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CE-ES-Prohlaseni o shodé

Vyrobek: Kotou€ova pila

JBS-12

Znacka: JET

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

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

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

Konstruovano ve shodé s:
*EN ISO 12100:2010 EN 61029-1:2009+A11:2010 EN 61029-2-5:2011+A11:2015
EN 61000-3-2:2006+A1:2009+ A2:2009
EN 61000-3-3:2013

Technickou dokumentaci zpracoval:
Hansjorg Meier, Head of Product Management

(2

2017-01-05 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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CZ - Cesky

Navod k obsluze (prekiad ptivodniho navodu)

Vazeny zakazniku,

Mnohokrat dékujeme za duvéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje JET. Tato pFirucka byla pfipravena pro majitele
a uzivatele JET JBS-12 Pasové pily pro bezpecnost pfi montazi, provozu a udrzbé. Prosime prectéte si peclivé a podrobné
informace obsaZené v tomto navodu k obsluze a privodnich dokladech. Stroj JET pouZivejte dle tohoto navodu a instrukci a
ziskate tak jeho maximalni zivotnost a vykon. Dodrzujte bezpecnost prace.

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

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

2. JET Zarucni servis

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. se vzdy
snazi dodat kvalitni a vykonny produkt.
Uplatnéni zaruky se Fidi platnymi
Obchodnimi podminkami a

Zaruénimi podminkami firmy IGM
nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpecnost

3.1 Pouceni

Pasova pila je uréena pouze k fezani
dfeva, dfevu podobnych materialu a
tvrdého plastu. Rezani jinych materiali neni
dovoleno, v pfipadé nejasnosti konzultujte s
dodavatelem.

Pro bezpeéné pouzivani stroje dbejte nejen
pokynl uvedenych v tomto navodé, ale
standardnich provoznich a bezpeénostni
predpisu. Stroj smi obsluhovat pouze
proskoleny pracovnik. Musi byt dodrzen
minimalni vék obsluhy stroje.

Stroj smi byt pouzivan pouze v dokonalém
technickém stavu. P¥i praci se strojem musi
byt instalovany vSechny bezpecnostni prvky.

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

3.2 Obecné bezpeénostni pokyny
Drevoobrabéci stroje mohou byt pfi nevhodném
zachazeni nebezpecné.

gg Peglivé si prectéte navod k obsluze,
nez zaCnete pracovat se strojem.
Chrante tento navod k obsluze pred necistotami

a vihkosti a pfi prodeji jej pfedejte novému
majiteli stroje.

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani
prestavba stroje. Denné pfed zacatkem prace
prezkousejte bezproblémovy chod stroje a
funkci ochrannych krytl. Zjisténé nedostatky
na stroji nebo poskozeny ochranny kryt ihned
odstrarite.

Stroj uvadéjte do chodu pouze v dokonalém
technickém stavu.

Dlouhé vlasy chrarite ¢epici nebo sitkou na
vlasy.

Noste pfiléhavé oble€eni. Naramky, prsteny a
fetizky odlozte.

Noste pouze pracovni obuy, v Zzadném pfipadé
nenoste obuv pro volny ¢as nebo otevienou
obuv.

Vzdy pouzivejte a noste schvalené pracovni
pomucky.

P¥i praci na stroji nepouzivejte volné pracovni
rukavice!

Pfi vyméné pilového pasu pouzivejte pracovni
rukavice.

Kontrolujte €as zastaveni stroje, nesmi byt delSi
nez 10 sekund.

PFi fezani valcovitého materialu zajistéte, aby
se nemohl otacet.

Postavte stroj tak, aby byl dostatek mista k
obsluze a uchopeni obrobku.

Kdyz fezete malé obrobky, pouzivejte vhodné
pomucky.

Vzdy snizte voditko pily, tak aby bylo ve
spravné vysi nad materialem (max. 4mm).

Budte pozorni pfi drzeni nebo posouvani
materialu b&hem prace.

Piliny a zbytky materidlu odstranujte pouze pfi
vypnutém stroji.

Stroj umistéte tak, aby byl kolem dostate¢ny
prostor pro bezpe¢nou manipulaci s materialem
a pracovni operace.

Dbejte na spravné osvétleni.
Stroj je ur€eny pro praci ve vnitfnich prostorach,

stroj umistéte na pevnou a rovnou plochu.

Dejte pozor, aby napajeci kabel nebyl
umistén tak, ze brani bezpe¢né praci nebo ze
brani bezpe€nému pohybu osob.

Udrzujte pracovni plochu a okoli stroje Cisté
bez zbytk( materidlu, oleje apod.

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

PFi praci udrzujte stabilni posto;.

Vytahnéte kabel ze sité, pokud na stroji
nepracujete.

=3\ Vytahnéte kabel ze sité pred

:D_ zahéjenim Gdrzby stroje nebo pred
vymeénou pilového pasu.

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

Nepozivejte stroj v blizkosti hoflavych latek
(kapaliny, plyny). Zajistéte, aby v blizkosti
stroje byl umistén vhodny hasici pfistroj.

Nikdy nepouzivejte stroj ve vlihkém prostiedi
a nevystavujte ho desti.

Prach ze dfeva je vybusny a muze byt zdravy
Skodlivy. Pfedevsim tropické drevo a tvrdé
drevo jako buk a dub je rakovinotvorné. Vzdy
pouzivejte vhodné odsavaci zafizeni.

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

Dodrzujte pokyny ohledné mozné maximaini
a minimalni velikosti fezaného materialu.

Je dUlezité vSechny obrobky upevnit.
Obrabéjte pouze obrobky, které pevné lezi
na stole.

PFi praci netlacte prilis na fezany material.
Nestoupejte si na stroj.

Poruchy na elektrické pfipojce smi opravovat
pouze kvalifikovany elektrikar. PoSkozeny
elektricky kabel ihned vyménte.

Poskozeny pilovy pas ihned vymérnite.
Opotfebovanou vnitfni desku stolu vymérite.
3.3 Mozna rizika

Také pfi pfedepsaném pouzivani stroje se
mohou vyskytnout rizika.

www.igm.cz
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Nebezpecni odlétavajiciho obrobku.
Pozor na hluk a prach.

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

Pouzivejte vhodné odsavaci zafizeni!
Pozor na poskozeny pilovy pas.

Pozor na poskozeny elektricky kabel.

4. Specifikace stroje
4.1 Technicka data

Prameér kola 305 mm
Sitka fezu max. 230 mm
Vyska fezu max. 180 mm
Délka pilového pasu 2240 mm
Sitka pilového pasu 6-15 mm
Tlou$tka pil. pasu 0,3-0,4 mm

Rychlost fezu 370 nebo 800 m/min

Pracovni stul 400x480 mm
Naklon stolu 0° az 45°
Vyska stolu (bez podstavce) 470 mm
Vyska podstavce 1000mm
Rozmeéry (bez stojanu) 640x490x1110mm
Hmotnost stroje (bez podstavce) 60 kg
Elektricka pripojka 230V

Pfikon / Vykon 0,95 kW / 0,5kW

Jmenovity proud 1,5A
Kabel (HO7RN-F) 3x1,5 mm2
Pojistka 10A

Druhy zatizeni elektrickych motort

S$1 - Trvalé zatizeni

S2 - Kratkodoby chod

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

(zatéz stfidana s volnob&znymi otackami)

4.2 Hluénost

Podle EN 1807: 1999

P¥i fezani buku t=30 mm, L=1500 mm,
vlihkost 8,5%

Hladina sily hluku (podle EN 3746)
- volnobézny chod 82,5 dB
- pracovni chod 93,6 dB

Hladina tlaku hluku (podle EN 11202)
- volnobézny chod 74,7 dB
- pracovni chod 87,2 dB

Uvedené hodnoty jsou emisni Grovné a
nemusi byt brana jako bezpecna nebo
nebezpecéna hladina pro praci. Jsou pouze
informaci pro uzivatele pro odhad moznych
rizik.

4.3 Prasnost

Pasova pila JBS-12 byla testovana na
prasnost pfi rychlosti proudéni vzduchu 20
m/s.

Odsavani 100 mm:

Podtlak 1250 Pa

Objemovy pratok 565 m*/ h

Stroj splfiuje emisni limit 2 mg / m3.

4.4 Rozsah dodavky
Stul stroje

Podélny doraz
Pokosovy doraz
PrisluSenstvi pro montaz
Pilovy pas 12 mm
Navod k obsluze
Rozpad nahradnich dilt

5. Pfeprava a uvedeni do provozu

5.1 Pfreprava a vylozeni

Pro pfesun stroje pouzijte vysokozdvizny
vozik nebo ruéni vozik. Ujistéte se, ze stroj
nemuze spadnout.

Stroj je ur€en pro praci uvnitf budov. Stroj

umistéte na stabilni a pevnou rovinu, tak aby
byl dostate¢ny prostor pro manipulaci se stolem
stroje a fezanym materialem.

dodavan zcela smontovany.

5.2 Montaz
Pokud zjistite jakékoliv poSkozeni béhem
prepravy, kontaktujte ihned dodavatele.

VSechny povrchy jsou oSetfené proti rzi jemnym
Cistidlem.

Montaz stolu stroje:

Potfebné nastroje - 13 mm kli¢

Protahnéte Sroub s ¢tythranem M8x50 a
Stvercovou plastovou vliozkou (A) do otvoru na
naklapécim mechanismu stolu (B), a utahnéte
kfidlovou matici (C), tak aby nespadla.

