusaijte si pracu s réznymi nastrojmi. Casom
sa naucite lahko dosiahnut finalneho obrobku.
Zacknite so suchym drevom, aby ste nemuseli
mat obavy z vyschynanim a popraskanim. Ked
budete dobre zoznameni so sustruhom, skuste
obrabat’ Cerstvé drevo, ktoré sa Stiepa velmi
fahko, o vacésine sustruznikov spésobuje
problémy.

9.8.4 Kontrola a praskliny

VIhké drevo budete musiet kontrolovat, i nema
praskliny. Pre dosiahnutie najlepSich vysledkov
nechajte drevo riadne vyschnut.

Ked material bude schnut, budu sa objavovat
trhliny. Odrezte oba konce 10 az 20 mm, kym
nenajdete dobré drevo.

Taktiez zuzte kmen na polovicu hrubky. Drevo
musi mat’ rovhomernu hrabku stien, aby
rovhomerne vysychalo.

9.8.5 Narusenie

Naru$enie trhlinami je problém spojeny s
ota¢anim dreva pri schnuti. Typicky problémové
su ovocné dreviny, ktoré maju tendenciu
narusat sa viac nez ostatné. To sa taktiez meni
s rocnym obdobim, kedy bol strom spileny a
ako bolo drevo skladované.

9.8.6 Nastroj pre sustruzenie misky
Zhrubkovat' najvacsi kus obrobku pomocou
dutého dlata. Duté dlato je tazSie a lepSie
ovladatelné nez iné typy dlat. To tiez umoznuje
odstranenie dreva omnoho rychlejSie a s
mensSimi vibraciami nez s ostatnymi dlatami.
Hruabkovanie prebieha vaésinou dutymi dlatami
9,5a 12,7 mm.

Duté dlato 6,35 mm sa najlepsie hodi pre mensi
misky a obrobky k dokoncovaniu. Vacsie 19 a 25,4
mm dlata st vhodné pre extrémne velké kusy.
Velké klenuté dlata mdézu byt pouzité

na zacistenie povrchu misiek. Len lahko
odoberajte z dna misky a zadistite ju tak.

9.9 Technika vytvorenia misky

9.9.1 Vytvorenie vonkajsej misky

1. Na skltcidlo dajte obratene Celuste pre
moznost pouzitia na rozopretie. Pred zahajenim
sustruzenia odstrarite kéru z povrchu obrobku.

2. Rozoprite Celuste, aby chytili obrobok z
vnutornej strany misky.

3. Prisurite konik k miske tak, aby vytvaral staly
tlak na misku, aby sa nevysunula z Celusti.

4. Otocte obrobok rukou, aby ste zaistili
spravne nastaveni vole.

zvySujte ju az do pozadovanej rychlosti.

V pripade, ze stroj za¢ne vibrovat, znizte
rychlost, az kym sa vibracie neustalia.

6. Pre hrabkovanie pouzite 12,7mm dlato, drzte
rukovat nastroja pevne pri boku.

7. Pri pokracovani v obrabani na vnutornej
strane misky neobrabajte tesne pri konikovi.

8. Nechaijte si kratky asi 10 mm &ap (Obr. 31).
Ten Vam umozni vystredit obrobok, pokial
budete obrobok pripevriovat k licnej doske.
Poznamka: Pokial mate v umysle pouzit sklucidlo,
prispdsobte tomu priemer a velkost apu.

9. Zastavte sustruh, vyjmite obrobok a pouzite
licnu dosku, ¢i sklucidlo (vid. kapitolu 9.8.1
Montaz licnej dosky).

POZOR: Povrch licnej dosky a obrobku, €i
pridanej patky by sa mal pripojit v rovnake;j
rovine.

10. Dokoncit obrabéni vnéjsi misky s 12,7mm
nebo 9,5mm dutym dlatem. Nechte dalSi
material na zakladné misky pro moznost
ukotveni pfi oto€eni obrobku.

cca 10mm
~ ¢ap
priemeru

Obr. 32

9.9.2 Obrabanie vnatornej misky

1. Zastavte sustruh a zlozte konik z 16zka.

2. Nastavte opierku nastroja v prednej Casti
misky priamo pod stredovou osou, v pravom
uhle k ose l6zka.

3. Otocit obrobok rukou a skontrolovat volu.
4. Odberajte lahko v hornej €asti misky, vzdy od
okraja smerom do stredu.

5. Pouzite 12,7mm duté dlato pre obrabanie
vnutra misky. Postupujte od okraja smerom do
stredu misky (Obr. 32).

Obr. 33

6. Snazte sa uberanie robit velmi lfahkymi a
plynulymi pohybmi od dna misky smerom k
okraju, aby sa zaistil Cisty odber triesky.
Presunte nastroj k stredu a znovu naznacte
tvar dna misky.

7. Obrabajte steny obrobku od okraja smerom k
stredu a dnu misky

Poznamka: Pokial velmi zuzite hribku steny
smerom dolu nemézete sa vratit a obrabat
okraj misky.

Ked dokon¢ite vnutro dna misky. Prelozte
opierku na vonkajsiu stranu misky a vytvarujte
vonkajsi tvar.

Poznamka: VSeobecnym pravidlom je, ze
zakladfa by mala byt priblizne 1/3 celkového
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priemeru misky.

8. Pracujte okolo licnej dosky, ¢i skltucidla
6,35mm dutym dlatom.

9. Zacnite oddelovat misku od pomocnej patky,
ale neoddelte uplne.

9.9.3 Brusenie a povrchova uprava

1. Odstrarite opierku nastroja a znizte rychlost
priblizne na 500 otacok za minutu. Vyssia
rychlost méze trenim vytvorit vacsie teplo a
spalit obrobok.

2. Brusenie obrobku zac¢nite s papierom
zrnitosti 120 a postupne pouzite jemnejsi a
jemnejSi papier. Netlacte prili§ na brusny papier.
Pouzite mechanické brusky (pomdbcky), aby ste
sa vyvarovali stopam po bruseni.

Finalne prebrusenie papierom zrnitosti 220.

3. Odstrante brusny prach, textilom alebo
stlaéenym vzduchom. Vypnite sustruh a
naneste prvua vrstvu povrchovej Upravy.
Nechajte stat niekolko minut a zotrite zbytok.
Nechajte zaschnut pred brdsenim papierom
hrubosti 320, alebo 400.

4. Opat zapnite sustruh a pokracujte v
oddeleni. Zastavte na priemere cca 25 mm a
odrezte pilou s malym zubmi.

5. Naneste druhy konec¢ny nater a nechajte
zaschnut pred lesStenim.

10. Udrzba a kontrola

10.1 VSeobecné pokyny

Pri 4drzbe a kontrole vzdy vytiahnite kabel
napajania zo zasuvky.

Vypnite hlavny vypinac¢ a stlacte tlacidlo

intervaloch.

Pravidelne kontrolujte spravne fungovanie
odsavacieho zariadenia.

Poskodené ochranné kryty okamzite vymernite.
Pripojenie a opravy elektrického vybavenia
smie robit iba odbornik s elektrotechnickou
kvalifikaciou.

Vycistite olejom sustruh a 16zko, tak aby
vreteno a konik lahko kizali po 16zku. Pokial st
niekde Skvrny od hrdze, ocistite ich.

Pomocou stlateného vzduchu vyfukajte vnutro
vretenniku, pre odstranenie pilin a triesok, ktoré
sa nahromadili na pase a kladkach. Taktiez
vyfukajte necistoty, ktoré sa hromadia na
ventilatore motora.

Pravidelne distite vreteno vretenniku aj konika
pre dobré dosadanie plochy.

Loziska su trvalo namazané a dobre utesnené
a nevyzaduju dal$iu udrzbu.

10.2 Mazanie remenice
Priblizne po kazdych 200 strojnych hodinach alebo
po 30 dnoch pouZzite olejnicku, naneste kvalitné

a univerzalne mazivo na remenicu (Obr. 33) a na
drazku z hlavného vretena (Obr. 34).

L
Obr. 35

10.3 Vymena remena a lozisk

Vymena remena a lozisk mdze byt narocné.
Preto odpord€¢ame vybrat vretennik a vziat
ho do autorizovanému servisu na servis alebo
opravu.

11. Volitelné prisluSenstvo

Toto prislusenstvo 16zka mézete zakupit
samostatne. Urcite zlepSi funk&nost Vasho
sustruhu. Obratte sa na predajcov JET.

AN

Nadzové vypnutie! 121719401  JET Predizenie I62ka 508 mm
Cistite stroj v pravidelnych ¢asovych
12.0 Pomoc pri poruche

Prejavy Mozna pric¢ina Oprava

Motor nejde naplno, alebo

Pretazena elektricka siet.

Dajte siet do normalneho stavu.

nejde vobec.

Poddimenzované napajacie kable,
alebo prili§ dlhy predlZovaci kabel.

Pouzite SirSie napajacie kable,
alebo kratsi predlZovaci kabel.

Zly chod kondenzatoru.

Vymente kondenzator.

Opotrebovanie motora.

Vymente motor.

Motor, ¢i vreteno sa zastavi,

Nadmerna hibka rezu.

Znizte hibku rezu.

alebo sa nespusti.

Opotrebovany, alebo pretrhnuty remen.

Vymerite remen.

Zlé chladenie motora.

Vyfukajte piliny z krytu motora a vetrania.

Zlé spustenie, alebo chod kondenzatora.

Vymente kondenzator.

Zly odstredivy spinac.

Vymente odstredivy spinac.

Opotrebované loziska vretena.

Vymente loziska.

Opotrebovanie motora.

Vymerite motor.

Nadmerné vibracie stroja.

Zle vycentrovany obrobok,
alebo prili§ vysoké otacky

Znovu vycentrujte a sustruzte obrobok symetricky k ose,
alebo znizte otacky. Vymerite obrobok.

Opotrebované loziska vretena.

Vymente loziska vretena.

Opotrebovany hnaci remen.

Vymente hnaci remeni.

Volné skrutky upevnenia motora.

Utiahnite skrutky.

Sustruh je na nerovnom povrchu.

Upravte vyrovnavacie patky na nohach sustruhu.
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Nastroje maju tendenciu
zachytavat sa, alebo sa
zaryvat.

Otupené nastroje.

Naostrite nastroje.

Opierka nastroja je nastavena prili$ nizko.

Upravte vysku opierky.

Opierka je daleko od obrobku.

Upravte vzdialenost opierky od obrobku.

Pouzitie nevhodného nastroja.

Vymerite nastro;j.

Vretennik sa posuva po
16Zku pri pouziti tlaku pinoly
konika.

Uzamykacia rukovat nefunguje spravne.

Zvyste stahovaci tlak na rukovati

Prilisné dotiahnutie pinoly konika.

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

Konik sa postva po 16zku pri
zatlaCeni nan.

Malo utiahnuta aretovacia matica konika.

Pritiahnite poistni maticu pod konikom.

Nadmerny tlak na konik.

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

Lozko sustruhu a plocha konika je kizka.

Zlozte konik, odmastite 16zko a znovu naneste tenku
vrstvu oleja na 16zko a nasadte konik spat.

13.0 Indexovania vretena
Legenda k tabulke:

Schéma indexacie je vidiet na Obr. 35, z pohladu
od konika k vretenu. A, B a C, su otvory v odliatku
hlavy. Otvory vo vretene su Cislované 1 az 12.

Priklad: Prajete si urobit 9. indexaciu vretena.

V tabulke vyhladajte 9. indexaciu (uhol po 40°).
Vlozte indexovy €ap otvorom ,A“ do otvoru 1 ,A-1%.
Urobte ulohu na indexaciu. Uvolnite ¢ap a pootocte
na poziciu ,A-5" nasledne ,A-9“. Potom pokracujte

otvorom ,B“ podla tabulky. ,B 1*,“B-5“ ...

Obr. 36
Pocet indexacii na 360° Uhol Pismeno A Pismeno B Pismeno C
1 360° A-1
2 180° A-1,A7
3 120° A-1,A-5, A-9
4 90° A-1,A-4, A-7, A-10
5 72° | e
6 60° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11
8* 45° A-1,A-4, A-7, A-10
9 40° A-1,A-5, A-9 B-3, B-7, B-11 C-1,C-5,C-9
10 36° | e
12 30° A-1azA-12
15 24° | e
16 22,50° | e
18 20° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11 | B-1,B-3,B-5,B-7,B-9,B-11 | C-1,C-3,C-5,C-7,C-9,C-11
20 18° | s
24* 15° A-1azA-12
30 12° | e
36 10° A-1azA-12 B-1az B-12 C-1azC-12
dalSie zaujimavé indexacie ....
9 | A-1,A-5,A-9 B-1, B-5, B-9 C-1,C-5,C-9

Poznamka: Pomli¢ka naznacuje, Ze urcitu skupinu uhlov nejde indexovat.

* Pre indexaciu pozicie 8 a 24, urobte prvu sekvenciu, oto¢te obrobok rukou na potrebni poziciu a opakujte rovnaku sekvenciu.
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CE-Megfeleléségi nyilatkozat
Termék: Faipari esztergagép

JWL-1440VS
Tipusszam: 719400M

Marka: JET

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

Sajat felel6sséguinkre ezuton kijelentjik, hogy ez a termék megfelel az alabbi elirasoknak:

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electro Magnetic Compatibility

Skonstruované v zhode s:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006-A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Atermék tervezése 6sszhangban van az alabbi szabvanyokkal:
Hansjoérg Meier, Head Product-Mgmt,
JPW (Tool) AG

A

2016-06-17 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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HU - Magyar

Hasznalati utmutato (eredeti hasznalati utmutaté forditasa)

Tisztelt Ggyfelunk!

K&szonjik a bizalmat, amelyet mutattak nekiink az uj JET gép vasarlasaval. Ez a kézikdnyv a JET JWL-1440VS Esztergagép
tulajdonosanak és felhasznaldjanak készilt a telepités, haszndlat és karbantartéds kézbeni biztonsagért. Kérjuk, gondosan és
részletesen olvassa el ezt a kézikdnyvet hasznalat el6tt. A JET gépet haszndlja a hasznalati utasitas szerint és igy maximalis
élettartamot biztosit a gépének. Tartsa be a munka kézbeni biztonsagi elbirasokat.

Szamtalan munka és személyes 6romét kivanunk a JET gép hasznélata kdzben.