_teer @-n

Obr. 1

Ctyimi $rouby se $estihrannou hlavou (M8x16)
(E) a pérovymi podlozkami, pfiSroubujte
kolébku pro naklon stolu (B) na spodni

stranu stolu (D). Davejte pozor, aby stupnice
byla sméfovala k okraji stolu. Obr. 2. Déle
nasroubujte dorazovy Sroub (F), jak je
znazornéno na obrazku, jeho polohu sefidite
pozdéji.

Obr. 2

Otocte stul a odSroubujte kiidlovou matici (C),
prostréte Sroub (A, Obr. 3) skrz ltzko kolébky
stolu. Opét nasSroubujte kiidlovou matici a
zajistéte stal.

Obr. 3

Vlozte plastovy stfed (H, Obr1) do stolu Obr. 4

Obr. 4

Montaz pricného pravitka:

Tento manual predpoklada, ze pravitko je jiz
namontovano, pokud ne, viz. Kapitola
,Vyména pilového pasu*

Chcete-li namontovat pravitko (J), pfipevnéte
jej pomoci 6ty Sroubll a podlozek (K),

které jsou naSroubovany ze spodni strany
stolu. Pravitko je vsunuté mezi podlozky na
Sroubech a stul, Obr. 4

Montaz podélného pravitka:
Pro lepsi vedeni obrobku mizete pouzit

podélné pravitko.
7\
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Obr. 5

Profil (C) pfipevnéte pomoci dvou Sroubli
(D) k patce (B). Patku vsunte do pficného
pravitka a zajistéte Sroubem (F).

Obr. 6

Nastaveni rovinnosti podélného pravitka
Nastaveni rovinnosti pravitka vaci pilovému
pasu se provadi dvéma Srouby (D) a kolmost
vuci stolu nastavite Sroubem (E). Obr. 6

Zarovnani stolu k pilovému pasu
Potfebné nastroje - 13mm kli¢

Chcete-li zarovnat stll na kolmo k pilovému
pasu, uvolnéte Ctyfi matice M8 (G) Obr. 7. To
Vam umozni srovnat lizko pro kolébku stolu,
tak aby plocha stolu byla kolma k pilovému
pasu. Po sefizeni opét utahnéte matice.

www.igm.cz
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Obr. 7

6. Nastaveni a sefizeni

6.1 Nastaveni dorazu pro kolmost stolu
Potfebné naradi - thelnik 90°(neni soucéasti
dodavky).

Nastavte stll kolmo (90°) k pilovému pasu.
Doraz stolu nastavite pomoci pojistné
matice Sroubu pod stolem. Dorazovy Sroub
se nachazi na konstrukci stroje, nad dolni
femenici. Chcete-li narovnat pracovni stul,
uvolnéte pojistnou matici (B). Nastavte
kolmost stolu pomoci Sroubu (A). Opét
dotahnéte pojistnou matici (B), upevnéte
pozici stolu Obr. 9.

e

Obr. 9

6.2 Nastaveni kolmého pravitka
Potfebné nastroje - 10mm klic.

Chcete-li nastavit pficné pravitko, uvolnéte
CEtyfi Srouby (K, Obr. 4) pod stolem a
pohybuijte pravitkem (C) dle potieby (Obr.
10).

Po sefizeni dotahnéte Srouby.

Chcete-li zkontrolovat spravné nastaveni,
nastavte tloustku fezu a provedte zkusebni
fez.

Pokud je nastaveni spravné, pak ma fez
shodnou silu, jako bylo nastaveni na
pravitku.

Obr. 10

6.3 Kontrola rovinnosti stolu

Je-li osa nastavena do pozadované

polohy, zkontrolujte rovnost stolu.

Pfidrzte ocelové pravitko na stole v blizkosti
predniho pravitka u hrany stolu (viz. Obr. 11).
Neni-li stdl v roviné - sefidte jej pomoci Sroubl
(D), které jsou ze spodni strany pravitka. Po
sefizeni dotahnéte pojistné matice (Obr. 12).

Obr. 11

6.4 Ukotveni stroje

Pred pouzitim pily se ujistéte, Ze stroj stoji
stabilné ve svislé poloze.

Na zakladné pily jsou Ctyfi otvory D8 mm
(A, Obr. 12). Srouby zajistéte pilu k
dodavanému podstavci nebo jinému stolu.

Obr. 12

6.5 Odsavaci pripojka

Pila ma odsavaci hubici D100 mm (B, Obr. 13).

Stroj musi byt pfed zacatkem praci pfipojen k
vhodnému odsavacimu zafizeni.

Odsavani musi byt zapnuto vzdy, pokud je
pasova pila v provozu.

Prutok na saci otvor musi byt 20m/sec.
Hadice musi byt uzemnéna.

4

4

Obr. 13

Sklopte krytku pilového pasu, pokud otevirate
dvefe ke spodni kladce (C, Obr. 14).

Po zavfeni dvefi krytku opét zvednéte, aby
kryla pilovy pas.

Obr. 14

6.6 Naklopeni stolu pod thlem

Ujistéte se, Ze na pracovni ploSe nic neni.
Uvolnéte kfidlovou matici (D) Obr. 15, a pak
nastavte stil do poZzadovaného Uhlu podle
stupnice (E) Obr. 16.

Pokud je stul nastaven, utahnéte kfidlovou
matici pro zamknuti polohy.

Obr. 15

6.7 Vyména pilového pasu

1. Odpojte stroj od el. sité.

2. Otocte Sroubovakem zamkem (A), otevrete
horni a dolni dvefre.

3. Vyjméte voditko v€etné pravitka (B) z
predni strany stolu. Povolenim ¢tyf Sroubu
(C).

4. Uvolnéte napéti femene otocenim kola (D).
5. Vyjméte pilovy pas (E).

stroj. Pouzijte k vyméné pevné rukavice.

6. P¥i instalaci nového pilového pasu, se
ujistéte, ze zuby nového pasu v misté, kdy
prochazi pres stll, sméfuji smérem dolll a k
Vam.

7. Nasadte a napnéte novy pilovy pas a
zkontrolujte pooto¢enim horni kladky, zda
pilovy pas sedi uprostied kola (Obr 18).

8. Pokud je to nutné, upravte pozici pilového
pasu na kole pomoci Sroubu na zadni strané
pily (F) (Obr. 22)

9. Pokud je potieba v prabéhu ostfi upravit,

www.igm.cz
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zajistéte Cepel.

10 Nastavte voditka pilového pasu, jak je
popsano v ¢asti ,Nastaveni voditek pilového
pasu”

11 Umistéte kolmé pravitko na hranu stolu.
12 Pfed zahajenim prace zavrete dvirka a
zajistéte Srouby.

Obr. 16

Obr. 17

6.8 Vedeni ostii

Odpojte stroj od el. sité.

Pred nastavenim zvednéte voditko pilového
pasu co nejevis.

Prekontrolujte optimalni napnuti pasu matici
(D) a nastavovaci matici (F) zménte sklon
kola. Stale sledujte chod pilového pasu Obr.
17.

Pilovy pas by mél byt ve stfedu kola, jak je
znazornéno na Obr. 18.

Pokud je pas spravné nastaven, utahnéte
kiidlova matici.

Obr. 18

6.9 Nastaveni voditek pilového pasu
Horni vedeni

Povolte Sestihrannou matici (B) na Obr. 19
a nastavte vodici lozZisko (A), aby bylo 2mm
od paty zubu. Viz Obr. 20

Povolte Sroub (C), nastavte bo¢ni vodici
prvky tak, aby se lehce dotykaly pilového
pasu a netlacily na ngj.

Axialni lozisko (D) na zadni strané ostfi
nastavte dle Obr. 20 Sroubem (E).

Obr. 21

Spodni vedeni

Povolte Sestihrannou matici (G) na Obr. 22

a nastavte vodici lozisko (F), aby bylo 2mm od
paty zubu. Viz Obr. 20.

Povolte Sroub v lozisku a nastavte bo¢ni vodici
prvky tak, aby se lehce dotykaly pilového pasu
a netlacily na néj.

Axialni lozisko na zadni strané ostfi nastavte
dle Obr. 20 Sroubem.

Obr. 22

Nastaveni vedeni vysky fezu

Uvolnéte kfidlovou matici (A) Obr. 23 a nastavte

horni vedeni pilového pasu.

_Vedeni pasu s vodicimi lozisky (B) nastavujte
do vzdalenosti 5 mm nad obrobek. Obr. 23

Po nastaveni opét utahnéte matici (A).
Poznamka: Maximalni fezna vyska 180 mm.

Obr. 23

6.10 Zména rychlosti pilového pasu

Pred zménou rychlosti, se ujistéte, ze je stroj
vypojen ze sité.

Pasova pila PBS-12 ma dvé rychlosti, prvni
rychlost 370 m/min (50 Hz) pro tvrdé dfeva,
plast, hlinik a druhou rychlost 800 m/min
(50 Hz) pro jiné druhy dfeva.

Spodni kladka Obr. 24

Jedna kladka je na hnacim kole (C) a druha
na ose motoru (D).

Klinovy femen (E) napnéte pres kladku (F)
pomoci paky (G) Obr. 24

Obr. 24

Chcete-li vyménit femen, musi byt uvolnéna
napinaci kladka.

Pro vysokeé rychlosti 800 m/min (50 Hz), musi
klinovy femen nasazen na vétSim kole (D)
motoru Obr. 25

Obr. 25

Pro nizké rychlosti370 m/min (50 Hz), musi
byt klinovy femen nasazen na mensim kole
(D) motoru Obr. 26
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Obr. 26

7. Udrzba a kontrola
Obecné pokyny

Pfed provadénim jakékoli udrzby, ¢isténi a
opravy, odpojte stroj z el. sité!

Opravy a udrzbu na elektrickém zafizeni smi
provadét pouze kvalifikovany elektrikar.