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

3. Biztonsag

3.1 Utmutatd

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok
3.3 Kockazatok

4. Gép specifikacidja
4.1 Mlszaki adatok
4.2 Csomagolas tartalma

5. Szallitas és lizembe helyezés
5.1 Szallités
5.2 Alapzat 0sszeszerelése esztergagép ala

6. Munka a géppel

6.1 Esztergaagy kiterjesztésének
Osszeszerelése

6.2 Tarolo polcok esztergagép alatt

7. Elektromos bekotés
7.1 Mas fesziiltségen valo6 Gizem
7.2 Hosszabbité kabel

8. Karbantartas és ellendérzés

8.1 Ors6haz tolasa

8.2 Fej forgatasa

8.3 Szegnyereg tolasa

8.4 Agy befogatasanak beallitasa

8.5 Szerszamtamasz

8.6 Szerszamtamasz kiterjesztése

8.7 Arretacios kar

8.8 Orso osztasa (Indexalas)

8.9 Hajto orso hegye: fel-/lleszerelés
8.10 Befogohegy szegnyeregbe: fel-/leszerelés
8.11 Orso arretacioja

8.12 Homloklemez: fel-/leszerelés
8.13 Hegyek bedllitasanak ellenérzése

9. Uzem

9.1 Iranyitd elemek

9.2 Ellenérzés

9.3 Szerszam valasztasa

9.4 Sebesség valasztasa

9.5 Munkadarab befogatasa

9.6 Anyag valasztasa megmunkalasra
9.7 Durva megmunkalas

9.7.1 Vastagolas

9.7.2 Domboru megmunkalas

9.7.3 Ureges megmunkalas

9.7.4 ,V* megmunkalas

9.7.5 Munkadarab osztasa

9.7.6 Csiszolas és befejezé munkalatok
9.8 Homlok lemez és tal esztergalyozasa
9.8.1 Homloklemez felszerelése

9.8.2 Homloklemez vagy tokmany

9.8.3 Fa valasztasa

9.8.4 Ellenérzések és repedések

9.8.5 Felsértés

9.8.6 Szerszam tal esztergalyozasara
9.9 Tal készitésének technikaja

9.9.1 Kuils6 tal készitése

9.9.2 Tal belséjének megmunkalasa
9.9.3 Csiszolas és feluleti megmunkalas

10. Karbantartas és ellenérzés
10.1 Altalanos utasitasok

10.2 Szijtarcsa kenése

10.3 Szij és csapagyak cseréje

11. Opcionalis tartozékok
12. Problémak megoldasa

13. Orsoé indexalasa

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kijelenjik, hogy a termék megfelel az
iranyelvnek és a hasznalati utmutat el6z6
oldalan ‘feltlintetett szabvanynak.

2. JET Zaruka a Zarucni servis

Az IGM nastroje a stroje s.r.o. / IGM
Szerszamok és gépek mindig minéségi és
er@s gépek szalltasara torekszik. Garancia
érvényesitése az IGM nastroje a stroje s.r.o.
/ IGM Szerszamok és gépek érvényes Uzleti
feltételeit és Garancialis feltételeit koveti.

3. Biztonsag

3.1 Utmutaté

A gép fa és faanyagok megmunkalasara
szolgal.

Mas anyagok megmunkalasa tilos.

Tartsa be a minimalis torvény 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 kozbeni biztonsagot fa és
fémmegmunkal6 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 rola, hogy mindent
megeértett, miel6tt elkezd dolgozni a géppel.

Ovja a hasznalati utasitast piszok és
nedvesség el6tt, 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 sérult
védbburkolatot rogton cserélje ki. A gépet csak
tokéletes allapotban hasznalja.

A hosszu hajat védje sapkaval vagy hajhaléval.
Viseljen testhezallé ruhazatot, karkotbket,
gylriket, lancokat és nyakkend6ket tegye félre.
Kizarélag munkacipét hordjon. Semmilyen
esetben se viseljen alkalmi cip6t vagy szandalt.
Tartsa be a védelmi eldirasokat.

Mindig viseljen védészemiveget és
hallasvedét. A szerszamok élesek és komoly
séruléseket okozhatnak, legyen o6vatos.

A gépet ugy helyezze, hogy elegendé helye
legyen az Uzemeltetéshez és munkadarab
tartasahoz. A gépnek stabil és szilard alapon
kell GInie megfelelé megvilagitassal.

A megrepedezett munkadarabokat tilos
megmunkalni.

Az ékszij boritasanak mindig zarva kell lennie!

Soha ne esztergaljon munkadarabot tamasztas
nélkdl.

Poros kornyezetben mindig viseljen
védémaszkot.

Ugyeljen a helyes megvilagitasra.

Vigyazzon, hogy a gép alatétet alljon.
Bizonyosodjon meg, hogy a tapkabel nem
akadalyozza munka kézben. Tartsa a
munkafeluletet tisztan. Ne érjen a géphez tzem
kdzben.

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

Legyen figyelmes a gyerekek mozgasara a gép
korul Gzem kdzben. Sose hagyja fellgyelet
nélkul a gépet bekapcsolt allapotban. Ha
elhagyja a teret, a gépet mindig kapcsolja ki.

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

A munkadarabokat régziteni sziikséges.

A forgacsokat és anyagmaradékokat csak
kikapcsolt gépnél tavolitsa el.

A munkadarab befogatasa csak kikapcsolt
motornal térténhet.

A gépre ne allitson semmit.

Seérult elektromos csatlakozo javitasat csak
villanyszerel6 hajthatja végre. A sérllt tapkabelt
rogton cserélje ki.
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Minden javitast és karbantartast
elektromos halézatbdl kihuzott
allapotban végezze.

3.3 Kockazatok

Az utmutaté szerinti hasznalat soran és
fennallhatnak kockazatok.

Elrepllé darabok veszélye.

Csak hibatlan fa munkadarabot munkaljon meg.

Vigyazzon a zajszintre és porra.

Hasznaljon szem-, hallasvédét és védelmet por
ellen.

Vigyazzon a sérult tapkabelre.

4. Gép specifikacidja

4.1 Miiszaki adatok

JWL-1440VS:

Atmérd esztergaagy felett

Tavolsag a hegyek kozott

Ors6 fordulatainak tartomanya
400-3000 ford./perc

370 mm
1016 mm

Orso 1x8 TPI
Orso kupja MK 2
Orso forgatasanak léptéke 10x36°

Orso forditasa 0°, 30°, 60°, 90°,

120°, 180°, 270°

Szegnyereg kupja MK 2
Szegnyereg nyilasanak atméréje 9 mm
Szegnyereg hossza 108 mm
Hegy magassaga padlo felett 1117 mm
Gép méretei (HxSzxM) 1420x530x550mm
Suly 100 kg

El. csatlakozé 230V ~ 60 Hz 1/N/PE
Kiléps teljesitmény 0,746 kW (1 HP) S1

Referenciaaram 10A
Hosszabbitd kabel (HO7RN-F): 3x1,5 mm?2
Biztositék 15A (230V)

Elektromos motor terhelésének fajtai

S1 — Folyamatos terhelés

S$2 — Rovidtavu terhelés

(szlinetek kikapcsolt motorral lehilésért)
S6 — Megszakitott terhelés

(terhelés valtva alapjarati fordulatokkal)

4.2 Csomagolas tartalma
1 esztergagép - A
2 allvany 6ntvény labai - B (opcionalis tartozék)
1 index ék ors6 arretaciojara - C
1 hajté hegy - D
1 forgd hegy - E
1 kiuté rud - F
1 homloklemez - G
1 tdmaszték - H
1 dugokulcs - J
1 Tamaszték kihozasa - K
4 Labak allithaté talpai - L (opcionalis tartozék)
1 hasznalati utmutato és részek listaja
1 jotallasi levél
1 szerel6készlet (JWL1440-HP1) - M
8 csavarok, 8 x 32mm
8 alatétek, 8mm
8 lapos alatétek, 8mm

(opcionalis tartozék)

5. Szallitas és lizembe helyezés

5.1 Szallitas

A gép zart kdrnyezetben valé munkara szolgal.
A fellilet, ahova allitva lesz, egyenesnek és
tisztanak kell lennie. A dobozokat ne dobja ki,
amig a gép nincs teljesen 6sszeszerelve és
kiprébalva funkcionalitasa.

Ha sziikséges, a gép rogzitve lehet
munkaasztalon.

o " diameter (TYP)
o e : g2mm
Gy s i S TOUNC v o
— et —
h &< -
En:l
E HOLE PATTERN FOR MOUNTING JWL-1440VS
8|
' & - = - -——e
1308mm (511127

Szallitasi okokbdl a gép nincs teljesen
Osszeszerelve kicsomagolas utan.

Ha a gép kicsomagolasa utan hibat észlel, ne
helyezze Gzembe és hivja forgalmazojat.

Keérjuk, a csomagolast kdrnyezetbarat modon
tavolitsa el. A tartosito zsirt finom oldészerrel
tavolitsa el.

5.2 Alapzat 6sszeszerelése esztergagép ala
(opcionalis tartozek)

Ebben a pontban az ors6haz, szegnyereg és
szerszamtamasz le kell, legyenek szerelve a
geéprol.

Csavarozza le a csapot (N, Kép 3) az agy
mindkét végérdl. Lazitsa meg a biztositod
markolatokat és vegye le a szegnyerget,
orséhazat és tamasztékot az agyrol.

Az orsohaz nehéz. Kérjen segitséget masik
szemelytdl.

Kép 3

Az alapzat egyes labait alulrdl régziti az
agyhoz 2 csavar, alatét és rugalmas alatét
segitségeével.

Erésen huzza meg a csavarokat.

Kép 4

Alab also részére csavarozza az allithato
magassagu talpat az agy sikba valé allitasaért.
Poziciojukat késébb is beallithatja.

Kép 5

Asszisztens segitségével forditsa az agyat a
labakra és helyezze vissza fel az orséhazat
és szegnyerget. Biztositsa ezeket a csap

N visszacsavarozasaval. Sziikség szerint
ndvelje vagy csOkkentse az agy magassagat,
amennyire ezt a talpak engedik. Ne felejtse el
sikba allitani az agyat a talpak segitségével.
Ezutan hizza meg a kontra anyat az dntvény
labbal szemben az alapzaton.

6. Munka a géppel

6.1 Esztergaagy kiterjesztésének
Osszeszerelése

(opcionalis tartozék)

A kiterjesztett agy a fels6 vagy alsé nyilasokra
szerelhetd az esztergagép labain.

Fels6 pozicidban vald szerelés hosszabba teszi
az esztergaagyat.

Kiterjesztés als6 poziciéban valé szerelése

a tamaszték kilsé esztergalyozas kdzbeni
hasznalatat teszi lehetévé.

1. Tolja a szegnyerget az agy szélétdl el.

2. Amasik személy megtartja a kiterjesztést az
agy végeében. Helyezzen 9,5mm csavarokat
alatéttel és rugalmas alatéttel a labakon és
kiterjesztésen keresztil (P, Kép 6). Csavarozza
fel az anyakat és egyelére ne hizza meg
erésen.

3. Csavarozza ki a csapot az agybél az N1
poziciobdl és helyezze a kiterjesztés végén
lévé N2 pozicidba.

4. Egyenlitse ki a kiterjesztés és agy fels6
fellletét amennyire azt lehetséges.

VIGYAZAT: A kiterjesztés felsd feliiletének
egy sikban kell lennie az esztergaagy felsé
fellletével. A belsé horonynak tovabba egy
vonalban kell, hogy legyen, hogy a szegnyereg
tolasa sima legyen a kotésen keresztil.

5. Tolja a szegnyerget a kotésre ugy, hogy

a szegnyereg rogzité anyaja egyidében a
kiterjesztés és agy felett legyen (Kép 6). Zarolja
a szegnyerget rogzité markolattal.

6. Huzza meg a csavarokat (P).

7. Lazitsa meg a szegnyerget és tolja el6re
hatra, hogy kiprébalja a tolas simasagat.
Szlikség esetén végezzen el tovabbi
beallitasokat.
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Kép 6

6.2 Tarol6 polcok esztergagép alatt

Az esztergaagy ala polcot gyarthat, amelyet
az allvany labai belsé oldalan lévé parkanyok
mogott rogzithet (Kép 7).

Kép 7

7. Elektromos bekoétés

Az elektromos bekotést csak szakképzett
villanyszereld végezheti adott eldirasokat
betartva. Ennek a gépnek gondosan le kell
lennie foldelve, hogy az aramiités meg el
legyen kertilve.

Aramforrasra valé csatlakoztatas el6tt
bizonyosodjon meg, hogy a kapcsolé
kikapcsolt poziciéban van.

Csak 3-szdlas hosszabbito kabelt hasznaljon.
A sériilt tapkabelt azonnal cserélje ki.

7.1 Mas fesziiltségen valé tizem

Kisebb feszlltségre vald csatlakoztatasért a
kapcsolas diagramja az utmutaté hatsoé oldalan
talalhaté. (Megjegyzés: A géppel valo éltérés
esetén, a diagram az elektromos szerkényen
belil a mérvado.)

7.2 Hosszabbito kabel

Hosszabbito kabelek hasznalata nem ajanlott.
Probalja ugy helyezni a gépet, hogy az elérjen
konnektorhoz hosszabbité kabel sziiksége
nélkil. Ha sziikséges hosszabbité kabel
hasznalata, bizonyosodjon meg, hogy emgfelel
minden el8irasnak és szabvanynak.

8. Karbantartas és ellendérzés

8.1 Orsohaz tolasa

Tolja a markolatot (A, Kép 9) a motor iranyaba
lazitasért. Az orsbhaz most lazan tolhaté az agy
teljes hosszan. Esztergagép bekapcsolasa el6tt
hidzza meg a markolatot.

8.2 Fej forgatasa

1. Lazitsa meg a markolatot (A, Kép 9).

2. Lazitsa meg a recés csavart (B) éra
jarasaval ellentétes iranyban, amig nem lehet
kihazni.

3. Huzza ki a csavart és forgassa az ors6hazat
a kivant pozicioba.

Megjegyzés: Legyen 6vatos, hogy ne csipje
oda ujjat az ors6haz és agy kozé.

4. Lazitsa meg a csavart (B), az magatdl
beugrik, amint eléri a helyzetet, ahol az ors6
zarolhato.

5. Huzza meg a markolatot (A) kar

meghuzasaval a motordl el.
6. Csavarozza be a csavart (B) az elforditott
ors6haz pozicidjanak biztositasara.

Kép 9
8.3 Szegnyereg tolasa
Szegnyereg tolasaért lazitsa meg a markolatot
(C, Kép 10) lefelé az agyhoz. Szegnyereg
rogzitéséhez ujra emelje fel a markolatot C.

Ha ki akarja tolni a szegnyereg hegyét,

lazitsa meg a biztosito kart (D) és forgassa a
kézi tarcsat (E). Megjegyzés: Esztergagép
bekapcsolasa elétt ellenérizze a szegnyereg és
szegnyereg hegyének karjainak behuzasat.

Kép 10

Ha el akarja tavolitani az ors6hazat vagy
szegnyerget az agyrol, csavarozza ki az itk6zé
csapot (N, Kép 3). Fel- vagy leszerelés utan
tegye vissza a csapot az agyba.

A legtdbb esztergalyozasi mivelethez az
orséhaz az agy bal végére van helyezve.

8.4 Agy befogatasanak beallitasa

Az orso és szegnyereg befogatasanak
mechanizmusa gyarilag be van éllitva, nem
szukséges atallitani. Ha nem lenne lehetséges
szilardan zarolni a poziciot az agyon, vegye le
az orsot/szegnyerget és huizza meg az anyat
(F) az aggyal szemben. (Kép 11, példa a
szegnyergen)

Kép 11

1. Vegye le a szegnyerget az agyrol.

2. Helyezze a szegnyerget oldalara és huzza
meg a biztosité anyat (F, Kép 11) a rogzité
nyomas noveléséért az agyon, vagy lazitsa an
nyomas csokkentése érdekében.