Pravidelné Cistéte stroj.

Denné kontrolujte funkénost odsavani prachu.

V8echny ochranné a bezpec¢nostni kryty musi
byt namontovany pred spusténim stroje.

Kontrolujte pilovy pas, gumy hnaci hfidele
a klinovy femen, zda nedochazi k jejich
opotrebeni a neni potfeba je vyménit.

8. Reseni problému

Zavada

Davod

Reseni

Stroj nefunguje, po zapnuti vypinace.

1. Neni proud

- Zkontrolujte, zda neni poSkozen kabel.
- Zkontrolujte pojistky.

2. Spinac¢ je poskozeny

- Odvezte stroj na servisni opravu.

Pilovy pas stoji, i kdyZ motor bézi

1 Malé napéti na pilovy pas.

- Vypnéte motor, zatdhnéte za paku pro dotazeni.

2 Remen spad| z jedné z kladek.

- Oteviete dverfe a zkontrolujte kladku.

3. Pretrzeny/praskly pilovy pas

- Vyménte pilovy pas

4. Pretrzeny/praskly femen.

- Vyménite klinovy femen

Pilovy pas nefeze nebo feze velmi
pomalu

1. Tupé zuby z dGvodu pouziti tvrdokovu nebo

dlouhého provozu.

- Vyménte pilovy pas, na dfevo a hlinik 6 TPI, a
pouzijte pas pro tvrdé materialy 14 TPI.

14 T.P.I. pilovy pas vzdy feze pomaleji v disledku
jemnéjSich zubl a mensiho fezného vykonu.

2. Pilovy pas nebyl vioZzen spravné.

- Zalozte spravné pilovy pas.

Piliny se hromadi ve stroji.

To je normalni.

- Pravidelné Cistéte stroj od pilin. Oteviete dvefe a
pfistroj vycistit vysavacem.

Prach napadany do krytu motoru.

- VycCistéte vysavacem vétraci otvory motoru.

Rez obrobku neni kolmy.

1. Stll neni kolmy na pilovy pas.

- Nastavte kolmost stolu.

2. Pilovy list je tupy, nebo je vyvijen pfili§ velky

tlak na obrobek.

- Vyménte pilovy pas, snizte tlak na obrobek ve
sméru fezu

Nelze spravné nastavit klinovy femen.

1. Kladky nejsou v jedné fadé.

- Odvezte stroj na servisni opravu.

2 Kladky nejsou spravné nastaveny.

- Nastavte rukojet (viz navod).

3. Spatny pas.

- Vyménte pilovy pas

www.igm.cz
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CE-ES-Prehlasenie o zhode
Vyrobok: Kotu€ova pila

JBS-12

Znacka: JET

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

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

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

Skonstruované v zhode s:
**EN ISO 12100:2010 EN 61029-1:2009+A11:2010 EN 61029-2-5:2011+A11:2015
EN 61000-3-2:2006+A1:2009+ A2:2009
EN 61000-3-3:2013

Technicku dokumentéaciu spracoval:
Hansjorg Meier, Head of Product Management

(2

2017-01-05 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

www.igm.sk

icM



SK - Slovensky

Navod na obsluhu (preklad psvodného navodu)

Vazeny zakaznik,

Mnohokrat dakujeme za déveru, ktoru ste nam preukazali pri nakupe nového stroja JET. Tato priru¢ka bola pripravena pre majitelov
a uzivatelov JET JBS-12 Pasové pily pre bezpecnost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime precitajte si starostlivo a podrobne
informacie obsiahnuté v tomto navode na obsluhu a sprievodnych dokladov. Stroj JET Pouzivajte podla tohto navodu a instrukcii a
ziskate tak jeho maximalnu zivostnost a vykon. Dodrziavajte bezpecnost prace.

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

Obsah
1. Prehlasenie o zhode

2. JET Zaruény servis

3. Bezpecnost’

Poucenie

Obecné bezpecnostné pokyny
Mozné rizika

4. Specifikacia stroja
Technické data
Hluénost

Prasnost

Rozsah dodavky

5. Preprava a uvedenie do prevadzky
Preprava a vylozenie
Montaz

6. Nastavenie

Nastavenie dorazu pre kolmost’ stolu
Nastavenie kolmého pravitka
Kontrola rovinnosti stolu
Ukotvenie stroja

Odsavacia pripojka

Naklopenie stolu pod uhol
Vymena pilového pasu

Vedenie ostria

Nastavenie voditok pilového pasu
Zmena rychlosti pilového pasu

7. Udrzba a kontrola

8. RiesSenie problémov

1. Prehlasenie o zhode

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

2. JET Zaruény servis

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

3. Bezpecnost’

3.1 Poucenie

Pasova pila je ur€ena iba na rezanie dreva,
drevu podobnych materialov a tvrdého plastu.
Rezanie inych materidlov nie je dovolené, v
pripade nejasnosti konzultujte s dodavatefom.

Pre bezpecné pouzivanie stroja dbajte nielen
pokynov uvedenych v tomto navode, ale
Standardné prevadzkové a bezpecnostné
predpisy. Stroj smie obsluhovat iba preSkoleny
pracovnik. Musi byt dodrzany minimalny vek
obsluhy stroja.

Stroj smie byt pouzity len v dokonalom

technickom stave. Pri praci so strojom musia
byt inStalované vSetky bezpe€nostné prvky.

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

3.2 Obecné bezpecnostné pokyny
Drevoobrabacie stroje mézu byt pri nevhodnom
zaobchadzani nebezpecné.

Starostlivo si precitajte navod
na obsluhu ako za¢nete pracovat
so strojom.

3nto navod na obsluhu pred
Q@ ni a vihkostou a pri predaji ho
e novému majitelovi stroja.

Na stroji nie su dovolené ziadne zmeny ani
prestavba stroja. Denne pred zaciatkom prace
preskusajte bezproblémovy chod stroja a
funkciu ochrannych krytov. Zistené nedostatky
na stroji alebo poskodeny ochranny kryt ihned
odstrarite.

Stroj uvadzajte do chodu iba v dokonalom
technickom stave.

DIhé vlasy chrarite Ciapkou alebo sietkou na
vlasy.

Noste priliehavé obleCenie, naramky, prstene a
retiazky odlozte.

Noste len pracovna obuy, v Ziadnom pripade
nenoste obuv pre volny ¢as alebo sandale.
Vzdy pouzivajte a noste schvalené pracovné
pomocky.

Pri praci na stroji nenoste pracovné rukavice!

Pri manipulacii s pilovym pasom noste
pracovné rukavice.

Kontrolujte ¢as zastavenia stroja, nesmie byt
dihsia ako 10 sekund.

Pri prerezavani valcovitého materialu zaistite,
aby sa nemohol otacat.

Postavte stroj tak, aby bol dostatok miesta na
obsluhu a uchopenie obrobku.

Ked Obrabate malé polotovary pouzivajte
pripravky.

Vzdy znizte voditko pily, tak aby bolo v spravnej
vyske nad materialom (max. 4mm).

Budte pozorni pri drzani alebo posuvanie
materialu pocas prace.

Piliny a zvySky materialu odstrariujte len pri
vypnutom stroji.

Stroj umiestnite tak, aby bol okolo dostatocny
priestor pre bezpe¢nu manipulaciu s materialom
a pracovné operacie.

Dbajte na spravne osvetlenie.

Stroj je ur€eny pre pracu vo vnutornych
priestoroch, stroj umiestnite na pevnu a rovnu
plochu.

Dajte pozor, aby napajaci kabel nebol
umiestneny tak, ze brani bezpecné praci alebo
Ze brania bezpe¢nému pohybu oséb.

Udrzujte pracovnu plochu a okolie stroja Cisté
bez zvyskov materialu, oleje a pod.

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

Pri praci udrziavajte stabilny postoj.
Vytiahnite kabel zo siete, ak na stroji
nepracujete.

Vytiahnite kabel zo siete pred
zacatim udrzby stroja alebo pred
vymenou pilového pasu.

=3\ ‘orni na pohyb deti okolo stroja v
:D— <dy nenechavajte beziaci stroj bez
< opustite pracovny priestor, stroj vzdy
vypnite.

Nepozivajte stroj v blizkosti horfavych latok
(kvapaliny, plyny). Zaistite, aby v blizkosti stroja
bol umiestneny vhodny hasiaci pristroj.

Nikdy nepouzivajte stroj vo vlhkom prostredi a
nevystavujte ho dazdu.

Prach z dreva je vybusny a méze byt zdravy
Skodlivy. Predovsetkym tropické drevo a tvrdé
drevo ako buk a dub je rakovinotvorné. Vzdy
pouzivajte vhodné odsavacie zariadenie.

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

Dodrzujte pokyny ohfadom moznej maximalnej
a minimalnej velkosti rezaného materialu.

Je ddlezité vSetky obrobky upevnit.Obrabajte
iba obrobky, ktoré pevne leZia na stole.

Pri praci netlacte prili§ na rezany material.
Nestupaijte si na stroj.

Poruchy na elektrickej pripojke smie opravovat
len kvalifikovany elektrikar. Poskodeny
elektricky kabel ihned vymerite.

Poskodeny pilovy pas ihned vymerite.
Opotrebovanu vnutornu dosku stola vymerite.
3.3 Mozna rizika

Tiez pri predpisanom pouzivani stroja sa mézu
vyskytnut rizika.

www.igm.sk
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Nebezpecni odlietavajuceho obrobku.

Pozor na hluk a prach.

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

Pouzivajte vhodné odsavacie zariadenie!
Pozor na poskodeny pilovy pas.

Pozor na poSkodeny elektricky kabel.

4. Specifikacia stroja
4.1 Technické data

Priemer kolesa 305 mm

Sirka rezu max. 230 mm
Vyska rezu max. 180 mm
Dizka pilového pasu 2240 mm
Sirka pilového pasu 6-15 mm
Hrubka pilového pasu 0,3-0,4 mm
Rychlost rezu 370 alebo 800 m/min
Pracovny stol 400x480 mm
Naklon stola 0° az 45°
Vyska stola (bez podstavca) 470 mm
Vyska podstavca 1000mm
Rozmery (bez stojanu) 640x490x1110mm
Hmotnost stroja (bez podstavca) 60 kg

Elektricka pripojka 230 V

Prikon / Vykon 0,95 kW / 0,5kW

Menovity prud 1,5A
Kéabel (HO7RN-F) 3x1,5 mm?
Poistka 10A

Druhy zat'azenia elektrickych motorov

S1 - Trvalé zatazZenie

S2 - Kratkodoby chod

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

(zataz striedana s volnobeznymi otackami)

4.2 Hluénost’

Podla EN 1807: 1999

Pri rezani buku t=30 mm, L=1500 mm, vihkost
8,5%

Hladina sily hluku (podle EN 3746)

- Volnobezny chod 82,5dB

- Pracovny chod 93,6 dB
Hladina tlaku hluku (podle EN 11202)

- Volnobezny chod 74,7 dB

- Pracovny chod 87,2 dB

Uvedené hodnoty jsou emisni urovné a nemusi
byt brana jako bezpe¢na nebo nebezpecna
hladina pro praci. Su iba informacény pre
uzivatela pre odhad moznych ryzik.

Druhy zat'azenia elektrickych motorov

S1 - Trvalé zatazenie

S2 - Kratkodoby chod

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

(zataz striedana s volnobeznymi otackami)

4.3 Prasnost’

Pasova pila JBS-12 bola testovana na prasnost
pri rychlosti pradenia vzduchu 20 m/s.
Odsavanie 100 mm:

Podtlak 1250 Pa

Objemovy prietok 565 m3/h

Stroj spifia emisnu limit 2 mg/ m2.

4.4 Rozsah dodavky

Stdl stroja

Pozdizny doraz

Pokosovy doraz
PrisluSenstvo pre montaz
Pilovy pas 12 mm

Navod na obsluhu

Rozpad nahradnych dielov

5. Preprava a uvedenie do prevadzky

5.1 Preprava a vylozenie

Pre presun stroja pouzite vysokozdvizny vozik
alebo ruény vozik. Uistite sa, ze stroj neméze
spadnut.

Stroj je ur€eny pre pracu vo vnutri budov. Stroj

umiestnite na stabilnd a pevnu rovinu, tak aby
bol dostato¢ny priestor pre manipulaciu so
stolom stroja a rezanym materialom.

Z dévodu lahsie prepravy nie je stroj dodavany
Uplne zmontovany.

5.2 Montaz
Ak zistite akékolvek poskodenie pocas
prepravy kontaktujte ihned dodavatela.

VSetky povrchy su oSetrené proti hrdzi jemnym
Cistidlom.

Montaz stolu stroje

Potrebné nastroje - 13 mm klu¢

Pretiahnite skrutku s Stvorhranom M8x50 a
Stvorcovou plastovou vliozkou (A) do otvoru na
naklapacim mechanizmu stolu (B), a utiahnite
kridlova maticu (C), tak aby nespadla.

Obr. 1

Styrmi skrutkami so $esthrannou hlavou
(M8x16) (E) a pruzinovymi podlozkami,
priSrébujte kolisku pre naklon stola (B) na
spodnu stranu stola (D), davajte pozor, aby
stolu. Obr. 2. Dalej naskrutkujte dorazovu
skrutku (F), ako je znazornené na obrazku, jeho
polohu nastavite neskor.

Obr. 2

Otocte stdl a odskrutkuijte kridlovd maticu, (C)
prestréte skrutku (A, Obr.3) skrz 16zko kolisky
stolu. Opat naskrutkujte kridlovd maticu a
zaistite stol.

Obr. 3

Vlozte plastovy stred (H, obr1) do stola Obr.4

Obr. 4

Montaz prie€neho pravitka:

Tento manual predpoklada, ze pravitko je uz
namontované, ak nie, pozri. kapitola
,Vymena pilového pasu”

Ak chcete namontovat pravitko (J), pripevnite
ho pomocou Styroch skrutiek a podloziek (K),
ktoré su naskrutkované zo spodnej strany
stolu. Pravitko je vsunuté medzi podlozky na
skrutkach a stul.Obr. 4

Montaz pozdizneho pravitka:
Pre lepSie vedenie obrobku mézete pouzit

pozdiZne pravitko.
7\

- =11

B
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m
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/
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Obr. 5

Profil (C) Pripevnite pomocou dvoch skrutiek
(D) k patke (B). Patku vsuniete do prie€neho
pravitka a zaistite skrutkou (F).

Obr. 6

Nastavenie rovinnosti pozdizného pravitka
Nastavenie rovinnosti pravitka voci pilovému
pasu se vykonava dvoma skrutkami (D) a
kolmost’ voci stolu nastavite skrutkou (E). Obr. 6

Zarovnanie stolu k pilovému pasu
Potrebné nastroje: 13mm klu¢

Ak chcete zarovnat stél na kolmo k pilovému
pasu, uvolnite Styri matice M8 (G) Obr. 7. To
VVam umozni porovnat [6zko pre kolisku stolu,
tak aby plocha stola bola kolma k pilovému
pasu. Po nastaveni opat utiahnite matice.
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Obr. 7

6. Nastavenie

6.1 Nastavenie dorazu pre kolmost’ stola
Potrebné naradie: uholnik 90 ° (nie je sucastou
dodavky)

Nastavte st6l kolmo (90 °) k pilovému pasu.
Doraz stola nastavite pomocou poistnej matice
skrutky pod stolom. Dorazova skrutka sa
nachadza na konstrukcie stroje, nad dolnou
remenici. Ak chcete narovnat pracovny stol,
uvolnite poistni maticu (B), Nastavte kolmost’
stola pomocou skrutky (A). Opat dotiahnite
poistnu maticu (B), upevnite poziciu stola Obr. 9.

o

Obr. 9

6.2 Nastavenie kolmého pravitka

Potrebne nastroje: 10mm klu¢

Ak chcete nastavit mierka prie¢ne pravitko,
Uvolnite Styri SKRUTKY (K, Obr.4) pod stolom
pohybujte pravitkom (C) podla potreby Obr.10
Po nastaveni dotiahnite SKRUTKY.

Ak chcete skontrolovat Spravne nastaveni,
nastavte hrubku rezu vykonajte skusobny rez.

Ak je nastaveni Spravne, Potom Ma rez zhodnu
silu, Ako bolo nastavené na pravitku

Obr. 10

6.3 Kontrola rovinosti stolu

Ak je os nastavena do pozadovanej

polohy, skontrolujte rovnost’ stolu.

Pridrzte ocelové pravitko na stole v blizkosti
predného pravitka u hrany stola (vid. Obr. 11).
Ak nie je stdl v rovine - nastavte ho pomocou
skrutiek (D), ktoré su zo spodnej strany
pravitka. Po nastaveni dotiahnite poistné
matice. Obr. 12.

o

Obr. 11

6.4 Ukotvenie stroja

Pred pouzitim pily sa uistite, ze stroj stoji
stabilne vo zvislej polohe.

Na zakladne pily su Styri otvory D8 mm

(A, Obr. 12). Skrutky zaistite pilu k dodavanému
podstavci alebo inému stolu.

Obr. 12

6.5 Odsavacia pripojka

Pila méa odsavaciu hubicu D100 mm (B, Obr. 13).
Stroj musi byt pred zaciatkom praci pripojeny k
vhodnému odsavaciemu zariadenie.

Odsavania musi byt zapnuté vzdy, ak je pasova
pila v prevadzke.

Prietok na saci otvor musi byt 20m/sec.

Hadice musi byt uzemnena.

Obr. 13

Sklopte krytku pilového pasu, ak otvarate dvere
k spodnej kladke (C, Obr. 14).

Po zatvoreni dveri krytku opat zdvihnite, aby
kryla pilovy pas.

Obr. 14

6.6 Naklopenie stola pod uhol

Ak chcete nastavit stél pod uhol:

Uistite sa, ze na pracovnej ploche ni¢ nie je.
Uvornite kridlova maticu (D) Obr. 15, a potom
nastavte stél do pozadovaného uhla podla
stupnice (E) Obr. 16.

Pokial je stol nastaveny, utiahnite kridlovu
maticu pre zamknutie polohy.

Obr. 15

6.7 Vymena pilového pasu

1 Odpoijte stroj od el.siete.

2 Otocte skrutkovacom zamkom (A), otvorte
horné a dolné dvere.

3 Vyberte vodidlo prie€ne pravitko (B) z prednej
strany stola. Povolenim Styroch skrutiek (C).
4 Uvolnite napatie remena otocenim kolesa (D).
5 Vyberte pilovy pas (E), ktory presiel drazkou

stola, horné vedenie listov a drazka v kryte
Capu stroj. Pouzite k vymene pevnej rukavice.

6 Pri inStalacii nového pilového pasu, sa uistite,
Ze zuby nového pasu v mieste, kedy
prechadza cez stél, smeruju smerom nadol
ak Vam.