3. Helyezze vissza a szegnyerget az agyra és
ellenérizze arretaciojat.

4. Szikség esetén a Iépéseket ismételje.

8.5 Szerszamtamasz

A 30,5 cm tamasz alaptartozék az
esztergagéphez. Ugy van tervezve, hogy
megfelel6 magassagban legyen az agy felett
és szerszam optimalis sz0gét biztositsa munka
kdzben. Lazitsa meg a biztosité kart az agynal
(G, Kép 12) és tolja a tamasztékot oda, ahol
megmunkalni fog. Erésen hizza meg a kart a
munka megkezdése elétt. Lazitsa meg a kart
(H, Kép 12) és dllitsa be a tamasz magassagat
szerszam optimalis magassaga érdekében.
Magassag beallitasa utan a kart Ujra htizza
meg.

Kép 12

8.6 Szerszamtamasz kiterjesztése

A kiterjesztést (J, Kép 13) a tamaszték
alapzatahoz régziti. igy nagyobb elérést biztosit
orséhaz szog alatti esztergalyozasnal, ahogy
azt a kép abrazolja.

Bizonyosodjon meg, hogy e befogd pofak (K,
Kép 13) elégségesen szét vannak nyitva a
tamaszték felhelyezéséért. Ezutan mindent
er6sen huzzon meg.

Kép 13

8.7 Arretacios kar

A biztosit6 ékek, mint a H, Kép 12, beallithatok
egyszerlbb meghuzasért. Egyszerlien hizza
ki a markolatot és forgassa idealis pozicidoba
és ezutan a rogzité rendszert kényelmesen
lazithatja.

8.8 Orso osztasa (Indexalas)

Az indexalas szabalyos jeldlésre szolgal a
munkadarabon, ors6haz zarolasanak egyforma
pozicidjanak megtartasa mellett. A JWL-
1440VS esztergagép 36 indexalt poziciét
szolgaltat. Ezek tablazatban vannak feltlintetve
a 13 fejezetben.

Kép 14
1. Kézzel forgassa az orsot, amig az index csap

(L, Kép 14) nem esik a kivant nyilasba.
2. Csavarozza az index éket a nyilasba, amig
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az orsoba kattan.

3. Végezze el a kivant miveletet.

4. Csavarozza ki az index éket, amig nem lazul
meg az orso. Forgassa az orsot a masik kivant
nyilas poziciéjaba és ismételje az eljarast.

VIGYAZAT: Tavolitsa el az index éket az
orsobol esztergagép bekapcsolasa el6tt.
FONTOS: Ne hasznaljon index éket ors6
zarolasara szerelésnél, feleslegesen kopik

hasznalja.

8.9 Hajté orso hegye: fel-/leszerelés

A hajtéorsét el6szor a munkadarabra kell
régziteni, majd ezutan orsoba helyezni. Lasd.
fejezet 9.4.

1. HUzza ki a gépet a konnektorbol.

2. Tisztitsa meg a kupos felfekvé fellletet, majd
a kupot tolja az orséhazba.

3. Ha le akarja szerelni a hajté hegyet, elészor
tavolitsa el a munkadarabot a géprél. Hegy
leszerelésére hasznaljon fém rudat. Tolja at az
orsohazon (Kép 15), és rud hajté hegybe vald
koppintasaval az kiesik.

Fontos: Biztositsa, hogy a hajté hegy kivételnél
ne essen az esztergaagyra.

Kép 15

8.10 Befogohegy szegnyeregbe: fel-/leszerelés
Befogohegy szegnyeregbe val6 helyezéséért.
1. Huzza ki a gépet a konnektorbdl.

2. Tisztitsa meg a befogdhegy kupos felfekvd
fellletét és orséhaz belsejét, majd tolja a
kupot az orséhazba. Tesztelje a befogohegy
rogzitését, hogy nem lehet e kézzel kihuzni.
Masként forgassa a tarcsat a szegnyereg
végén, hogy az orso kitolddjon és Ujra tolja be.
3. Mindig huzza meg a biztosité kart (M, Kép
16), amint a befogoéhegy a helyén van.
Befogohegy leszerelése:

4. Tolja a szegnyerget oldalra és vegye ki a
Bizonyosodjon meg, hogy a horony (N, Kép
16) a pinolaban 6sszhangban van a markolat
zarolaséaval.

munkadarabot.

5. Lazitsa meg az orsét a pinolaban karral (M,
Kép 16).

6. Forgassa a kézi tarcsat az 6ra jarasaval
ellenétes iranyban. Fokozatosan behuzodik
az orso a pinolaba és a befogohegy kiesik.
Fontos: A befogohegyet tartsa kézzel, hogy ne
essen ra az esztergaagyra.

8.11 Orso arretacioja
Nyomja be az orso zarjat, éket (P, Kép 17), és

finoman forgassa az orsét, amig teljesen be
nem ugrik az ék. Az arretacio ideje alatt az éket
tartania kell.

Kép 17

8.12 Homloklemez: fel-/leszerelés

1. Huzza ki a gépet a konnektorbal.

2. Szerelje fel a homloklemezt a munkadarabra.
3. Arretdlja az orsot ék segitségével.

4. Csavarozza fel a homloklemezt az

ors6 menetére és ora jarasanak iranyaval
megegyezéen addig, amig lehet.

5. Ahomloklemez készenall esztergalyozasra.
6. Homloklemez leszereléséért tolja be az
arretacios éket és a homloklemezt lazitsa meg
kulccsal.

8.13 Hegyek beallitasanak ellendrzése

Hajté hegy ismételt felszerelése utan az orséba
ajanlott ellendrizni a hegy kiegyenlitését.

1. Zarolja az ors6t a forgas normalis
helyzetében.

2. Tolja a szegnyerget az orsohoz, hogy a
hegyek majdnem dsszeérjenek (lasd. Kép 18).
Zarolja a szegnyerget ebben a pozicioban.

3. Nézze meg a hegyeket felllrél és oldalrdl,
hogy ki vannak e egyenlitve.

4. Ha nincsenek, lazitsa meg a felfuiggesztést
és forditsa el finoman ugy, hogy egymassal
szemben legyenek. A bedllitas befejezése utan
zarolja az orsohazat.

Kép 18

9. Uzem

Az alabbi informaciok csak altalanos jelleglek
és nem korlatozzak a kezel6 felelésségét a gép
sérliléséért munka kézben. Ez az utmutaté nem
helyettesiti az iskolaztatast esztergagéppel valo
munkara vagy szakkonyveket.

9.1 Iranyitoé elemek

Lasd. Kép 19

Kapcsolé ON/OFF (A): Huzza ki a kapcsolét
és kezdheti az esztergalyozast. Kapcsold
megnyomasa a gépet kikapcsolja.

A biztonsagi ,kulcs” (A1) kivehet6, hogy a
nem kivant bekapcsolas el legyen kerllve. A
biztonsagi kulcsnak be kell lennie helyezve a
gép bekapcsolasahoz.

Keép 19

VIGYAZAT: Ha aramkiesés Iép fel lizem
kdzben, azonnal nyomja a kapcsolot OFF
pozicidba, hogy elkertlje a gép nemkivant
bekapcsolasat az aramforras bekapcsolasa
utan.

Fordulatok iranyit6 karja: Forgassa

a markolatot (B, Kép 20) a sebesség
beallitasaért, amely RPM-ben (perncenkénti
fordulatszam) van abrazolva a szomszédos
ablakban (C).

VIGYAZAT: Ne kapcsolja be a gépet maximalis
fordulaton, ha a munkadarab Gjonnan van a
gépre helyezve. El6szor alacsonyabb fordulaton
kapcsolja be és fokozatosan ndvelje a kivant
sebességre.

Kép 20

JWL-1440VS fordulatszam szabalyozast
szolgaltat variator segitségével.

A sebesség a markolat segitségével
szabalyozhato6 B, Kép 20. A markolat
forgatasaval a orso szijtarcsaja tagul és a szij
leereszkedik kisebb atmérére a szijtarcsa két
csigaja kdzé. A motor szijtarcsai, amelyek
rugéval vannak 0sszekotve automatikusan
beallitédnak a szij mozgasa szerint.

FIGYELMEZTETES: A sebesség beallitasat
akkor tegye, amikor az orsé forog, hogy
elkertlje a szij tulterhelését.

9.2 Ellendrzés

Hasznalat elétt a gépet ellenérizze le:

1. Gép sikba helyezése. Az kiegyenlitd talpak
csOkkentik a gép vibraciait.

2. Ellenérizze a csapagyakat, hogy nincs e
axialis holtjatékuk

3. Ellenérizze a szij feszességét, feszesnek, de
nem tul szorosnak kell lennie.

4. Az agy tiszta, hasznaljon drotkefét a rozsda
eltavolitasara. Majd hasznaljon tartosito viaszt
a tovabbi rozsdasodas meggatolasa érdekében.
5. Orso tisztitasa, szennyez6désektdl
mentesnek kell lennie.

6. Szegnyereg és pinola tisztitasa
szennyez&désektol.

7. J6 megvilagitas, tgyeljen arra, hogy a
munkatertlet j6I meg legyen vilagitva arnyékok
nélkul.

9.3 Szerszam valasztasa

A fa min&ségi esztergalyozasa nem a magas
fordulatszamtél, hanem inkabb a megfeleld
szerszam hasznalatatol fligg.
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Atdkéletes és éles szerszam
famegmunkalasnal a profi eredmény alappillére.
F6 szerszamok:

A B C

I

M =3

Keép 21

Nagyolo vésok (A, Kép 21)

Gyors anyagfelvételre szolgalnak el6készlleti
munkalatoknal. Kovacsolt mély horony,
egyenes penge (Kép 22).

Kép 22

Kaparokés (B, Kép 21)

Standard szerszam kiilsd és belsd
kérvonalak esztergalyozasahoz és hornyok
kiegyenlitésére. Teljes hosszan kovéacsolt. El
ujj alakja.

Laposvésé (C, Kép 21)

Standard vésé egyenes vagy ivelt alakok
esztergalyozasara (Kép 23). Ferde, kétoldalas
kdszortlés.

parhuzamos

Kép 23

Leszurokés (D, Kép 21)
Esztergalt darab leszurasara és horony
készitésére szolgal.

9.4 Sebesség valasztasa

Hasznaljon alacsony fordulatszamot
vastagolasnal és nagy atmeérdji munkalatoknal.
Vibraciok esetén kapcsolja ki a gépet és
tavolitsa el okat.

Ajanlott fordulatok

atméré . altalanos befejez6
vastagolas . ,

obrobku : soustruzeni prace
ot./min ; )

mm ot./min ot./min
<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

9.5 Munkadarab befogatasa

A munkadarab esztergalyozasa a hegyek
kozott vagy tokmanyba valo fogatassal. Rudak
esztergalyozasat a hajté és szegnyereg hajtott

hegye kozott végezze. Talakat homloklemezre
vagy tokmanyba fogassa. Talakat nem lehet
hegyek kdzé fogatni esztergalyozasra.

A Kép 24 a munkadarab alap formait mutatja
esztergalyozasnal.

Egyenes Dombort Homoru' v/« Kap
A

test

Kép 24

9.5 Anyag valasztasa megmunkalasra

A munkadarabnak egyenesnek kell lennie
lathato repedések és mas hibak nélkal. A
munkadarabnak hosszabbnak kell lennie,

mint a kivant végsé darab. A végeg utolsoként
vannak roviditve. Idealis nyolcsz6g darabon
dolgozni, hogy az tések cstkkenjenek és a
hengerforma gyorsabban kialakuljon.

1. Hegyek kozé val6 fogatashoz sziikséges

a kdzepet kijeldIni a munkadarab mindkét
végeén. A pontossag nem fontos az lizemhez,
de nagyon fontos mélyedést késziteni a oldal
kdzépsé jeldlésén. A mélyedést ar, szeg vagy
lyukaszto segitségével készitse eld

2. Kemény fanal hasznalhat szalagfiirészgépet
bevésések készitésére szilardabb befogatasért,
ahogy ezt a Kép 25 abrazolja.

BV

7
~—

Kép 25

3. A hajtohegyet tolja 6 mm mélyen a
munkadarabba fabunko segitségével vagy a fa
elé kalapaccsal, ahogy ezt a Kép 26 abrazolja.
Legyen 6vatos, hogy a darab ne hasadjon szét.

hajtéhegy

CENTER

munkadarab

Kép 26

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

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

5. Tisztitsa meg a hegy kupjat és orsohazat.

6. Helyezze az ors¢ szlkitett végét az (rogzitett
darabbal) az orséhazba.

7. Tolja a szegnyerget 20cm-re a munkadarab
végeétdl és rogzitse az agyhoz.

8. Forgassa a tarcsat a szegnyergen, hogy
kitolédjon a pinola a heggyel és tamaszkodjon
a munkadarabhoz. Hasznaljon megfeleld

nyomast a munkadarab régzitésére a hegyek
kozott, de ne tul nagy nyomast.

VIGYAZAT A szegnyereg hegye pinola tilzott
kitolasanal nagy nyomast tud helyezni a
darabra, ezaltal felforrésodik és sériilnek a
csapagyak és esztergagép.

9. Huzza meg a kart a pinola rogzitésére.

10. Tolja a szerszamtamaszt a pozicidba, ahol
esztergalyozni fog. Parhuzamosan kell lennie
a munkadarabbal, szorosan a kézéptengely
alatt és kb. 3 - 6mm tavolsagban a munkadarab
tdmaszhoz forditott sarkatél, ahogy a Kép 27
abrazolja. Huzza a tamaszték also részét az
agyhoz.

11. Forgassa kézzel a munkadarabot és
ellenérizze a beallitast.

12. Kapcsolja be az esztergagépet
legalacsonyabb fordulatoknal és fokozatosan
ndvelje a sebességet a kivant szintre

A fordulatszamot a digitalis kijelz6n latja.

"‘ ’4— 3-6 mm

Szerszam-
tamasz

Kdzépvona
0’0

,7;\_/3@9"’ o)
Farap ford | \

Kép 27

9.6 Durva megmunkalas

9.6.1 Vastagolas

1. Kezdje nagy nagyolokéssel. Tamassza a
szerszamot a tamasztékra éllel a munkadarab
felé.

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

3. Kezdje kb. 2 cm tavolsagban a tamaszték
szélétdl és dolgozzon a szegnyereg felé (a
valasztott részt). Lasd. Kép 28. 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.

MEGJEGYZES: A darabot elészdr mindig
hengerre munkalja meg. Dolgozzon a

darab kozepétdl a szélekig. Sose kezdje a
munkadarab végén

forgas
iranya

Kép 28

5. Amint kész a henger durva megmunkalasa,
a véso6t csak merdlegesen a munkadarabra
hasznalja, az él kozéps6 harmadaval hosszu
simité vagasokra (csak ferdén a munkadarabra
érintse, hogy a vés6 ne akadjon meg, ez
sérthetné a munkadarabot).