7 Utiahnite novy pilovy pas a skontrolujte
pootocenim hornej kladky, Ci pilovy pas sedi
uprostred kolesa. obr 18

8 Ak je to nutné, upravte poziciu pilového pasu
na kolese pomocou $réby na zadnej strane
pily (F) (Obr. 22).

9 Nastavte voditka pilového pasu, ako je

www.igm.sk
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popisané v Casti ,Nastavenie vodidiel pilového
pasu”“

10 Umiestnite kolmé pravitko na hranu stola.

11 Pred zacatim prace zavrite dvierka, a zaistite
skrutky.

Obr. 16

T

Obr. 17

6.8 Vedenie ostrie

Odpoijte stroj od el. siete.

Pred nastavenim voditka nastavte zdvih ostrie.
Prekontrolujte optimalne napnutie pasu maticou
(D) a nastavovacou maticou (F) zmente sklon
kolesa. Stale sledujte chod pilového pasu Obr. 17.
Pilovy pas by mal byt v strede kolesa, ako je
znazornené na Obr. 18.

Ak je pas spravne nastaveny, utiahnite kridlovu
maticu.

W,
Obr. 18

6.9 Nastaveni voditek pilového pasu

Horni vedeni

Povolte Sestihrannou matici (B) na Obr. 19

a nastavte vodici lozisko (A), aby bylo 2mm od
paty zubu.viz Obr. 20

Povolte Sroub (C) nastavte bo¢ni vodici prvky
tak, aby se lehce dotykaly pilového pasu a
netlacily na néj.

Axialni lozisko (D) na zadni strané ostfi
nastavte dle Obr. 20 Sroubem (E).

Obr. 19

Obr. 23

6.10 Zména rychlosti pilového pasu

Pred zménou rychlosti, se ujistéte, ze je stroj
vypojen ze sité.

Pasova pila PBS-12 ma dvé rychlosti, prvni
rychlost 370 m/min (50 Hz) pro tvrdé dfeva,
plast, hlinik a druhou rychlost 800 m/min

(50 Hz) pro jiné druhy dfeva.

Spodni kladka Obr. 24

Jedna kladka je na hnacim kole (C), a druha na
ose motoru (D).

Klinovy femen (E) napnéte pres kladku (F)

Obr. 21

Spodni vedeni

Povolte Sestihrannou matici (G) na Obr. 22

a nastavte vodici lozisko (F), aby bylo 2mm od
paty zubu. viz Obr. 20.

Povolte Sroub v lozisku a nastavte bo¢ni vodici
prvky tak, aby se lehce dotykaly pilového pasu
a netlacily na néj.

Axialni lozisko na zadni strané ostfi nastavte
dle Obr. 20 Sroubem.

Obr. 22

Nastaveni vysky fezu

Uvolnéte kfidlovou matici (A) Obr. 23 a
nastavte horni vedeni pilového pasu.

Vedenie pasu s vodiacimi loziskami (B)
nastavujte do vzdialenosti 5 mm nad obrobok.
Obr. 23.

Po nastaveni opét utahnéte matici (A).
Poznamka: Maximalni fezna vyska 180 mm.

pomoci paky (G) Obr. 24

Obr. 24

Chcete-li vyménit femen musi byt uvolnéna
napinaci kladka.

Vysoka rychlost pilového pasu 800 m/min
(50 Hz)

Pro vysokeé rychlosti, musi klinovy Femen
nasazen na vétsim kole (D) motoru Obr.25

Obr. 25

Nizka rychlost pilového pasu 370 m/min (50 Hz)

Pro nizké rychlosti, musi byt klinovy femen
nasazen na mensim kole (D) motoru Obr.26
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7. Udrzba a kontrola

Obecné pokyny

Pfed provadénim jakékoli udrzby, ¢isténi a
opravy - odpojeni stroj z el. sité!

Opravy a udrzba na elektrickém zafizeni smi
provadét pouze kvalifikovany elektrikar.
Pravidelné Cistéte stroj.

Denné kontrolujte funkénost odsavani prachu.

V8echny ochranné a bezpecnostni kryty musi
byt namontovany pred spusténim stroje.

Kontrolujte pilovy pas, gumy hnaci hfidele a

neni potfeba je vyménit.

8. Reseni problému

Obr. 26 klinovy femen. Zda nedochazi k opotiebeni a
Zavada Davod Reseni
1. Neni proud. - Zkontrolujte zda neni poSkozen kabel.

Stroj nefunguje, po zapnuti vypinace.

- Zkontrolujte pojistky.

2. Spinac je poskozeny.

- Odvezte stroj na servisni opravu.

Pilovy pas stoji ikdyz motor bézi.

1. Malé napéti na pilovy pas.

- Vypnéte motor, zatahnéte za paku pro dotazeni.

2. Remen spadl z jedné z kladek.

- Otevrete dvere a zkontrolujte kladku.

3. Pretrzeny/praskly pilovy pas.

- Vyménte pilovy pas.

4. Pretrzeny/praskly femen.

- Vyménte klinovy femen.

Pilovy pas nefeze nebo feze velmi pomalu.

1. Tupé zuby z diivodu pouziti tvrdokovu nebo
dlouhého provozu.

- Vyménte pilovy pas, na dfevo a hlinik 6 TPI, a
pouzijte pas pro tvrdé materialy 14 TPI.

14 T.P.I. pilovy pas vzdy feze pomaleji v disledku
jemnéjSich zubt a mensiho fezného vykonu.

2. Pilovy pas nebyl vlozen spravneé.

- Zalozte spravné pilovy pas.

Piliny se hromadi ve stroji.

To je normaini.

- Pravidelné Cistéte stroj od pilin. Oteviete dvefe a
pristroj vycistit vysavacem.

Prach pada do krytu motoru.

- Vygistéte vysavagem vétraci otvory motoru. Cas
od Casu se piliny zadrhnou, takZe nenechte se
chytit, at uz v krytu motoru.

Rez obrobku neni kolmy.

1. Stll neni kolmy na pilovy pas.

- Nastavte kolmost stolu.

2. Pilovy list je tupy, nebo je vyvijen prili§ velky
tlak na obrobek.

- Vyménte pilovy list, nebo snizit tlak na obrobek.

Nelze spravné nastavit klinovy femen.

1. Kladky nejsou usporadany v jedné radé.

- Odvezte stroj na servisni opravu.

2 Kladky nejsou spravné nastaveny.

- Nastavte rukojet (viz navod).

3. Spatna pas.

- Vyménte pilovy pas.

www.igm.sk
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CE-Megfeleléségi nyilatkozat
Gyartmany: Szalagflirészgép
JBS-12

Marka: JET

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

Sajat felelésségemre, kijelentem, hogy ez a termék megfelel a kovetkezé eldirasoknak:

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

A kdvetkez6képpen tervezték:
**EN ISO 12100:2010 EN 61029-1:2009+A11:2010 EN 61029-2-5:2011+A11:2015
EN 61000-3-2:2006+A1:2009+ A2:2009
EN 61000-3-3:2013

A miiszaki dokumentaciot elékészitette:
Hansjorg Meier, Head of Product Management

(2

2017-01-05 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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HU-Magyar

Kezelési utmutato (az eredeti forditasa)

Tisztelt, Ggyfeleink,

Nagyon szépen kdszonjuk a bennink vettet hitét, amelyet az Uj JET gép vasarlasaval is megmutatott. Ez a kezelési Utmutato a
JET JBS-12 Szalagfiirészgép tulajdonosanak és hasznaldjanak van elékészitve a szereléskor, Uzemeltetéskor és karbantartaskor
végzett munkalatok biztonsagossa tételéért. Kérjik, olvassa at gondosan és figyelmesen a kezelési utmutatoban és a kisérd
dokumentumokban talalhat6 az Gzemeltetéssel kapcsolatos részletes informacidkat . A maximalis élettartam és teljesitmény
érdekében hasznalja a JET gépet ezen utmutatd és utasitasok szerint. Tartsa be a biztonsagi el6irasokat.

Sok munkaval kapcsolatos és személyes élvezetet kivanunk Onnek a JET-vel valé munkavégzés kdzben.

Tartalom
1. Megfelel6ségi nyilatkozat

2. JET jotallasi szerviz

3. Biztonsag

Oktatas

Altalanos biztonsagi utasitasok
Lehetséges kockazat

4. A gép tulajdonsagai
Mdszaki adatok
Zajszint

Porkibocsatas
Szallitasi id6

5. Szallitas és lizembe helyezés
Szallitas és kicsomagolas
Osszeszerelés

6. Munka a géppel

7. Beallitasok

8. Karbantartas és ellendrzés
9. Segitség a hibaelharitashoz
10. Kérnyezetvédelem

11. Alkatrészek

1. Megfelel6sségi nyilatkozat
Kijelentjiik, hogy ez a gyartmany megfelel
az iranyelvnek és a kezelési utmutat6 14-
oldalan talalhaté szabvanyoknak.

2. JET jotallasi szerviz

AzIGM nastroje a stroje s.r.o .vallalat mindig
arra torekszik, hogy minéségi és nagy
teljesitmény( terméket szallitson. A jotallas
érvényesitése az érvényes Kereskedelmi
feltételekkel és

az IGM nastroje a stroje s r.o. vallalat
Jotallasi feltételeivel

van vezérelve.

3. Biztonsag

3.1 Oktatas

A szalagflirészgép csak fa, fahoz hasonlo
anyagok illetve kemény miianyagok
vagasara tervezték. Mas anyag vagasa nincs
engedélyezve, ha kétsége merilne fel, kérjen
tanacsot az eladotol.

A gép biztonsagos lUzemeltetéséhez
nemcsak a kezelési utmutatdban el6irt
rendelkezéseket tartsa be, hanem a
szabvanyos Uzemeltetési és biztonsagi
el6irasokat is. A gépet csak oktatasban
részt vett személyzet kezelheti. A gépkezeld
minimalis életkorat be kell tartani.

A gépet csak megfeleld miszaki allapotban
lehet Uzemeltetni. A gép kezelésekor az 6sszes
védbelemek fel kell, hogy legyenek szerelve.

A gyarto és a szallité nem vallal felel6sséget
a nem megfelelé kezelésbél eredd karokért. A
kockazat a felhasznalét terheli.

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok
A famegmunkalé gépek nem megfeleld
kezelése veszélyes lehet.

g@ A géppel valé munka elétt gondosan
olvassa el a kezelési Utmutatot.

Védje ezt a kezelési utmutatot a
szennyez&désektdl és a nedvességtdl, és
eladaskor adja at a gép Uj tulajdonosanak.

A gép mddositasa vagy atalakitasa tilos.

A munka megkezdése elétt minden nap
ellenérizze a gépet a problémamentes
mikodés és a védbburkolatok szempontjabdl.
Az észrevett meghibasodasokat a gépen vagy
a védéburkolat sérilését azonnal javitsa ki.

A gépet csak megfelelé miszaki allapotban
lehet Uzemeltetni.

Védje a hosszu hajat sapkaval vagy hajhaléval.
Viseljen szorosan illeszkedd ruhazatot. Vegye
le a karkotoket, gylriiket és nyaklancokat.
Csak munkacipét viseljen, semmilyen esetben
sem viseljen szabadid6 vagy nyitott cipé6t.
Mindig hasznaljon és viseljen jovahagyott
munkaeszkozt.

A gépen végzett munka soran ne hasznaljon
laza kesztyiit!

A flrészszalag cseréjekor viseljen kesztydit.

Ellendrizze a gép ledllasanak idejét, nem lehet
10 sec. tobb.

A hengeres anyag vagasakor lgyeljen arra,
hogy az ne forogjon.

Helyezze el a gépet ugy, hogy elegendd
hely legyen a munkadarab kezeléséhez és
megfogasahoz.

Hasznaljon megfeleld szerszamokat kis
munkadarabok vagasahoz.

Mindig engedje le a flirészvezet6t az anyag
feletti megfelel6 magassagra (max. 4mm).

Legyen figyelmes, ha anyagot tart vagy tol
munka kdézben.

A flrészport és az anyag maradékokat csak a
gép kikapcsolt allapotaban takaritsa el.
Helyezze el a gépet ugy, hogy a gép korul
elegendd szabad hely legyen a biztonsagos
anyagkezeléshez és a munkavégzéshez.

Gondoskodjon a megfelel6 vilagitasrol.

A gép zart helységekben valé munkara van
tervezve,

A gépet stabil és egyenes felliletre allitsa.

Vigyazzon, ne helyezze a tapkabelt oly
maodon, hogy akadalyozza a biztonsagos
mikodést, vagy akadalyozza a dolgozék
biztonsagos mozgasat.

A munkateruletet és a gép kordli tertletet
tartsa tisztan anyag maradékok, olaj stb.
nélkil.

Legyen nagyon figyelmes és koncentralt.
Esszel végezze a munkat. Sohase dolgozzon
kabitdszerek hatasa alatt, pld. alkohol vagy
drog.

Tartsa fenn a stabil testtartast. A tapkabelt
hazza ki a halézati aljzatbol, ha nem dolgozik
a épen.

A gép karbantartasa vagy a flirész

—>
:D_ szalag cseréje elétt hizza ki a

tapkabelt a halézati aljzatbol.

Legyen figyelmes a gyerekek mozgasara a
mikodd gép koril. Sohase hagyja felugyelet
nélkil a mikodd gépet. Ha el akarja hagyni a
munkateriletet, a gépet mindig kapcsolja ki.

Ne hasznalja a gépet gyulékony anyagok
kozelében (folyadékok, gaz). Biztositsa, hogy
a gép kozelében tiizoltd késziilék legyen.

Sohase haszndlja a gépet nedves kdézegben
és ne tegye ki az esdre.

A fa flrészpor robbanasveszélyes és karos
az egészségre. Elsésorban, a tropikus fajtak
valamint a keményfak, olyanok, mint a télgy
és a bukk rakkelté anyagot tartalmaznak.
Mindig hasznaljon megfelel6 elszivo
berendezést.

Munka kdzben ugyeljen az ujjaira és mas
testrészekre. Sohase inditsa el a gépet
védéburkolat nélkal.

Tartsa be az el6irasokat és vegye figyelembe
a vagandé anyag maximalis és minimalis
meéretét.

Nagyon fontos minden munkadarabot
rogziteni. Csak azokat a munkadarabokat
munkalja meg, amelyek jol feklisznek a
munkaasztalon.

Munka kézben csak megfeleld erével tolja a
munkadarabot.

Ne alljon a gépre.
Az elektromos csatlakozas hibait csak

mindsitett villanyszerel® javithatja. A sérult
tapkabelt azonnal cserélje le.
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A sérllt firészszalagot azonnal cserélje
le. Cserélje ki az elhasznalddott belsd
asztallapot.

3.3 Lehetséges kockazatok
Még az el6irasoknak megfelelé hasznalat
kozben is kockazat Iéphet fel.

A veszélyesen kireplilé6 anyag darabok.
Ovakodj a zajtol és a portdl.

Viseljen szemvédét, fllvedot és
védészemiiveget

a portol.

Mindig hasznaljon megfeleld elszivé
berendezést. Forditson figyelmet a
flrészszalag sérulésére.

Forditson figyelmet a villamos kabel
sérllésére.

4. A gép tulajdonsagai
4.1 Miiszaki adatok

A kerék névleges atméréje
A vagas szélessége

A vagas magassaga

305 mm
max. 230 mm
max. 180 mm

A flirészszalag hossza 2240 mm
Aflrészszalag szélessége 6-15 mm
A flirészszalag vastagsaga 0,3- 0,4 mm,
Vagas sebessége 370 vagy 800 m/perc
Munkaasztal 400x480 mm
Asztal dontése 0°- 45°

Az asztal magassaga (allvany nélkiil)

470 mm
Az allvany magassaga 1000mm
Méretek (allvany nélkiil)  640x490x1110mm
A gép tdmege (allvany nélkal) 60 kg
Feszlltség 230V
Felvételi / Kimeneti telj. 0,95 kW / 0,5kW
Névleges aramerdsség 1,5A
Kabel (HO7RN-F) 3x1,5 mm2
Biztositék 10A

Az elektromos motor terhelésének tipusai
S1- Tartés

S$2- Révid ideju

(Szunetek a motor lehiitésére)

S6- |dészakos terhelés

(a terhelés valtasa alapjarati forgassal)

4.2 Zajszint

EN 1807: 1999 szerinti érték

Bukk vagasakor, t=30 mm, L=1500 mm.
Nedvesség 8,5%

Hanger6 szint (az EN 3746 szerint)
- alapjarat 82.5 dB
- Vagas 93,6 dB

Hangnyomas szint (az EN 11202 szerint)
- alapjarat 74,7dB
- vagas 87,2dB

A megadott értékek kibocsatasi szintek,

és azokat nem szabad biztonsagos vagy
veszélyes szintnek tekinteni a munka soran.
Ezek csak a felhasznal6 szamara nyujtanak
informaciot a lehetséges kockazatok
becslésére.

4.3 Porszennyezédés

A JBS-12 szalagfiirész 20 m/s leveg6aramlat
sebességnél volt bevizsgalva.

Elszivé csonk 100 mm

Vakuum 1250 Pa

Térfogati aramlasi sebesség 565 m3/h

A gép megfelel a kibocsatasi hatarértéknek
2mg/ md.

4.4 Szallitasi id6
A gép munkaasztala
Hosszanti titk6z6

Szdg alatti Gitk6z6
Szerelési alkatrészek
Flrészszalag 12 mm
Kezelési utmutato
Csere alkatrészek

5. Szallitas és lizembe helyezés

5.1 Szallitas és kicsomagolas

A gép mozgatasara hasznaljon emeldvillas
targoncat vagy kézi kocsit. Gy6z8djon meg
arrol, hogy a gép nem fog leesni.

A gép zart helységekben valé munkara van
tervezve, A gépet Stabil és egyenes fellletre
kell allitani, ugy hogy elegendé munkatér
legyen az asztallal illetve a munkaanyaggal
valé manipulaciéra.

A kdnnyebb szallitas miatt a gép nem teljesen
Osszeszerelt allapotban van kiszallitva.

5.2 Osszeszerelés
Ha barmilyen sérulést észlel a gépen, azonnal
Iépjen kapcsolatba a beszallitoval.

Az 6sszes felllet rozsdamentes kezelést kapott.

A gép asztalanak 6sszeszerelése

Szikséges szerszam - 13 mm. Huzza meg

a M8x50 négyszogli csavart és az asztalt
megddntd mechanizmus (B) furataiba helyezze
be a négyzet alaki miianyag betéteket (A),
hldzza meg a szarnyas anyakat (C), hogy ne
essen le.

1. abra

A négy hatszogleti fejes csavarral (M8x16)
(E) és a rugos alatétekkel az asztal alsé
részéhez (D) csavarozza oda az asztal
dontésére szolgald bolcsét (B). Forditson
figyelmet arra, hogy a skala az asztal szélére
legyen iranyitva. 2. abra Ezutan az abran
lathaté médon csavarja be az Gtkdz&csavart
(F), a helyzetét kés6bb kell majd beallitani.

2. dbra

Forditsa meg az asztalt és csavarja ki a
szarnyas anyakat (C), tolja at a csavart (A,
3..abra) az asztal bolcsé furatan keresztil.
Ujbol csavarja vissza a szarnyas anyakat és
rogzitse az asztalt.