6. Kerllje a szerszam és orso ltkozését.

9.6.2 Dombori megmunkalas

1. Készitsen elvalaszté vagast, hogy minek
kell lennie homorunak, a kivant mélységig.
Helyezze az elvalaszt6 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.
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2. Ismételje a ,domboru*“ talp masik oldalan.
3. Kicsi ferde vésé segitségével kezdje
koézéppontbdl a két beszuras kdzott és
csokkentse mindkét oldalt a domboru alak
kialakitasara.

9.6.3 Ureges megmunkalas

1. Tdmassza a szerszamot a tdmasztéknak. Az
Ureg kulséjétdl haladjon befelé, ne menjen ki a
vésével az iv masik felén, beakadhat a vésé. A
masik felét a kilsé oldalrél végezze el az ureg

fenekeig. lasd Kép 29.

els6 vagas

Kép 29

9.6.4 ,,V“ megmunkalas

1. Hasznaljon hosszu, lecsapott vés6t.
(MEGJEGYZES: Ne nyomja tilsagosan a ferde
vését a ,V* horony készitéséért, ez égetett
fellletet és nem szép eredmény okoz a V
horony mindkét oldalan.)

2. Finoman jeldlje meg a ,V* kdzepét a ferde
csuccesal.

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

4. Alakitsa ki a kivant kupot a jobboldalon a
kivant mélységig. Lasd. Kép 30.

kupos lecsapas parhuzamosan
a V horonyhoz

Kép 30

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

6. Tovabbi vagasokkal szélességet vagy
mélységet adhat hozza.

9.6.5 Munkadarab osztasa

1. Hasznaljon oszt6 vésoét.

2. Allitsa a gépet alacsonyabb fordulatra
munkadarab osztasanal.

3. Helyezze a szerszamot a tdmasztékra és
emelje fel a markolatot, hogy a munkadarab
elkezdjen szikdlni, amig a darab kdzepéig
keril 80 mm atmérdig.

4. Tovabba korflrészlapot hasznaljon finom
foggal.

9.6.6 Csiszolas és befejez6 munkalatok
Tavolitsa el a szerszamtamaszt. A munkadarab
csiszolasat 120 szemcserméretl papirral
kezdje és fokozatosan haladjon a finomabb

és finomabb papir felé. Ne helyezzen tul nagy
nyomast a csiszolopapirra.

Hasznaljon kézi csiszoldkat (segédeszkdzoket),
hogy elkerllje a csiszolas nyomait.

Befejez6 csiszolas 220 szemcseméretl
papirral.

Vigye fel a festék vagy impregnalas elsd
rétegét, hagyja kiszaradni és Ujra csiszolja at
320 vagy 400 szemcseméret( papirral.

A kész darab levalasztasara hasznadlja
el6szor az esztergagépet, vagja le kb. 80 mm
atmérére. Ezutan hasznaljon koérflirészlapot
finom foggal. Vigyen fel tovabbi festékréteget
és fényesitse ki.

9.7 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
tarté alapzatot tolja az agy végeére).

9.7.1 Homloklemez felszerelése
Homloklemez hasznélata a legtébbet
alkalmazott mddja a munkadarab régzitésére,
tal vagy lemez esztergalyozasara: 1. valasszon
munkadarabot, amely legalabb 3-6mm-rel
nagyobb, mint a kivant végsé méret.

2. Vigyazzon a legnagyobb lehetséges forgd
atmérére az agy felett, hogy a munkadarab
tudjon forogni.

3. Amunkadarab egy felllete sziikséges a
homloklemezre valé régzitéshez.

4. A homloklemez és csavarok segitségével
csavarozza a darabot a homloklemezhez. A
nyilasok a homloklemezben d12mm. (Laposfeji
csavarok helyett keresztfejli csavarokat
hasznaljon.) Ha a darabon zavarnak a nyomok
a csavarok utan, a darabot egy fa ,talphoz”
ragaszthatja és ezt rogzitse a homloklemezhez.
5. Hasznaljon egyforma nagysagu talpat, mint
a homloklemez, Kép 31. A talp és munkadarab
egyenes felllettel kell, hogy rendelkezzen
ragasztasra.

6. Ragassza Ossze a talpat és munkadarabot
papiron keresztil. Ne hasznaljon Ujsagpapirt.
Megjegyzés: Talp hasznalatanal legyen

Svatos ragaszto valasztasanal. A szaraz
munkadarabok hagyomanyos fehér vagy sarga
ragasztoval ragaszthatok, szlikséges a jo kotés
kialakitasa.

munkadarab

hamloklemez

talp

Kép 31

9.7.2 Homloklemez vagy tokmany
Mikézben a homloklemez a legegyszeribb
madja a munkadarab rogzitésére, hasznalhat
tokmanyt is rogzitésre. Valasztas el6tt az
esztergalyosnak el kell gondolkodnia, milyen
rogzitési modszert fog alkalmazni.

A tokmany akkor alkalmas, amikor forgatni
akarja a munkadarabot és nem akarja mindig
atcsavarozni a csavarokat.

A leggyakrabban hasznaltak a négypofas
tokmanyok pofak kilénb6zé méreteivel,
amelyekbe a munkadarabok nagyja régzithetd.

9.7.3 Fa valasztasa

A fa elterjedt és konnyen tarolhaté. Tanulas
alatt hulladékdarabokon tanuljon szerszamok
nagyobb mennyiségének hasznalataval. Ezutan
kénnyebb lesz elérni a kivant eredményt.

Kezdje szaraz faval, hogy ne kelljen aggédnia a
szaradasaval és repedezésével.

Ha mar megismerkedett az esztergagéppel,
probalkozhat friss faval is, amely nagyon
kdénnyen hasad. Ezzel szerez az esztergalyos
tapasztalatokat.

9.7.4 Ellendrzések és repedések

A nem szaraz fat ellenérizni kell repedésekre.
Legjobb eredmények érdekében hagyja a fat
teljesen kiszaradni. Ahogy az anyag szaradni
fog, repedések fognak mutatkozni. Vagja le
mindkét végét 10-20 mm és jo fat fog talalni.
Tovabba csdkkentse a torzs vastagsagat felére.
A fa falainak egyforma vastagnak kell lennie,
hogy egyenletesen szaradjon.

9.7.5 Felsértés

Repedésekkel valo felsértés a fa forgatasaval
fligg 6ssze szaradas kdzben. Tipikusan
problémasok a gyimdlcsos faanyagok. Ez
tovabba flgg a fa kivagasanak évszakatol és
hogy hogyan van tarolva.

9.7.6 Szerszam tal esztergalyozasara
Vastagoljon egy nagyobb darabot Ureges
vés@vel. Az lireges vés6 nehezebb és
konnyebben kezelhetd, mint a tobbi vésé. Ez
tovabba fa gyorsabb eltavolitasat teszi lehetévé
kevesebb vibraciéval, mint mas véséknél. A
vastagolas altalaban treges 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 vés6k extrém nagy darabokra
alkalmasak. Nagyméret( ives vésék
hasznalhatdk a talak fellletének tisztitasara.
Csak finoman vés a tal aljarol és ezzel tisztitja.

9.8 Tal készitésének technikaja

9.8.1 Kiilsé6 tal készitése

1. Atokmanyra helyezze fel a pofakat forditva
szétfeszités lehetéségével. Munka megkezdése
el6tt tavolitsa el a kérget a felliletrdl.

2. Nyissa szét a pofakat, hogy megfogjak a
darabot belllrél.

3. Tolja a szegnyerget a talhoz, hogy
folyamatos nyomas alatt tartsa a talat, hogy ne
csusszon ki a pofakrol.

4. Forgassa kézzel a munkadarabot, hogy
biztositsa a holtjaték helyes beallitasat.

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

6. Vastagolashoz hasznaljon 12,7mm vését,
tartsa a szerszamot szilardan az oldala mellett.
7. Arra tekintettel, hogy majd tudjon a tal
belsejét megmunkalni, ne dolgozzon kozel a
szegnyereghez.

8. Hagyjon meg egy révid csapot (kb. 10mm
hosszut) lasd. Kép 32. Ez segiti kdzpontozni

a darabot, amikor majd homloklemezhez fogja
er6siteni. (Megjegyzés: Ha tokmanyt akar majd
hasznalni, ehhez mérje a casp atmérgjét és
nagysagat.)

9. Kapcsolja ki a gépet, vegye ki a darabot és
hasznaljon homloklemezt vagy tokmanyt (lasd.
fejezet 9.7.1 ,Homloklemez felszerelése ).

VIGYAZAT: A homloklemez és munkadarab
fellletének egy sikban kell hogy legyenek
rogzitve.

10. Fejezze be a tal kiilsé részét 12,7mm vagy
9,5mm Ureges vésdvel. Hagyjon anyagot a

tal alapzatan rogzités lehetéségére a darab
megforditasanal.
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7 atmérojével
/ |

Kép 32

9.8.2 Tal belséjének megmunkalasa

1. Allitsa meg a gépet és vegye le a
szegnyerget az agyrol.

2. Allitsa be a szerszamtamaszt a tal eliilsé
részan kdzvetlenll a k6zépsd tengely alatt,
merdlegesen az agy tengelyére.

3. Forgassa meg a darabot és ellenérizze a
holtjatékot.

4. Finoman véssen a tal felsé részén, szélétodl
kozepéig.

5. Hasznaljon 12,7mm Ureges veéso6t tal
belséjének megmunkalasara. Jarjon el a kép
szerint a tal szélétél kdzepéig.

Munkadarab

ik
azt;
oldalg fs?

Kép 33

6. Igyekezzen a vésést finom és folyamatos
mozdulatokkal tenni a tal fenekétél a széléig,

hogy biztositva legyen a forgacs tiszta felvétele.

Helyezze at a tamaszt k6zépre és jeldlje ki a tal
fenekének alakjat.

7. A munkadarab falait a szélét6l a kdzepéig
munkalja meg (Ha tulsagosan levékonyitja a fal
vastagsagat, lefele iranyban nem térhet vissza
megmunkalni a tal szélét). Amint befejezi a tal
belséjének alakjat, helyezze at a tdmasztékot
a tal kiils6 oldalara. (Altalanos szabaly: az
alapzatnak kb. 1/3 kell lennie a tal teljes
atméréjébdl).

8. A homloklemez/tokmany kéruli munkakat
6,35mm Ureges vésbvel csinalja.

9. Kezdje elvalasztani a talat a talptol, de ne
vélassza le teljesen.

9.8.3 Csiszolas és feliileti megmunkalas
1. Tavolitsa el a szerszamtamaszt és
csokkentse a sebességet kb. 500 fordulat/
percre. Nagyobb sebesség megégetheti

12.0 Problémak megoldasa

surlédassal a munkadarabot.

A munkadarab csiszolasat 120 szemcseméreti
papirral kezdje és folyamatosan hasznaljon
finomabb papirt. Ne helyezzen tul nagy
nyomast a papirra. Hasznaljon mechanikus
csiszolokat (segédeszkdzoket), hogy elkerllje a
csiszolas utani nyomokat. A befejezd csiszolast
220 szemcseméreti papirral tegye meg.

3. Tavolitsa el a csiszoloport anyaggal vagy
sUritett leveg6vel. Kapcsolja ki a gépet és vigye
fel a festék vagy impregnalas elsé rétegét,
hagyja kiszaradni és Ujra csiszolja at 320 vagy
400 szemcseméretl papirral.

4. Ujra kapcsolja be az esztergagépet és
folytassa a levalasztast. Alljon meg kb. 25 mm
atméroénél és vagja le korflirészlappal finom
foggal a talprol.

5. Vigyen fel tovabbi festékréteget, hagyja
kiszaradni és fényesitse ki.

10. Karbantartas és ellenérzés

10.1 Altalanos utasitasok

Minden javitast és karbantartast elektromos
halézatbol kihuzott allapotban végezze.
Kapcsolja ki a fékapcsolét és nyomja meg a
Vészkapcsolot!

A gépet rendszeresen tisztitsa.

Rendszeresen ellenérizze az elszivas helyes
funkcionalitasat.

A sérllt véddburkolatokat azonnal cserélje ki.
Elektromos részek javitasat csak szakképzett
villanyszerel6 hajthatja végre.

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

Sritett levegd segitségével tisztitsa meg az
ors6haz belsejét a portdl és forgacstol. Tovabba
fujja ki a szennyez6déseket, amelyek a motor
ventilatoran gydltek 6ssze.

Az orsohaz és szegnyereg orsojat
rendszeresen tisztitsa.

A csapagyak tartésan vannak kenve és
jol szigetelve, nem igényelnek tovabbi
karbantartast.

10.2 Szijtarcsa kenése

Megkézelitéleg minden 200 6ra tizem utan
vagy minden 30 nap utan kenje meg mindségi
olajjal az ékszijtarcsakat

(Kép 34) és f6orso hornyat.

Kép 35

10.3 Ekszij és csapagyak cseréje

Az ékszij és csapagyak cseréje dsszetett.
Ezért tanacsoljuk kivenni az orséhazat és
elvinni autorizalt szervizbe karbantartasra vagy
javitasra.

11. Opcionalis tartozékok

Ezt a tartozékot 6nalléan vasarolhatja meg,
esztergagépének funkcionalitasat javithatja
vele. Keresse fel JET forgalmazdjat.

N

121-719401
JET Kiegészitd esztergaagyhoz 508mm

Megjelenés

Lehetséges ok

Javitas

A motor nem indul, vagy nem

Tulterhelt elektromos halozat

Ne terhelje tul a halozatot.

fut teljes fordulaton

Alul dimenzionalt kabelek vagy tul hosszu kabel.

Hasznaljon szélesebb drétokat vagy rividebb
hosszabbité kabelt.

Kondenzator helytelen mikodése.

Cserélje ki a kondenzatort.

Motor kopasa.

Cserélje ki a motort.

Motor vagy orso leall vagy

Vagas tulzott mélysége.

Csokkentse a vagas mélységét.

nem indul el

Elhasznalt vagy megrepedt szij.

Cserélje ki a szijat.

Motor helytelen hitése.

Fujja ki a forgacsot a motor boritasa aldl és hiitésébdl.

Kondenzator inditasa vagy Gizeme helytelen.

Cserélje ki a kondenzatort.

A centrifugalis kapcsold helytelen.

Cserélje a centrifugalis kapcsolot.

Ors6 elhasznalddott csapagyai.

Cserélje ki a csapagyakat.

Motor kopasa.

Cserélje ki a motort.
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Tulzott vibraciok.

Helytelenul kézpontozott munkadarab, vagy tul nagy
fordulatszam

Csokkentse a fordulatokat, ujra kdzpontozza, hogy
a munkadarab szimmetrikus legyen. Hasznaljon uj
munkadarabot.

Ors6 elhasznalodott csapagyai.

Cserélje ki az orso csapagyait.

Elhasznalédott hajtészij.

Cserélje ki a hajtoszijat.