3. abra

Helyezze be a miianyag kdzeket (H, 1.abra)
az asztalba 4. abra

4. abra

A keresztiranyu vonalzo felszerelése:

Ez a kezelési utmutaté feltételezi, hogy a
vonalzé mar fel van szerelve, ha nem, nézze
meg a ,Flrészszalag cseréje”

fejezetet.

Ha fel akarja szerelni a vonalzét (J), régzitheti
négy csavarral és alatétekkel (K).,

Amelyek az asztal alsé részébe vannak
becsavarva. A vonalzo az alatétek és az
asztal k6zé van bedugva. 4.abra

A hosszanti vonalzé felszerelése

A munkadarab jobb vezetéséhez
hasznalhatja a hosszanti vonalzot.

LS

B

m

F

A

11

/

(o]

5. abra

A (C) profilt két csavarral (D) régzitse
a (B) tamasztéhoz. A tamasztot tolja a
keresztiranyu vonalzéhoz és rogzitse a
csavarral (F).

6. abra
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A hosszanti vonalzé egyenességének
beallitasa A vonalz6 egyenességének

a flirészszalaghoz t6rténé beallitdsahoz
hasznalj a két csavart (D), és az (E) csavarral
allitsa be, hogy a vonalzé merdleges legyen
az asztalhoz. 6. 4bra

A asztal hozzaigazitasa a flirészszalaghoz
Szlikséges szerszam- 13 mm kulcs

Ha be akarja allitani azt, hogy az asztal
merdleges legyen a flirészszalaghoz,
engedje meg a 4 db. M8 anyat (G) 7. dbra
Ez engedélyezi Onnek az agy hozzaigazitast
az asztal bélcséjéhez, ugy, hogy az asztal
merdleges legyen a flirészszalaghoz. A
szabalyozas utan huzza meg az anyat.

——

“7. abra

6. Bedllitas és szabalyozas

6.1 Az itk6z6 merdélegességének
bedllitasa az asztalhoz

Szlikséges szerszamok- 90° vinkli (a készlet
nem tartalmazza).

Allitsa be az asztalt merélegesen a
frészszalaghoz. Az (itk6z6t az asztal alatti
csavar biztosité anyajaval allitja be. Az
Utkdzbcesavar a gép szerkezetén talalhato,
az alsé szijtarcsa felett. Ha be akarja allitani
a munkaasztalt , engedje meg a (B) biztositd
anyat. Allitsa be az asztal merélegességét
az (A) csavarral. Hizza meg a (B) biztosité
csavart, roégzitse az asztal pozicidjat. 9. abra

L I

9. abra

6.2 A merdleges vonalzo beallitasa
Szlikséges szerszam- 10mm kulcs

Ha be akarja allitani a keresztvonalzét,
lazitsa meg az asztal alatti négy csavart

(K, 4. abra) és sziikség szerint mozgassa a
vonalzét (C) (10. abra).

A szabalyozas utan hizza meg a csavarokat.
Ha le akarja ellen6rizni a helyes beallitast,
allitsa be a vagas vastagsagat és végezzen el
egy probavagast.

Ha a beallitas helyes, akkor a vagas
ugyanolyan erével bir, mint a vonalzé
beallitasa.

10. abra

6.3 Az asztal egyenességének ellenérzése
Ha az asztal tengelye a kivant helyzetbe van
beallitva, ellenérizze az asztal egyenességét.
Tartsa az acél vonalzét az elsé vonalzéhoz
kdzel az asztal szélén (lasd 11. abrat). Ha nincs
az asztal egyenesbe beallitva- szabalyozza a
(D) csavarral, amelyik a vonalzo also részén
van. A szabalyozas utan huzza meg a biztosité
anyat (12. abra).

—

D

11. abra

6.4 A gép rogzitése

Hasznalat elétt gy6z6djon meg arrol, hogy a
gép stabilan all.

A flrészgép alapzatan 4 furat van D8 mm (A,
12. abra).

Rogzitse a csavarokat a mellékelt allvanyhoz
vagy az asztalhoz.

12. abra

6.5 Elszivé csatlakozasa

A flrészgép D100 mm elszivo csonkkal
rendelkezik (B, 13. abra). A flrészgép a munka
elétt az elszivo berendezés bemenetére kell,
hogy csatlakoztatva legyen.

Az elszivo berendezés a szalagfiirészgép

Uzemeltetése kdzben be kell, hogy legyen
kapcsolva.

Aramlat sebessége az elszivé csonkra 20 m/
sec kell, hogy legyen. A cs6vezeték le kell,
hogy legyen féldelve.

13. abra

Dontse le a flirészszalag fedelét, ha ki akarja
nyitni az alsé gorgé ajtajat (C, 14. abra).

Az ajté bezarasa utan, a fedelet Gjra vissza
kell allitani, hogy zarja a flrészszalagot.

14. abra

6.6 Az asztal megdontése szog alatt
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkafelileten
nincs semmi.

Lazitsa meg a (D) szarnyas anyat 15. abra
és majd ezutan allitsa be az asztalt a kivant
szogben a skala (E) szerint 16. abra.

Ha az asztal be van allitva, huzza meg a
szarnyas anyakat a helyzet zarasara.

15. abra

6.7 A flrészszalag cseréje

1. Csatlakoztassa le a gépet az elektromos
halozatrél.

2. Forditsa el a (A) csavaros zart, és nyissa ki
a felsd és az also ajtokat.

3. Tavolits a el a vezetét, a vonalzéval (B)
egyltt az asztal elejérél. A négy (C) csavar
meglazitasaval.

4. Lazitsa meg a szij feszességét a (D) kerék
elforgatasaval.

5. Vegye ki a flirészlapot a gépbdl. A
flrészszalag cseréjéhez hasznaljon keszty(t.
6. Az Uj fUrészszalag felszerelésekor
gy6z8djon meg arrdl, az Uj szalag fogai azon
a helyen, ahol az asztalon mennek keresztul,
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lefelé vannak iranyitva.

7. Helyezze be és hizza meg az Uj
firészszalagot, és ellendrizze a felsé henger
elforgatasaval, hogy a flirészszalag a kerék
kdézepén ul.(18. abra).

8. Ha szlikséges, allitsa be a flirészszalag
helyzetét a kereken a flrész hatuljan lévd
csavar segitségével (F) (22. abra).

9. Ha munka kozben szikség van az él
javitasara, reteszelje.

10. Allitsa be a szalagvezetsket gy, hogyan
az le van irva ,A flrészszalag vezet6inek
beadllitasa” fejezetben.

11. A mer6leges vonalzot helyezze az asztal
szélére.

12. Amunka kezdete elétt zarja be az ajtokat
és biztositsa csavarokkal.

16. abra

17. abra

6.8. Penge vezetés
Csatlakoztassa le a gépet az elektromos
halozatrol.

Beallitas el6tt a flrészszalag vezetdt minél
magasabbra emelje fel.

A (D) anyaval ellenérizze a szij optimalis
feszességeét és a (F) beallitd anyaval
valtoztassa meg a kerék délését. Tovabb,
kdvese a flirészszalag jarasat 17. abra.

A flirészszalag a kerék kdzepén kell hogy
fusson, ahogyan ez a 18. abran abrazolva
is van.

Ha a szalag helyesen van bedllitva, hizza
meg a szarnyas anyakat

A

18. abra

6.9 A flirészszalag vezetdinek beallitasa
A felsd vezetok

Lazitsa meg a hatszdg( (B) anyat A 19. Abran
lathatd, és allitsa be a vezetd csapagyat (A)
ugy, hogy 2 mm legyen a fogak hegyétél. Lasd
a 20. abra.

Lazitsa meg a (C) csavart, és allitsa be az
oldalso vezet6 elemeket ugy, hogy kénnyedén
érintsék a szalagot, de ne nyomjak.

Az axialis csapagyat (D) a penge hatso oldalan
a 20. abra szerint dllitsa be a (E) csavarral.

19. abra

allitsa be a flirészszalag felsé vezetdjét.

A vezetd csapagyas (B) szalag vezetét 5 mm
tavolsagra allitsa be a munkadarab felett. 23.
abra.

Beallitas utan hizza meg az anyat (A).
Megjegyzés: Maximalis magassag 180 mm.

23. abra

6.10 A flirészszalag sebességének valtasa
A sebesség valtasakor gy6z6djon meg arrol,
hogy a gép le van csatlakoztatva a hal6zatrol.
A PBS-12 szalagfiirész két sebességi
fokozattal rendelkezik, 370 m/perc (50 Hz) a
keményfa, mianyag, aluminium vagasara, és
a masik sebesség 800 m/perc (50 Hz) mas
tipusu fak vagasara.

Alsé tarcsa 24. dbra

Az egyik tarcsa a meghajto keréken van (C)
a masik

A motor tengelyén (D).

Az ékszij (E) a (F) tarcsan keresztil a (G) kar
segitségével van megfeszitve 24. abra.

21. abra

Also6 vezetok

Lazitsa meg a hatszdgl (G) anyat 22. abra.
és, allitsa be a vezetd csapagyat (F) ugy, hogy
2 mm legyen a fogak hegyétél. Lasd a 20.
abrat.

Lazitsa meg a csapagyban a csavart, és allitsa
be az oldalsé vezetd elemeket Ugy, hogy
kénnyedén érintsék a szalagot, de ne nyomjak.
Az axialis csapagyat a penge hatsé oldalan a
20. abra szerint allitsa be a csavarral.