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 bevésddnek.
zachyceny nebo se zaryt.

Tompa szerszamok.

Elezze meg a szerszamokat.

A szerszamtamasz tul alacsonyra van beallitva.

Allitsa be a tamasz magassagat.

A tdmaszték tul messze van a munkadarabtdl.

Allitsa be a tamaszték tavolsagat a munkadarabtol.

Helytelen szerszam hasznalata.

Hasznaljon megfeleld szerszamot az adott miveletre.

Az orsdhaz csuszik az agyon
a szegnyereg

pinolajatdl valé nyomas
miatt.

A zarol6 markolat nem mikddik helyesen.

Novelje a behizé 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.

Az szegnyereg csuszik az
agyon, ha megtolja.

Nem elégségesen meghuzott csavar, amely régziti a
szegnyerget az agyon.

Huzza meg a biztositd csavart a szegnyereg alatt.

Tul nagy nyomas a szegnyergen

Znovu upnéte obrobek a pinolou z konika pfisunte pouze
Ujra tAmassza meg a munkadarabot és a pinolat csak
annyira tolja ki a szegnyeregbdl, hogy a munkadarab
tartson a helyén.

Az esztergagép agya és szegnyereg felfekvé felulete
zsiros vagy csuszos

Vegye le a szegnyerget az agyrol és zsirtalanitsa a
fellleteket.
Ujra vigyen fel vékony olajréteget az &gyra.

13.0 Orso indexalasa

Hogyan hasznalja a tablazatot
Aindexacié sémajat a Kép 36 abrazolja,
szegnyeregtdl orséhoz valé nézettel. A, B és
C, nyilasok a fej 6ntvényében. A nyilasok az
orséban 1-t8l 12-ig vannak szdmozva.

tablazatban keresse ki a 9 indexaciot (szog
40°-ként). Helyezze be az indexacios csapot
az ,A” nyilason keresztll az 1 ,A-1* nyilasba.
Végezze el a miveletet az indexacion. Lazitsa
meg a csapot és forditsa az ,A-5“ majd ,A-9"
poziciora. Ezutan folytassa a ,B" nyilassal a

tablazat szerint. ,B-1"B-5%...

Kép 36
Indexaciok szama 360°-on Szog A betii B betii C betii
1 360° A-1
2 180° A-1,A-7
3 120° A-1,A-5, A-9
4 90° A-1, A4, A-7, A-10
5 72° | e
6 60° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11
8* 45° A-1, A4, A-7, A-10
9 40° A-1,A-5,A-9 B-3, B-7, B-11 C-1,C-5,C-9
10 36° | e
12 30° A-1azA-12
15 24° | s
16 b7 X1 S S —
18 20° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11 B-1,B-3,B-5,B-7,B-9,B-11 Cc-1,C-3,C-5,C-7,C-9,C-11
20 18° | e
24* 15° A-1azA-12
30 12° | e
36 10° A-1azA-12 B-1 az B-12 C-1azC-12
Tovabbi érdekes indexaciok....
9 | e A-1,A-5, A-9 B-1, B-5, B-9 C-1,C-5,C-9

Megjegyzés: A szaggatott vonal azt jelenti, hogy a szdgek adott csoportja nem indexalhaté.

* A 8 és 24 pozicidk indexalasara el6szor végezze el az els6 sorozatot, forditsa meg a munkadarabot kézzel a kivant pozicidba és ismételje meg a

sorozatot.
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CE-Oswiadczenie o zgodnosci

Produkt: Tokarka do drewna

JWL-1440VS
Numer seryjny: 719400M

Producent: JET

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

Z petng odpowiedzialnos$cig oswiadczamy, ze produkt, ktory zostat opisany w niniejszej instrukcji obstugi spetnia nastepu-
jgce standardy:

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electro Magnetic Compatibility

Konstruovano ve shodé s:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006-A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Zaprojektowany zgodnie z
Hansjorg Meier, Vedouci oddéleni vyroby,
JPW (Tool) AG

iz

2016-06-17 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 okazate$ kupujgc od nas nowg maszyne. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla witascicieli
i uzytkownikow JET JWL-1440VS Tokarki do drewna, w ktorej znajdujg sie bardzo wazne informacje dotyczace instalacji, obstugi,
konserwacji oraz zasad bezpieczenstwa. Przeczytaj uwaznie wszystkie informacje zawarte w instrukcji obstugi oraz w zatgczonych
dokumentach. W celu zmaksymalizowania wydajnosci oraz przedtuzenia zywotnosci z maszyny JET nalezy korzysta¢ zgodnie z
instrukcjg obstugi oraz bezwzglednie przestrzegac wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zyczymy Panstwu samych przyjemnych chwil podczas pracy z maszyng JET.

Zawartos¢
1. Deklaracja zgodnosci
2. Gwarancja i serwis gwarancyjny JET

3. Bezpieczenstwo

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 podstawy pod tokarke

6. Montaz
6.1 Montaz przedtuzenia toza
6.2 Potki do odktadania

7. Podtaczenie do zrédta zasilania
7.1 Zasilanie innym prgdem
7.2 Kabel przedtuzajacy

8. Praca z maszyna

8.1 Ruch wrzeciennika

8.2 Rotacja gtowicy

8.3 Ruch konika

8.4 Ustawienie mocowania toza

8.5 Podpdrka na narzedzia

8.6 Rozszerzenie podporki na narzedzia
8.7 Dzwignia blokujgca

8.8 Rozdzielenie wrzeciona (indeksowanie)
8.9 Trzpien wrzeciona napedowego: montaz /
demontaz

8.10 Kiet zabierakowy konika: montaz /
demontaz

8.11 Blokada wrzeciona

8.12 Plyta czotowa: montaz / demontaz
8.13 Kontrola wyréwnania trzpieni

9. Obstuga maszyny

9.1 Elementy sterujgce

9.2 Kontrola

9.3 Wybor narzedzi

9.4 Wybor predkosci

9.5 Mocowanie obrabianego przedmiotu
9.6 Wybor materiatu

9.7 Techniki obrobki

9.7.1 Obroébka zgrubna

9.7.2 Obrébka wypukta

9.7.3 Obrobka zagtebienia

9.7.4 Obrébka ,V”

9.7.5 Dzielenie obrabianego przedmiotu
9.7.6 Szlifowanie i wykanczanie

9.8 Toczenie ptyt czotowych i mis

9.8.1 Montaz ptyty czotowej

9.8.2 Ptyta czotowa lub uchwyt zaciskowy
9.8.3 Wybor drewna

9.8.4 Pekniecia

9.8.5 Znieksztatcenia

9.8.6 Narzedzie do toczenia mis

9.9 Technika wytwarzania mis

9.9.1 Obrobka zewnetrznej strony mis

9.9.2 Obrobka wnetrza miski
9.9.3 Szlifowanie i obrébka powierzchni

10. Konserwacja i przeglady
10.1 Instrukcje ogdlne

10.2 Smarowanie kota pasowego
10.3 Wymiana paska i fozysk

11. Akcesoria opcjonalne
12. Pomoc w przypadku awarii

13. Indeksowanie wrzeciona

1. Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z
dyrektywa i wszystkimi normami wymienionymi
na poprzedniej stronie niniejszej instrukcji.

2. Gwarancja i Serwis Gwarancyjny JET
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 materiatow jest kategorycznie zakazane.
Nalezy przestrzegac¢ okreslonego przez prawo
dozwolonego wieku oséb obstugujgcych
maszyne.

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

Oprécz instrukcji obstugi nalezy rowniez
zapozna¢ sie z instrukcjami bezpieczenstwa
i specjalnymi przepisami obowigzujgcymi w
danym kraju.

Nalezy przestrzegac¢ ogdlnych zasad
technicznych oraz regulaminu bezpieczenstwa
pracy z maszynami do obrobki drewna i metalu.

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

3.2 Ogo6lne zasady dotyczace
bezpieczenstwa

Przy 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 instrukciji.

Chron instrukcje obstugi przed
zanieczyszczeniem i wilgocig. 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 wystgpienia usterki oston
prosze natychmiast wymieni¢ uszkodzong
ostone ochronng.

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 s3 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 oswietlenie miejsca
pracy.

Nie wolno obrabia¢ popekanych elementow.
Ostona paska musi by¢ zawsze zamknieta!
Nigdy nie tocz elementow 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.

www.igmtools.pl
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Utrzymuj podtoge wokdt 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 $rodkéw
odurzajgcych, takich jak alkohol czy narkotyki.

Zakaz zbizania sie nieupowaznionych oséb, a
w szczegolnosci dzieci do wigczonej maszyny.
Nigdy nie pozostawiaj pracujgcej maszyny bez
nadzoru.

Jesli opuszczasz miejsce pracy pamietaj, zeby
zawsze wylgczy¢ urzgdzenie.

Podczas pracy uwazaj na palce i inne czesci
ciata.

Nigdy nie uruchamiaj maszyny bez oston
ochronnych.

Obrabiane przedmioty powinny by¢ zawsze
odpowiednio zamocowane.

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 usunaé
wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienic.

Jakiekolwiek regulacje przy

maszynie nalezy wykonywac tylko
po odigczeniu jej od zrddta zasilania.

3.3 Ryzyka poboczne

Mimo przestrzegania wszystkich wskazéwek
oraz mimo odpowiedniego korzystania z
maszyny, nalezy zwrdci¢ 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.

4. Specyfikacja maszyny

4.1 Dane techniczne

JWL-1440VS:

Srednica nad fozem

Odlegtos¢ miedzy ktami

Zakres predkosci obrotowej wrzeciona
400-3000 obr/min.

370 mm
1016 mm

Wrzeciono 17"x8 TPI
Stozek wrzeciona MK 2
Skok obrotu wrzeciona 10x36 °

Rotacja wrzeciona
0°30°60°90°120°,180°,270°

1420 x 530 x 550 mm

Waga 100 kg
Potaczenie elektryczne

230V ~60Hz1/N/PE

Moc wyjéciowa 0,746 kW (1 KM) S1

Prad odniesienia 10A
Przedituzacz (HO7RN-F): 3x1,5 mm?
Bezpiecznik 15A (230V)

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)

4.2 Zakres dostawy

1 tokarka - A

2 Zeliwne nogi stojaka - B (wyposazenie

opcjonalne)

1 kotek indeksujacy do blokady wrzeciona - C

1 trzpien napedowy - D

1 trzpien obrotowy - E

1 pret wypychajacy - F

1 plyta czotowa - G

1 podporka - H

1 klucz nasadowy - J

1 Wsparcie podporki - K

4 Stopki ndg z regulacjg wysokosci - L

(wyposazenie opcjonalne)

1 instrukcja obstugi i lista czesci

1 karta gwarancyjna

1 Zestaw montazowy (JWL1440-HP1) - M
8 Srub dwustronnych, 8 x 32 mm
8 podktadek, 8 mm
8 Podktadki ptaskie, 8 mm

(volitelné pfislusenstvi)

Rys. 1

5. Transport i uruchomienie

5.1 Transport i wypakowanie

Maszyna przeznaczona jest do pracy w
pomieszczeniach zamknietych.
Powierzchnia, na ktérej maszyna zostanie
umieszczona, musi by¢ ptaska i czysta.
Nie wyrzucaj opakowania, dopoki nie
zmontujesz maszyny i nie przetestujesz jej pod
katem prawidtowego dziatania.

W razie potrzeby maszyne mozna
przymocowac do stotu roboczego lub do
podtogi.

8 diameter (TYP)

Ze wzgleddw transportowych maszyna nie
zostata catkowicie zmontowana.

Jesli po rozpakowaniu stwierdzisz jakiekolwiek
uszkodzenia, nie uruchamiaj maszyny tylko
natychmiast skontaktuj sie z dostawca.

Zutylizuj opakowanie w sposob przyjazny dla
Srodowiska.

Usun smar konserwujgcy tagodnym
rozpuszczalnikiem.

5.2 Montaz podstawy pod tokarke
(wyposazenie opcjonalne)

W tym kroku nalezy z foza usunagé¢ wrzeciennik,
konik i podporke na narzedzia.

Z kazdego konca toza odkre¢ czop (N, Rys. 3).
Zwolnij uchwyty zabezpieczajgce i usun z toza
konik, wrzeciennik oraz podporke.
Wrzeciennik maszyny jest ciezki. Popro$ o
pomoc drugg osobe.

Rys. 3

Od spodu przymocuj do toza poszczegdlne
nogi podstawy za pomoca 2 $rub z podktadka i
podktadka sprezysta.

Mocno dokre¢ wszystkie $ruby.

Rys. 4

Aby odpowiednio wyréwnac toze przykre¢ stopke
o regulowanej wysokosci do dolnej czesci nogi.
Pd&zniej mozesz wyregulowac Sruby.

Rys. 5

Z pomoca drugiej osoby obrd¢ toze na nogi i

z powrotem nasadz wrzeciennik, podporke i
konik. Zabezpiecz je, wkrecajac czop N.

W razie potrzeby zwigeksz lub zmniejsz
wysokos¢ toza. Nie zapomnij wyréwnac toza do
ptaszczyzny.

Nastepnie dokre¢ przeciwnakretke do zeliwnej
nogi podstawy.

6. Montaz

(S, P S 6.1 Montaz przedtuzenia toza
Stozek konika MK 2 e - 2 (wyposazenie opcjonalne)
Srednica otworu konika 9 mm ‘g HOLE PATTER FOR MOUNTING L1440 Rozszerzenie toza mozna umiesci¢ na dolnych
Dtugos¢ konika 108 mm é. . lub gérnych otworach nogi tokarki.
Wysokos$¢ trzpienia nad podtogg 1117 mm T ssmmr 1 Zamocowanie w gornych otworach zwieksza

Rys. 2 diugosé¢ toza.

Wymiary maszyny (DxSxW) Zamontowanie w dolnych otworach pozwala
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podczas toczenia na zewngtrz na uzycie
podporki na narzedzia.

1. Odsun konika od krawedzi toza.

2. Z pomoca drugiej osoby przytrzymaj
przedtuzenie toza na koncu toza tokarki.

Wiéz Sruby 9,5 mm z podkitadka i sprezysta
podktadkg przez nogi i przedtuzenie toza tokarki
(P, Rys.6). Wkre¢ nakretki ale jeszcze ich nie
dokrecaj.

3. Odkre¢ czop z toza tokarki z pozycji (N1) i
wtéz go do otworu na koncu przedtuzenia foza
do pozycji (N2).

4. Wyreguluj gérng powierzchnie rozszerzenia
tak, aby byta wyréwnana z gérng powierzchnig
toza tokarki.

UWAGA: Goérna powierzchnia przedtuzenia
musi znajdowac sie réwno z powierzchnig toza,
a takze z rowkiem, aby zapewni¢ ptynny ruch
konika.

5. Przesun konik na ztgcze, przedtuzenie i foze
tak, aby nakretka mocujgca konik znajdowata
sie jednoczesnie nad przedtuzeniem i tozem
(Rys.6). Zablokuj konika za pomocg rekojesci
mocujgce;j.

6. Dokrec¢ sruby (P).

7. Odblokuj konik i przesuh go w przod i w tyt,
aby sprawdzi¢ jego posuw. W razie potrzeby
wyreguluj.

Rys. 6

6.2 Potki do odkladania

Dodatkowo mozesz sam wykonac¢ praktycznag
potke, ktérg przymocujesz do grymsoéw od
wewnetrznej strony nézek stojaka (Rys. 7).

Rys. 7

7. Podtaczenie do zrodta zasilania
Wszystkie potgczenia elektryczne muszg

by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego
elektryka zgodnie ze wszystkimi lokalnymi
przepisami i rozporzgdzeniami.

Aby unikngé porazenia prgdem maszyna musi
by¢ odpowiednio uziemiona.

Przed podiaczeniem do zrédta zasilania
upewnij sie, ze wytacznik znajduje sie w
pozycji wylaczonej.

Uzywaj tylko 3-zytowego przediuzacza.
Natychmiast wymien uszkodzony przewéd
zasilajacy.

7.1 Zasilanie innym pradem
W celu przetaczenia na nizsze zrodto zasilania
nalezy zapozna¢ sie ze schematem potaczen,

ktéry znajduje sie na odwrocie instrukcji.
(Uwaga: W przypadku rozbieznosci z maszyng
nalezy jako gtéwny czynnik bra¢ pod uwage
schemat znajdujgcy sie wewnatrz skrzyni
elektrycznej).

7.2 Kabel przedtuzajacy

Nie zalecamy uzywania przedtuzaczy.
Sprobuj umiescié maszyne jak najblizej zrodta
zasilania.

Korzystajgc z przedtuzacza, upewnij sig, ze
jest wystarczajacy do przewodzenia pradu
wymaganego przez maszyne.

8. Praca z maszyna

8.1 Ruch wrzeciennika

Popchnij rekojes¢ (A, Rys. 9) w kierunku silnika,
aby uwolni¢ wrzeciennik.

Wrzeciennik mozna teraz swobodnie
przesuwac na catej dtugosci toza.

Przed uruchomieniem tokarki nalezy dokreci¢
rekojesc.

8.2 Rotacja gtowicy

1. Zwolnij rekojesc¢ (A, Rys. 9).

2. Poluzuj rowkowang $rube (B) przeciwnie

do ruchu wskazéwek zegara do momentu, az
bedzie mozna jg wyciggnaé.

3. Wyciagnij $rube i obré¢ wrzeciennik

do zadanej pozycji. Wrzeciennik mozna
zablokowa¢ w siedmiu pozycjach. Uwaga:
Podczas obracania nalezy uwazac¢ na palce
poniewaz mogg zostac scisnigete miedzy tozem
a wrzeciennikiem.

4. Poluzuj srube (B), ktéra sama automatycznie
wskoczy, gdy osiagnie pozycje, w ktérej mozna
zablokowac wrzeciennik.

5. Dokre¢ rekojes¢(A), odciggajac dzwignie od
silnika.

6. Dokre¢ $rube (B), aby zabezpieczy¢ pozycje
obréconego wrzeciennika.

Rys. 9
8.3 Ruch konika

Aby przesung¢ konika, odblokuj rekojes¢ (C,
Rys.10), przesuwajgc jg w kierunku toza.
Przesun w gére rekojes¢ C, aby ponownie
zablokowac konika.

Aby wysungc kiet konika, zwolnij dzwignie
blokujaca (D) i obré¢ pokretto (E).

Uwaga: Przed wtgczeniem tokarki upewnij
sie, ze dzwignia zabraniajgca przesunigciu sie
konika jest odpowiednio dokrecona oraz jesli
dokrecona jest réwniez dzwignia zabraniajgca
przesunigcie sie kta w koniku.

Rys. 10

Aby z toza usunag¢ wrzeciennik lub konik,
odkre¢ kotek oporowy (N, Rys.3). Po
zakonczeniu montazu lub demontazu z
powrotem umies$¢ czop na tozu.

W przypadku wigkszosci operacji toczenia
wrzeciennik znajduje sie na lewym koncu toza.

8.4 Ustawienie mocowania toza
Mechanizmy mocowania wrzeciennika, konika
oraz podporki sg juz wstepnie ustawione przez
producenta i nie powinny by¢ w zaden sposob
modyfikowane.

Jesli nie mozna odpowiednio zablokowac
pozycji na tozu.

Wyjmij konik / wrzeciono i dokre¢ nakretke (F)
do toza (Rys. 11, przyktad na koniku).

Rys. 11

1. Wyjmij konik z foza.

2. Obro¢ konik w bok i dokre¢ nakretke
zabezpieczajgca (F, Rys.11), aby zwigkszy¢
nacisk mocowania lub poluzuj nakretke, aby
zwolni¢ nacisk mocowania.

3. Z powrotem umie$¢ konik na toze i sprawdz,
jesli blokada jest odpowiednia.

4. W razie potrzeby powtérz czynnosc¢.

8.5 Podpérka na narzedzia

Wraz z tokarkag dostarczana jest 30,5 cm
podporka.

Zostata zaprojektowana tak, aby mogta
znajdowac sie na odpowiedniej wysokosci nad
fozem, a tym samym stworzy¢ optymalny kat
narzedzia.

Zwolnij dzwignie zabezpieczajgca (G, Rys. 12),
aby przesung¢ podpérke do pozycji, w ktorej
bedzie znajdowat sie obrabiany przedmiot.
Przed rozpoczeciem pracy z tokarkg dzwignie
nalezy odpowiednio zabezpieczyc¢.

Poluzuj dzwignie (H, Rys.12) i wyreguluj
wysokos$¢ podporki, aby uzyskac¢ optymalng
wysokos$¢ narzedzia.

Po wyregulowaniu wysokos$ci toza ponownie
dokre¢ dzwignie.
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Rys. 12

8.6 Rozszerzenie podporki na narzedzia
Rozszerzenie (J, Rys.13) moze by¢
zamontowane na podporce.

Dzieki temu zaoferuje wigksze mozliwosci
podczas toczenia pod katem wrzeciennika, tak
jak przedstawiono na rysunku.

Upewnij sie, ze szczeki mocujace (K, Rys.13)
sg wystarczajgco otwarte oraz, ze bedg
pasowaty do podpoérki na narzedzia. Nastepnie
wszystko dobrze dokrec.

Rys. 13

8.7 Dzwignia blokujaca

Dzwignie blokujgce H, Rys.12 sa regulowane.
Wystarczy na zewnatrz wyciggna¢ rekojes¢ i
obroci¢ jg do wymaganej pozycji, a nastepnie
zwolni¢ system dokrecania.

8.8 Rozdzielenie wrzeciona (indeksowanie)
Indeksowanie stuzy do wytwarzania jednolitych
znakdéw na obrabianym przedmiocie, przy
zachowaniu tych samych pozycji blokady
wrzeciona.

Tokarka JWL-1440VS oferuje mozliwosc¢
indeksowania w 36 pozycjach. Sg one
wymienione w tabeli w rozdziale 13.

Rys. 14

1. Za pomocg pokretta obro¢ wrzeciono tak,
aby czop indeksujacy (L, Rys.14) wpasowat sie
do wymaganego otworu.

2. Wkre¢ czop indeksujacy w otwor tak, aby
zaskoczyt do wrzeciona.

3. Teraz mozesz wykona¢ wymagang prace.

4. Odkrec¢ czop, aby zwolni¢ wrzeciono. Obro¢
wrzeciono do nastepnego otworu i ponownie
wykonaj poprzednig czynnosc..

UWAGA: Przed wigczeniem tokarki usun z
wrzeciona czop indeksujacy.

WAZNE: Nie nalezy uzywa¢ czopu
indeksujgcego do blokowania wrzeciona,
poniewaz czop niepotrzebnie sie¢ zuzyje. Aby
zablokowac, uzyj blokady wrzeciona.

8.9 Trzpien wrzeciona napedowego: montaz
| demontaz

Trzpien napedowy nalezy przymocowac do
obrabianego przedmiotu, a nastepnie wiozy¢ go
do wrzeciennika. Patrz Rozdziat 9.4.

1. Odtacz tokarke od zrédta zasilania.

2. Oczys¢ stozkowg powierzchnie stykowag
trzpienia napgdowego oraz wnetrze
wrzeciennika, a nastepnie wepchnij stozek do
wrzeciennika.

3. Aby usung¢ trzpien napedowy, najpierw
wyjmij obrabiany przedmiot z tokarki. Za
pomoca metalowego preta zdemontu;j trzpien.
Wiz go przez wrzeciennik (Rys. 15), a
uderzajgc pretem w trzpien napedowy dojdzie
do jego wypchnigcia.

Wazne: Upewnij sig, ze trzpien napedowy
podczas wyjmowania nie spadnie na toze
tokarki.

Rys. 15

8.10 Kiet zabierakowy konika: montaz /
demontaz

Wprowadzenie kta zabierakowego do konika.
1. Odtacz tokarke od zrédta zasilania.

2. Oczys¢ stozkowa powierzchnie stykowg

kta zabierakowego i wnetrze wrzeciennika, a
nastepnie wepchnij stozek do wrzeciennika.
Sprawdz zamocowanie kfa zabierakowego,
jesli nie mozna go wyciggna¢ recznie. Jesli
kiet nie jest odpowiednio zamocowany to w
tym przypadku obro¢ koniec konika tak, aby
wrzeciono wysuneto sig z tulei i ponownie w6z
kiet.

3. Zawsze dokrecaj dzwignie zabezpieczajgcg
(M, Rys. 16), gdy kiet zabierakowy znajdzie sie
we wiasciwej pozycji. Upewnij sie, ze rowek (N,
Rys. 16) w tulei jest w jednej linii z uchwytem
blokujacym.

Demontaz kta zabierakowego:

4. Odsun konik na bok i wyjmij obrabiany
przedmiot.

5. Za pomoca dzwigni (M, Rys. 16) zwolnij
wrzeciono w tulei.

6. Obro¢ pokretto w lewo. Wrzeciono

zostanie stopniowo wciggniete do tulei, a kiet
zabierakowy wypadnie

Wazne: Podczas obracania pokrettem
przytrzymaj kiet i uwazaj, aby nie spadt na toze
tokarki.

Rys. 16
8.11 Blokada wrzeciona
Nacisnij czop blokujacy (P, Rys.17) i powoli
obracaj wrzecionem, do momentu, az czop sie

zatrzasnie.
Podczas blokady musisz przytrzymaé czop.

Rys 17

8.12 Plyta czotowa: montaz / demontaz

1. Odtacz tokarke od zrodta zasilania.

2. Na obrabianym elemencie zamontuj ptyte
czotowa.

3. Za pomocg kotka zablokuj wrzeciono.

4. Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
przykre¢ ptyte czotowg do gwintu wrzeciona.

5. Ptyta czotowa jest juz gotowa do toczenia.

6. Aby usuna¢ ptyte, nacis$nij na kotek blokujgcy
i za pomocg klucz poluzuj ptyte czotowa.

8.13 Kontrola wyréwnania trzpieni

Po ponownym zamontowaniu trzpienia
napedowego we wrzecionie nalezy sprawdzic¢
wyréwnanie trzpieni.

1. Zablokuj wrzeciono w pozycji obrotu.

2. Przesun konik do wrzeciennika, do momentu,
az trzpienie sie prawie zetkng (patrz Rys.18). W
tej pozycji zablokuj konik.

3. Sprawdz potozenie trzpieni z gory oraz z
boku i upewnij sie, ze sg wzgledem siebie
odpowiednio wyréwnane.

4. Jesdli trzpienie nie sg wyréwnane, poluzuj
uchwyt i delikatnie go obro¢. Trzpienie

powinny znajdowac sie naprzeciwko siebie. Po
zakonczeniu regulacji zablokuj wrzeciennik.

il
Rys. 18

9. Obstuga maszyny

Ponizsze informacje majg wytgcznie charakter
0golny i w zadnym przypadku nie zwalnijg
operatora z odpowiedzialnosci wynikajgcej za
uszkodzenie maszyny wznikte podczas pracy.
Niniejsza instrukcja nie zastepuje podrecznika
ani specjalistycznych ksigzek.

9.1 Elementy sterujace

Viz Obr.19

Przetacznik ON / OFF (A): Wyciagnij
przetgcznik i zacznij pracowac. Nacisniecie na
przetgcznik powoduje wytaczenie tokarki.
,Klucz” bezpieczenstwa (A1) mozna wyciggna¢
w celu ochrony przed uzyciem przez
nieupowazniong osobe. W celu ponownego
uruchomienia tokarki nalezy uzy¢ klucza
bezpieczenstwa.
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Uwaga: Jesli podczas pracy wystgpi awaria
zasilania nalezy nacisng¢ na przetgcznik tak,
aby znalazt sie w pozycji OFF. Zapobiegnie to
przypadkowemu uruchomieniu maszyny po
przywréceniu zasilania.

Dzwignia regulacji predkosci obrotowej:
Obroc rekojesc (B, Rys.20), aby ustawi¢
predkosé, ktéra bedzie pokazana jako obr./min.
(obroty na minute) w sgsiednim wyswietlaczu
().

OSTRZEZENIE: Nie uruchamiaj tokarki z
ustawiong maksymalng predkoscia, jesli

w tokarce zostat ponownie umieszczony
obrabiany przedmiot. Zacznij od nizszych
predkosci i stopniowo zwigkszaj prekosé do
momentu osiggniecia wymaganej predkosci.

Rys. 20

JWL-1440VS wyposazona jest przektadnie
bezstopniowg umozliwiajgcg zmianeg predkosci.
Predkos¢ zmienia sie za pomoca rekojesci

B, Rys. 20. Obracajac rekojes¢, koto pasowe
wrzeciona rozszerza sie, a pasek zmniejsza
swojg $rednice miedzy dwiema potdwkami kota
pasowego. Natomiast kota pasowe silnika,
ktore sg potgczone sprezyna, sg automatycznie
regulowane zgodnie z ruchem paska.

OSTRZEZENIE: Aby unikngé przecigzenia
paska zmiane predkosci mozna przeprowadzac
tylko wtedy, gdy wrzeciono tokarki obraca sie.

9.2 Kontrola

Przed rozpoczeciem pracy z tokarkg sprawdz:
1. Prawidtowe wypoziomowanie. Stopki
poziomujgce zmniejszajg wibracje maszyny.

2. Sprawdz tozyska pod katem luzu osiowego.
3. Sprawdz napigcie paska, musi by¢
odpowiednio napiety, ale nalezy réwniez
pamietaé, aby nie byt zbyt mocno napiety.

4. Utrzymuj toze w czystosci. W razie potrzeby
usun rdze za pomocg szczotki druciane;.
Nastepnie uzyj wosku konserwujgcego, aby
zapobiec gromadzeniu sie nowej rdzy.

5. Wrzeciono musi by¢ wolne od kurzu i brudu.
6. Pamietaj o oczyszczneniu konika i tulei.

7. Oswietlenie; odpowiednie oswietlenie jest
niezbedne podczas pracy, usun wszelkie
elementy zacieniajgce.

9.3 Wybér narzedzi

Prawidtowe toczenie drewna nie wynika z
zastosowania wysokich predkosci, lecz z
wiasciwego uzycia narzedzi tokarskich.
Wysokiej jakosci i ostre narzedzie do obrdbki
drewna sg warunkiem, ktory pozwala na
osiaggniecie profesjonalnego toczenia.
Glowne narzedzia:

A B C D
N — = D
Rys. 21

Dtuta do obrobki zgrubnej (A, Rys.21)
Przeznaczone sg do szybkiego usuwania
materiatu podczas prac wstepnych. Kuty
gteboki rowek, proste ostrze (Rys. 22)

Rys. 22

Dtuto ,skrobak” (B, Rys.21)

Standardowe narzedzia przeznaczone do
toczenia zewnetrznych i wewnetrznych okregéw
oraz wyroéwnywania rowkéw. Kute na catej
dtugosci. Ostrze w ksztatcie palca.

Dtuto ptaskie (C, Rys.21)

Standardowe dtuto przeznaczone do toczenia
prostych lub zakrzywionych elementéw (Rys.
23). Skosny, dwustronny szlif.

réwnolegle

Rys. 23

Naktuwacz (D, Rys.21)
Stuzy do naktuwania toczonego przedmiotu
oraz do tworzenia rowka.

9.4 Wybér predkosci

Do obrobki zgrubnej oraz w przypadku pracy

z elementami o wiekszych $rednicach nalezy
stosowac nizsze predkosci. W przypadku
wystgpienia drgan maszyne nalezy zatrzymac i
usung¢ przyczyne.

Zalecana predkosé

Srednica
obrabi- Obrébka Ogdlna Wykoncze-
anego zgrubna obrébka nieyobr/min
przedmiotu | obr./min obr./min ’
mm
<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

9.5 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 ktem konika. Miski nalezy
zamocowac na ptycie czotowej lub w uchwycie.
Miski nie mogg by¢ podczas toczenia
zamocowane miedzy ktami.

Na rysunku 24 przedstawione sg podstawowe
ksztatty przedmiotu podczas toczenia.

Plaski Wypukly Pﬁf;;f:” Stozek
: v

T

korpus

Rys. 24

9.5 Wybor materiatu

Drewno, ktore bedzie toczone musi by¢ wolne
od jakichkolwiek wad, peknig¢ i sekow.
Dtugos¢ obrabianego elementu powinna by¢
wigksza w celu pdzniejszych poprawek.
Konce s3 skracane jako ostatnie. Z
obrabianego przedmiotu zréb o$miokat, dzieki
czemu utatwisz sobie prace i pézniejsze
przeksztatcenie obrabianego przedmiotu w
walec.

1. Aby mozliwe byto zamocowanie migdzy
ktami, wazne jest zaznaczenie srodka na obu
koncach obrabianego przedmiotu. Dla ptynnego
biegu doktadnos$¢ nie jest az tak wazna ale
niezwykle wazne jest, aby utworzy¢ wgtebienie
na $srodkowym oznaczeniu strony. Wgtebienie
mozesz wykonac¢ za pomocg szydta, gwozdzia
lub punktaka.

2. W przypadku twardego drewna mozna uzy¢
pity tasmowej, aby utworzy¢ wyciecie, tak jak
pokazano na rysunku 25 co zapewni silniejsze
mocowanie migdzy kfami.

Rys. 25

3. Whij trzpien napedowy 6 mm w obrabiany
przedmiot za pomocg drewnianego miotka,
jak pokazano na rysunku 26. Uwazaj, aby nie
rozdzieli¢ obrabianego przedmiotu.

trzpien
nape-
dowy

przedmiot

Rys. 26

UWAGA: Nigdy nie uzywaj stalowego lub
metalowego mitotka do wbijania trzpienia w
obrabiany przedmiot. Nie uderzaj obrabianego
przedmiotu, gdy trzpien znajduje sie we
wrzecionie.
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4. Upewnij sie, ze wrzeciono jest odpowiednio
zablokowane na tozu tokarki.

5. Oczys$¢ stozek trzpienia oraz wrzeciennik.
6. Wtdz zwezony koniec do wrzeciona (z
zamocowanym obrabianym przedmiotem).

7. Przesun konik w odlegtosci 20 cm od konca

obrabianego przedmiotu i przymocuj go do foza.

8. Obro¢ pokretto na koniku tak, aby tuleja
wysuneta sie z trzpienia i dostata sie do
kontaktu z o obrabianym przedmiotem. Uzyj
wystarczajgcego nacisku, aby zabezpieczyé
obrabiany przedmiot migedzy ktami.
OSTRZEZENIE:Trzpien konika moze wywieraé
duzy nacisk na obrabiany przedmiot, gdy tuleja
zostanie zbyt daleko wysunieta i doprowadzi¢
do przegrzania trzpienia i uszkodzenia fozyska
oraz tokarki.

9. Dokre¢ dzwignie, aby zabezpieczy¢ tuleje.
10. Przesun podporke na narzedzia do pozyciji,
w ktdrej bedziesz toczyé. Powinna znajdowacé
sie rownolegle do obrabianego przedmiotu, tuz
ponizej osi srodkowej i okoto 3—6 mm od rogu
przedmiotu zwréconego w kierunku podpérki,
patrz Rys.27. Dokre¢ do foza dolng czesé
podporki.

11. Obro¢ obrabiany przedmiot i sprawdz
ustawienie.

12. Uruchom tokarke z zastosowaniem
najnizszej predkosci i stopniowo zwiekszaj
predkos¢ do momentu, az osiggnieta zostanie
wymagana predkosé. Predko$¢ mozna
zobaczy¢ na wyswietlaczu cyfrowym.

—>‘ <~— 3-6 mm
linia podporka
Srodkow n?%f?a';—
zedzi
Obr \5/
QCap: g
'O’?eina]ﬁle Sbrapianed® o
Iotuy
Rys. 27

9.6 Techniki obrébki

9.6.1 Obrobka zgrubna

1. Zacznij od duzego dtuta do obrébki zgrubne;.
Umies$c¢ narzedzie na podporce, tak aby

jego ostrze byto skierowane do obrabianego
przedmiotu.

2. Powoli posuwaj narzedzie, do momentu, az
zetknie sie z drewnem.

3. Rozpocznij okoto 2 cm od krawedzi podpdrki
i obrabiaj w kierunku konika (wybrana czes¢).
Patrz rysunek 28. Kontynuuj czynnos$é
wykonujac diugie ptynne cigcia do momentu,
az obrabiany przedmiot osiggnie walcowaty
ksztatt.

4. Utrzymuj narzedzie jak najbardziej pod
skosem, dzigki temu bedziesz miat wiekszg
kontrolg nad toczeniem i unikniesz zaczepienia
narzedziem o drewno.

UWAGA: Zawsze nalezy odpowiednio do walca
wyréwnac¢ obrabiany przedmiot. Zawsze pracuj
w kierunku od $rodka do konca przedmiotu,
nigdy nie zaczynaj pracy od jego konca.

k
Ci

kierunek'
obrotu

Rys. 28

5. Po uzyskaniu ksztattu walca zakoncz

obrébke przez wygtadzenie za pomoca
skosnego diuta. Trzymaj dtuto prostopadle do
obrabianego przedmiotu i tocz tylko srodkowg
jedna trzecig ostrza (uwazaj na krawedzie
ostrza, ktére mogg zahaczy¢ o obrabiany
przedmiot i go zniszczy¢).

6. Unikaj kolizji narzedzia z wrzecionem.

9.6.2 Obrobka wypukta

1. Wykonaj ciecie rozdzielajgce dla tej czesci,
ktéra ma by¢ wypukta. Umies¢ narzedzie
rozdzielajgce na podporce i powoli przesun je
do przodu, aby uzyskac petny skos. Delikatnie
unies rekojesé, tak aby uzyskac¢ odpowiednig
gtebokos¢ ciecia.

2. To samo wykonaj po drugiej stronie
~wypuktej” stopki.

3. Uzywajac matego skosnego diuta, zacznij
od srodka miedzy dwoma wgtebieniami i zniz
kazdg strone, aby uzyska¢ wypukly ksztatt.

9.6.3 Obrobka zagtebienia

1. Podeprzyj narzedzie o obrabiany
przedmiot. Obrabiaj od zewnatrz w kierunku
do dna wgtebienia, uwazaj zeby nie zajechac
narzedziem na drugg potowe tuku . Moze to
spowodowac¢ zakleszczenie sie narzedzia.
To samo wykonaj na drugiej potowie. Patrz
rysunek 29.

pierwsze +  drugie
ciegcie ciecie

Rys. 29

9.6.4 Obroébka ,,V”

1. Uzyj diugiego skosnego diuta. (UWAGA:
Aby utworzy¢ rowek ,V‘ nie naciskaj zbyt
mocno skosnym dtutem na obrabiany
przedmiot, poniewaz spowoduje to popalenia
i nieestetyczng powierzchnie po obu stronach
rowka V.)

2. Skosng koncéwka lekko zaznacz $rodek ,V” .

3. Poprowadz skosne diuto do zadanej
szerokosci po prawe;j stronie.

4. Utworz po prawe;j stronie stozek o
wymaganej gtebokosci. Patrz rysunek 30.

stozkowe fazowanie réwnole-
gle do V rowka

Rys. 30

5. Tg samg czynno$¢ wykonaj po lewej stronie.
Oba naciecia powinny sie spotkac na dole i
pozostawi¢ czyste ciecie ,V”.

6. Wykonanie dodatkowych cie¢ umozliwi
rozszerzenie szerokosci lub gtebokosci rowka.

9.6.5 Dzielenie obrabianego przedmiotu

1. Uzyj narzedzia do dzielenia.

2. Zmniejsz predkos¢ tokarki, ktéra bedzie
odpowiednia do dzielenia przedmiotu.

3. Umies$¢ narzedzie na podporce i unies
rekojes¢, do momentu, az obrabiany przedmiot
zacznie sie zwezac oraz do momentu dostania

sie do srodka obrabianego przedmiotu o
Srednicy 80 mm.

4. Nastepnie uzyj tarcze tngcg z drobnym
zebem.

9.6.6 Szlifowanie i wykanczanie

Odiéz na bok podpérke na narzedzia i zacznij
prace od zastosowania delikatnych materiatéw
Sciernych (120 lub jeszcze drobniejszy).
Stopniowo zmieniaj materiat Scierny na
delikatniejszy.

Aby unikng¢ sladow powstatych po szlifowaniu
uzyj mechanicznej szlifierki (akcesoria
pomocnicze). Do koncowego szlifowania
zastosuj papier o ziarnistosci 220.

Natéz pierwsza warstwe lakieru lub impregnatu.
Pozostaw do wyschnigcia i ponownie przeszlifuj
papierem o ziarnistosci 320 lub 400.

Aby oddzieli¢ gotowy przedmiot, najpierw

uzyj tokarki i odetnij na srednice ok. 80 mm.
Nastepnie uzyj tarcze tngcg z drobnym zebem.
Natéz kolejng warstwe lakieru i wypoleru;j.

9.7 Toczenie plyt czotowych i mis

Toczenie z wykorzystaniem ptyty czotowej
odbywa sie zwykle nad tozem bez
zastosowania konika. Wieksze elementy nalezy
toczy¢ poza tozem.

(Wyjmij konik i przesun podstawe no$ng na
koniec toza).

9.7.1 Montaz licni desky

Mocowanie przedmiotu za pomoca piyty
czotowej jest jedng z najczesciej stosowanych
metod przytrzymywania materiatu podczas
toczenia czasz, misek lub ptyt:

1. Wybierz materiat, ktory jest co najmniej 3;6
mm wiekszy od koncowego zamierzonego
efektu.

2. Aby obrabiany przedmiot mogt sie
swobodnie obracaé nalezy zwréci¢ uwage na
mozliwie najwiekszg srednice rotacji nad tozem.
3. Jedna powierzchnia obrabianego przedmiotu
stuzy do zamocowania na ptycie czotowej.

4. Za pomocg ptyty czotowej oraz wkretéw
przykre¢ obrabiany przedmiot do ptyty czotowe;j.
Otwory w ptycie czotowej majg srednice 12
mm. (Uzyj $rub z tbem krzyzowym zamiast
Srub z rowkami.) Jesli Sruby na ptycie czotowe;j
beda w jakikolwiek sposéb przeszkadzaty to w
tym przypadku mozesz uzy¢ kleju lub kawatka
niepotrzebnego drewna, do ktérego obarabiany
przedmiot zostanie przyklejony, a nastepnie
przymocowany do ptyty.

5. Dotnij kawatek drewna o takiej samej
Srednicy, jakg ma piyta, rys.31. Zaréwno
kawatek drewna, jak i obrabiany przedmiot
muszg mie¢ gtadka powierzchnie, ktéra bedzie
klejona.

6. Przyklej dociety kawatek drewna do
obrabianego przedmiotu z wykorzystaniem
paieru. Nie uzywaj gazet.

Uwaga: Uzywajgc drewna, pamietaj, aby

do klejenia wybraé odpowiedni klej. Suche
elementy powinny by¢ klejone zwyktym biatym
lub zéttym klejem. Podczas klejenia bardzo
wazne jest uzyskanie wytrzymatego potgczenia.
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Obrabiany przedmiot

Ptyta czotowa

Wkret 12
<
Stopka
Rys. 31

9.7.2 Ptyta czotowa lub uchwyt zaciskowy
Ptyty czotowe s3g najprostszg i
najbezpieczniejszg metodg przytrzymywania
drewna podczas toczenia. Do tego celu mozna
réwniez uzy¢ uchwyty zaciskowe. Operator
tokarki jeszcze przed wybraniem odpowiedniej
metody mocowania powinien zastanowi¢ sie,
jak bedzie toczyt obrabiany przedmiot.

Uchwyt zaciskowy idealnie nadaje si¢ w
przypadku, jesli chcesz obraca¢ obrabiany
przedmiot i nie chcesz caty czas wkrecac¢ srub.

Najpopularniejsze sg uchwyty z czterema
szczekami i réznymi rodzajami szczek, ktore
nadajg sie do mocowania roznych rodzajéw
przedmiotow.

9.7.3 Wybor drewna

Drewno jest jednym najbardziej popularnym i
najbardziej dostepnym materiatem, na ktérym
mozna nauczy¢ sie podstaw obrabiania mis. Na
poczatku uzyj niepotrzebnego kawatka drewna i
wyprobuj na nim niektére techniki toczenia.
Zanim przystgpisz do pracy najpierw sprawdz
swoje umiejetnosci z wykorzystaniem réznych
narzedzi. Zalecamy zacza¢ od suchego
drewna, poniewaz nie musisz sie martwi¢ o
jego suszenie oraz mozliwe znieksztatcenie.
Jesli to mozliwe sprébuj pracowac ze swiezym
drewnem, ktére mozna bardzo tatwo roztupa¢,
a dzieki ktoremu mozna réwniez zyskac
dos$wiadczenia z pracg na tokarce.

9.7.4 Pekniecia

Niedosuszone drewno nalezy sprawdzi¢ pod
katem peknie¢ i réznego rodzaju uszkodzen.
Aby uzyskac najlepsze wyniki, pozwdl drewnu
schna¢ tak diugo, jak to mozliwe.

W miare wysychania materiatu pojawig sie
peknigcia.

Po odcieciu okoto 10-20 mm drewno powinno
juz by¢ dobrej jakosci.

Drewno przetnij réwniez wzdtuz pnia do potowy
jego grubosci.

Drewno, aby mogto réwnomiernie wysychac
powinno mie¢ jednolitg grubos¢ Scianek.

9.7.5 Znieksztatcenia

Znieksztatcenie jest czesto zwigzane z
toczeniem drewna podczas jego schniecia.
Oczywiscie kazde znieksztatcenie rézni sie w
zaleznosci od rodzaju drewna.

Zwykle drzewa owocowe majg wiekszg
tendencje do powstawania znieksztatcen.
Zalezy to réwniez od tego, kiedy drzewo
zostato Sciete oraz w jaki sposéb drewno byto
przechowywane.

9.7.6 Narzedzie do toczenia mis

Za pomocg dtuta rdzeniowego mozna wykonac¢
obrobke zgrubng najwiekszego elementu.
Dtuto jest ciezsze i dlatego tatwiej osigga sie
nad nim kontrole niz w przypadku innego dtuta.
Roéwniez o wiele szybciej usuwa materiat i
wytwarza mniej wibracji niz inne narzedzia.

Obrébka zgrubna odbywa sie zwykle za
pomocg dtut rdzeniowych 9,5 12,7 mm.

Dtuto rdzeniowe o wielkosci 6,35 mm nadaje
sie szczegdlnie do obrobki matych misek i
delikatnych prac wykonczeniowych.

Wieksze diuta 19 i 25,4 mm sg odpowiednie do
nadmiernie duzych elementéw.

Do wyczyszczenia powierzchni misek mozna
réwniez uzy¢ duze sklepione dtuto, ktére
delikatnie usuwa materiat z dna miski.

9.8 Technika wytwarzania mis

9.8.1 Obrobka zewnetrznej strony mis

1. Na uchwycie zaciskowym umies$¢ obrécone
szczeki. Przed przystgpieniem do toczenia usun
kore z powierzchni obrabianego przedmiotu.

2. Otworz szczeki tak, aby chwycity obrabiany
przedmiot od wewngtrz miski.

3. Przesun konik w kierunku miski tak, aby
wytworzyt staty nacisk na miske, dzieki czemu
miska nie wysunie sie ze szczek.

4. Obroc¢ przedmiot recznie i upewnij sie nic mu
nie zabrania w swobodnym obracaniu sie.

5. Wiacz tokarke i stopniowo zwigkszaj
predkos¢ do momentu osiggniecia wymagane;j
predkosci proporcjonalnej do wielkosci
obrabianego przedmiotu. Jesli maszyna zacznie
wibrowag¢, zmniejsz predkosé.

6. Do obrébki zgrubnej uzyj dtuta 12,7 mm,
mocno trzymaj rekojes¢ narzedzia przy pasie.
7. Aby dalej kontynuowac obrébke wnetrza
miski, nie obrabiaj za blisko konika.

8. Pozostaw maty wypust (okoto 10 mm
dtugosci), patrz rysunek 32. Umozliwi to
wysrodkowanie obrabianego przedmiotu

po zamocowaniu do ptyty. (Uwaga: jesli
zamierzasz uzy¢ uchwytu zaciskowego,
dostosuj $rednice i rozmiar wypustu).

9. Zatrzymaj tokarke, wyjmij obrabiany
przedmiot i uzyj ptyty czotowej lub uchwytu
zaciskowego (patrz rozdziat 9.7.1 ,Montaz piyty
czotowej”).

OSTRZEZENIE: Powierzchnia ptyty czotowej
powinna przylega¢ do powierzchni obrabianego
przedmiotu.

10. Zakonczy¢ obrébke zewnetrznej strony
miski za pomocg diuta rdzeniowego 12,7 mm
lub 9,5 mm.

Pozostaw troche wiecej materiatu na spodzie,
aby pdzniej wygodnie toczy¢ wewnetrzng czesé
miski. Nadmiar materiatu zostanie pdzniej
usuniety.

cca 10mm
~ czop o |

$rednicy piyty
g czotowej

™\

Rys. 32

9.8.2 Obrébka wnetrza miski

1. Zatrzymaj tokarke i usun konika z toza.

2. Ustaw podpodrke na narzedzia z przodu miski
bezposrednio ponizej osi srodkowej, pod katem
prostym do osi toza.

3. Recznie obré¢ obrabiany przedmiot i
sprawdz jesli moze sie swobodnie obracac.

4. Delikatnie obrabiaj gorng strone miski, od
krawedzi do $rodka.

5. Uzyj 12,7 mm dtuto rdzeniowe, aby obrobi¢
wnetrze miski. Obrabiaj od krawedzi do srodka
miski, tak jak przedstawiono na rysunku.

obrabiany
przedmiot

Rys. 33

6. Aby zapewni¢ czyste usuwanie wiorow
staraj sie wykonywa¢ bardzo ptynne ruchy od
spodu miski w kierunku do krawedzi. Przesun
narzedzie na srodek i ponownie zaznacz ksztatt
spodu miski.

7. Sciany obrabianego przedmiotu nalezy
obrabia¢ w kierunku od krawedzi do srodka

i dna miski (Jesli za duzo zwezysz grubos¢
Scianki, to niemozliwe bedzie zejscie w doét i
obrabianie krawedzi miski). Kiedy zakonczysz
obrabianie wewnetrznego ksztattu dna miski
podporke musisz umiesci¢ na zewnatrz miski i
uksztattowac jg na zewnatrz. (Ogdlna zasada:
podstawa powinna wynosi¢ okoto 1/3 catkowite]
Srednicy miski).

8. Obrobke w okolicy ptyty czotowej / uchwytu
zaciskowego nalezy przeprowadzi¢ za pomoca
6,35 mm diuta rdzeniowego.

9. Zacznij oddziela¢ miske od stopki
pomocniczej, ale nie oddzielaj jej zupetnie.

9.8.3 Szlifowanie i obrébka powierzchni

1. Usun podpdrke na narzedzia i zmniejsz
predkos$¢ na okoto 500 obr./min. Wyzsze
predkosci mogg pod wptywem tarcia generowac
wigcej ciepta i spali¢ obrabiany przedmiot.

2. Rozpocznij szlifowanie od zastosowania
papieru o ziarnistosci 120, a nastepnie
kontynuuj szlifowanie ze stopniowym
przechodzeniem na drobniejszg ziarnisto$¢
przy uzyciu tylko niewielkiego nacisku.
Zastosuj mechaniczng szlifierke, dzieki czemu
unikniesz sladéw po szlifowaniu. Szlifowanie
wykanczajgce wykonaj za pomocg ziarna 220.
3. Za pomocg $ciereczki lub sprezonego
powietrza usun pyt powstaty pod wptywem
szlifowania. Wylgcz tokarke i natéz pierwszg
warstwe powtoki powierzchniowej. Pozostaw
na na kilka minut, a potem zetrzyj nadmiar.
Pozostaw do wyschniecia i ponownie oszlifuj za
pomoca papieru sciernego o ziarnistosci 320
lub 400.

4. Ponownie wigcz tokarke i kontynuuj
odcinanie. Zatrzymaj sie przy okoto 25 mm,

a nastepnie za pomocg pity z drobnym
uzebieniem oddziel od stopki.

5. Nanies kolejne powtoki powierzchniowe a
potem wypoleru;.

10. Konserwacja i przeglady

10.1 Instrukcje ogolne

Przed dokonywaniem prac zwigzanych z
konserwacjg lub przeglagdem maszyne nalezy
zawsze odtgczy¢ od zrodta zasilania.

Wytacz gtéwny wytgcznik i nacisnij przycisk
wytgczania awaryjnego!

Maszyne nalezy regularnie czyscic.
Codziennie sprawdzaj funkcje systemu
odciggania.

Uszkodzone ostony ochronne nalezy
natychmiast wymienié.

Jakiekolwiek naprawy i konserwacje instalacji
elektrycznej moze wykonywac wytgcznie
wykwalifikowany elektryk.
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Oczy$¢ i nasmaruj toze, aby wrzeciennik, konik
i podpdrka mogty sie swobodnie slizga¢. Za
pomoca srodka odrdzewiajgcego usun rdze.
Do czyszczenia wrzeciennika uzyj sprezonego
powietrza. Zapobiegnie to gromadzeniu sie

trocin wewnatrz wrzeciennika.

Usuwaj réwniez wszelkie zanieczyszczenia
gromadzgce sie na wentylatorze silnika.
Ponadto czesto czy$¢ wrzeciono wrzeciennika

i konika.

Rys. 35

tozyska s3 juz wstgpnie nasmarowane oraz

uszczelnione i nie wymagajg konserwacji.

10.2 Smarowanie kota pasowego

Mniej wigecej po 200 godzinach pracy lub po
30 dniach nalezy nasmarowac kotfa pasowe.
Uzyj do tego celu olejarke, wlej wysokiej

10.3 Wymiana paska i tozysk

e

121-719401 JET Przedtuzenie toza 508 mm

Wymiana paska i tozysk moze by¢ trudniejszym

serwisu.

jakosci, uniwersalny smar i natéz go na kota

pasowe (Rysunek 34) oraz na rowek gtéwnego

wrzeciona (Rysunek 35).

11. Akcesoria opcjonalne
Akcesoria opcjonalne, ktére mozna

Rys. 34

sprzedawca.

zadaniem do wykonania. W razie wystgpienia
jakichkolwiek problemoéw podczas wymiany
nalezy wyciggna¢ wrzeciennik i zawiez¢ go do

zakupi¢ osobno, moga znacznie zwiekszy¢
funkcjonalnos¢ tokarki. Skontaktuj sie ze swoim

12. 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
dhugi.

Uzyj szerszych drutow lub krotszego przedtuzacza.

Awaria kondensatora.

Wymien kondensator.

Zuzyty silnik.

Wymien silnik.

Silnik lub wrzeciono
zatrzymuje sie lub nie mozna
go w ogdle uruchomic.

Nadmierna gtebokos$c¢ skrawania.

Zmniejsz gtebokos¢ ciecia.

Zuzyty lub rozdarty pasek.

Wymien pasek.

Niewtasciwe chitodzenie silnika.

Zdmuchnij trociny z ostony i wentylatora silnika.

Staby rozruch lub nieprawidtowa praca kondensatora.

Wymien kondensator.

Przetgcznik odsrodkowy jest nieprawidiowy.

Wymien przetgcznik odsrodkowy.

Zuzyte tozyska wrzeciona.

Wymien tozyska.

Zuzyty silnik

Wymien silnik.

Nadmierne wibracje.

Obrabiany przedmiot jest zle wysrodkowany lub predkosc¢
jest zbyt wysoka.

Zmniejsz predkosc¢. Wysrodkuj ponownie. Tocz tak, aby
obrabiany przedmiot byt symetryczny do osi lub uzyj inny
przedmiot.

Zuzyte tozyska wrzeciona.

Wymien tozyska wrzeciona.

Zuzyty pasek napedowy

Wymien zuzyty pasek napedowy.

Poluzowane sruby w silniku.

Dokrec¢ sruby.

Tokarka nie jest wypoziomowana.

Wyréwnaj stopki na nogach tokarki.

Narzedzia majg tendencje do
zacinania sie.

Tepe narzedzia.

Utrzymuj narzedzia ostre.

Podpdrka jest zbyt nisko

Dostosuj wysoko$¢ podporki.

Podporka jest zbyt daleko od obrabianego przedmiotu.

Wyreguluj pozycje podporki.

Niewtasciwe narzedzie.

Uzyj odpowiedniego narzedzia.

Wrzeciennik porusza sie po
tozu, uzywajgc nacisku tulei
konika.

Uchwyt blokujgcy nie dziata poprawnie

Dokre¢ uchwyt blokujacy.

Nadmierne dokrecenie tulei konika.

Ponownie zamocuj obrabiany przedmiot i przesun
tuleje konika tak, aby zagwarantowane byto pewne

BEAEZUmAania abeabi Araiati
przytrzymante-obraptanego—przeamiotu:
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Konik porusza sie po tozu
jedynie po nacisnigciu na
niego.

Nakretka, ktéra blokuje pozycje konika na tozu jest za
mato dokrecona

Dokre¢ nakretke zabezpieczajgca, ktora znajduje sie pod
konikiem.

Nadmierny nacisk na konik

Z powrotem zamocuj obrabiany przedmiot i przesun
tuleje z konika tak aby obrabiany element utrzymywat sie
na swoim miejscu.

toze tokarki i powierzchnia styku konika sg $liskie lub
zatluszczone.-

Wysun konika i oczy$¢ powierzchnie. Ponownie natdz na
toze cienkg warstwe smaru.

13. Indeksowanie wrzeciona

Jak korzystac z tabeli

Schemat indeksowania mozna zobaczy¢ na
rys. 36, patrzac od konika do wrzeciona. A, B
i C sg otworami w odlewie gtowicy. Otwory we
wrzecionie sg ponumerowane od 1 do 12.

Przyktad: Chcesz zrobi¢ 9 indeksowan
wrzeciona. Znajdz w tabeli 9 indeksowan (kat
po 40 °). Wtéz czop indeksujgcy przez otwor
LA” do otworu 1 ,A-1”. Wykonaj operacje
indeksowania. Poluzuj czop i obré¢ go do
pozycji ,A-5”, a potem do ,A-9”. Nastepnie
przejdz przez otwor ,B” zgodnie z tabela. ,B-17,

»,B-5". Rys. 36
llos¢ indeksowania przy Kat Litera A Litera B Litera C
360°
1 360° A-1
2 180° A-1,A-7
3 120° A-1,A-5,A-9
4 90° A-1,A-4, A-7, A-10
5 72° | e
6 60° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11
8* 45° A-1,A-4, A-7, A-10
9 40° A-1,A-5,A-9 B-3, B-7, B-11 C-1,C-5,C-9
10 36° | e
12 30° A-1azA-12
15 24° | e
16 22,50° | -
18 20° A-1,A-3,A-5,A-7,A-9,A-11 | B-1,B-3,B-5,B-7,B-9,B-11 | C-1,C-3,C-5,C-7,C-9,C-11
20 18° | e
24* 15° A-1azA-12
30 12° | e
36 10° A-1azA-12 B-1azB-12 C-1azC-12
Inne interesujace indeksowanie ...
9 | A-1,A-5,A-9 B-1, B-5, B-9 C-1,C-5,C-9

Uwaga: Linia przerywana wskazuje, ze pewna grupa katow nie moze by¢ indeksowana.

* Aby zindeksowac pozycje 8 i 24, wykonaj pierwsza sekwencje, obré¢ recznie przedmiot do wymaganej pozycji i powtérz te samg sekwencje.
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