22. abra

A vagasi magassagvezetd beallitasa
Lazitsa meg a (A) szarnyas anyat 23. abra és

24. abra

Az ékszij cseréjehez meg kell lazitani a
feszit6 tarcsat.

A 800 m/perc (50 Hz) vagasi sebességnél az
ékszijat a motor nagyobb kerekére (D) kell
Ultetni 25. abra.

25. abra

A kisebb, 370 m/perc sebességnél az ékszijat
a motor kisebb (D) kerekére kell Ultetni, 26.
abra.
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26. abra.

7. Karbantartas és ellendrzés

Altalanos rendelkezések

A rendszeres karbantartas, tisztitas és javitas
el6tt, csatlakoztassa le a gépet az elektromos
halézatrol!

Az elektromos berendezés javitasat és
karbantartasat csak kvalifikalt villanyszerel&
végezheti.

Rendszeresen tisztitsa a gépet.

Naponta ellenérizze az elszivo mikodését.

A gép elinditasa el6tt minden védd és
biztonsagi fedél, burkolat a helyére kell, hogy
legyen szerelve.

Ellenérizze a flirészszalagot, a hajté kerék
gumijat és az ékszijat, kopas miatt nem kell-e
Oket lecserélni.

8. A probléma megoldasa

Hiba

Ok

Megoldas

A kapcsold bekapcsolasa utan a gép
nem mikodik.

1. Nincs feszliiltség

- Ellenérizze, hogy nincs-e a vezeték megsériilve.
- Ellenérizze a biztositékokat.

2. Sértlt a kapcsolo

- A gépet szallitsa el a szerviz kdzpontba.

A motor mikodésekor a flirészszalag
all.

1 Kicsi a feszesség a flirészszalagra.

- Kapcsolja ki a motort, huzza meg a kart.

2 Az egyik tarcsardl leesett az ékszij.

- Nyissa ki az ajtot és ellenérizze a tarcsat.

3. Eltort/ repedt a flirészszalag

- Cserélje ki a flirészszalagot.

4. Elszakadt/ szakadas van az ékszijan.

- Cserélje ki az ékszijat.

A flirészszalag nem vag vagy nagyon

1 A keményfém felllet elkopasa vagy a hosszu
Uzemeltetés miatt életlenek a fogak.

- Cserélje le a flirészszalagot, fara és
aluminiumra 6 TPI, a keményfara a 14 TPI
fUrészszalagokat hasznalja.

A 14 TPI flrészszalag mindig lassabban vag a
kisebb fogak és kisebb vagasi teljesitmény miatt.

2 Aflirészszalag helytelenll lett beszerelve.

- Szerelje be helyesen a flirészszalagot.

A flrészpor felgyllemlett a gép korl.

Ez nem normalis jelenség.

- Rendszeresen tisztitsa meg a gépet a
flrészportdl. Nyissa ki az ajtét és porszivoval
tisztitsa ki a gépet.

A motor burkolata mégé kertlt por.

- Porszivoval tisztitsa ki a motor 8sszes nyilasan
keresztll.

A munkadarab vagasa nem meréleges.

1 Az asztal nem meréleges a flirészszalaghoz.

- Allitsa be az asztal merélegességét.

2 A flrészszalag életlen, vagy tul nagy nyomas
van a munkadarabra.

- Cserélje ki a flirészszalagot, csokkentse a vagas
iranyaba terjedé nyomast

Nem lehet helyesen beallitani az
ékszijat.

1 Atarcsak nincsenek egy vonalban.

- A gépet szallitsa el a szerviz kdzpontba.

2 A tarcsak helytelenil vannak beallitva.

- Allitsa be a fogantyut (lasd az Gtmutatot).

3 Rossz flirészlap.

- Cserélje ki a flirészszalagot.
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CE-Oswiadczenie o zgodnosci

Produkt: Pilarka tasmowa

JBS-12

Marka: JET

Producent:

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

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

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

Zaprojektowany zgodnie z:
**EN ISO 12100:2010 EN 61029-1:2009+A11:2010 EN 61029-2-5:2011+A11:2015
EN 61000-3-2:2006+A1:2009+ A2:2009
EN 61000-3-3:2013

Dokumentacja techniczna opracowana zostata przez:
Hansjoérg Meier, Head of Product Management

/2

2017-01-05 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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PL - Polski

Instrukcja obstugi (ttumaczenie oryginalnej instrukgji)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazates$ kupujac od nas nowg maszyne JET. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla
wiascicieli i uzytkownikow JET JBS-12 Pilarki tasmowej, 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 wydajnos$ci oraz przedtuzenia zywotnosci z maszyny JET nalezy korzystac
zgodnie z instrukcjg obstugi oraz bezwzglednie przestrzega¢ wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zyczymy Panstwu samych przyjemnych chwil podczas pracy z maszyng JET.

Zawartos¢
1. Deklaracja zgodnosci

2. JET Serwis gwarancyjny

3. Bezpieczenstwo

Zasady

Ogodlne zasady dotyczace bezpieczenstwa
Ryzyka poboczne

4. Specyfikacja maszyny
Dane techniczne

Poziom hatasu

Zapylenie

Zakres dostawy

Opis maszyny

5.Transport i uruchomienie
Transport i wypakowanie
Montaz

6. Praca z maszyna

7. Ustawienie

8. Konserwacja i przeglady
9. Pomoc w przypadku awarii
10. Ochrona srodowiska

11. Akcesoria

1. Deklaracja zgodnosci
Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z
dyrektywa oraz z wszystkimi normami
wymienionymi na 20 stronie niniejszej
instrukcji.

2. Serwis gwarancyjny JET

Firma IGM zawsze stara sie dostarcza¢
produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci.
Gwarancja podlega obowigzujacym
Warunkom Handlowym oraz Zasadom
Gwarancyjnym firmy IGM narzedzia i
maszyny Ss.r.o.

3. Bezpieczenstwo
3.1 Zasady

Pilarka tasmowa przeznaczona jest do ciecia

drewna, materiatéw drewnopodobnych oraz
twardego plastiku. Ciecie innych materiatéw
dozwolone jest wytgcznie po wczesniejszej
konsultacji z producentem.

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

Maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie
przez przeszkolony personel.

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

Maszyna moze by¢ uzywana tylko w
nienagannym stanie technicznym.
Podczas pracy muszg by¢ zainstalowane
wszystkie ostony ochronne.

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

3.2 Ogo6lne zasady dotyczace
bezpieczenstwa

Przy nieodpowieniej manipulacji z maszyng
grozi niebezpieczenstwo poranienia.

Przed pierwszym uruchomieniem
@ maszyny nalezy dokfadnie
przeczytac catg instrukcje

obstugi i postepowaé zgodnie ze
wskazowkami zawartymi w niniejszej instrukciji.

Chron instrukcje obstugi przed
zanieczyszczeniem oraz przed wilgocia.

W przypadku sprzedazy maszyny przekaz
instrukcje nowemu witascicielowi.
Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek
zmian i modyfikacji w maszynie.

Codziennie, przed rozpoczeciem pracy nalezy
sprawdzi¢ poprawne dziatanie wszystkich
funkcji maszyny oraz oston ochronnych.

Zidentyfikowane usterki nalezy natychmiast
usungc.

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

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

Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢
luznego ubrania, bizuterii lub krawatow.
Nalezy pracowac tylko i wytgcznie w obuwiu
roboczym, nigdy nie zaktadaj do pracy
sandatow.

Przestrzegaj przepiséw o ochronie
bezpieczenstwa.

Zawsze uzywaj i nos atestowany sprzet roboczy
Podczas pracy na maszynie nie wolni uzywac¢
rekawic ochronnych!

Rekawice ochronne mozna nosi¢ tylko podczas
manipulacji z taSmg tnaca.

Zatrzymanie maszyny nie moze przekracza¢ 10
sekund.

Podczas ciecia materiatu o walcowym
ksztalcie upewnij sie, ze nie moze sie w
zaden sposob obracac.

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

Podczas obrobki matych przedmiotow
zawsze nalezy korzystac z przyrzadéw
pomocniczych.

Zawsze obnizaj prowadnice pity do
odpowiedniej wysokosci nad materiatem
(maks. 4 mm).

Zachowaj szczegdlng ostroznos¢ podczas
trzymania lub posuwania materiatu.

Trociny i wszelkie zanieczyszczenia usuwaj
tylko wtedy, gdy maszyna jest wylgczona.
Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca
pracy.

Maszyna przeznaczona jest do pracy w
pomieszczeniach i musi by¢ umieszczona na
twardej i ptaskiej powierzchni.

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

Utrzymuj czystg powierzchnie roboczg, a
obszar wokot maszyny wolny od resztek
materiatu, oleju i zanieczyszczen.

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

Zachowaj stabilng postawe podczas pracy.
Nigdy nie pracuj pod wptywem srodkéw
odurzajacych, takich jak alkohol czy
narkotyki.

Wyciggnij przewdd zasilajgcy, jesli nie
pracujesz na maszynie.

Wyciaggnij kabel z sieci przed przystgpieniem
do konserwacji maszyny lub przed zmiang
tasmy pity.

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

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

Nie korzystaj z maszyny w poblizu
tatwopalnych substancji (cieczy i gazéw).
Upewnij sie, ze w poblizu maszyny znajduje
sie odpowiednia gasnica.

Maszyny nie wolno uzywaé w wilgotnym
Srodowisku lub wystawia¢ jej na dziatanie
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deszczu.

Pyt drzewny jest substancjg wybuchowa,
ktéra réwniez stanowi powazne zagrozenie
dla zdrowia. Szczegdlnie nalezy uwazac na
twarde drewno, takie jak buk i dab, ktére sg
substancjami rakotwérczymi

Zawsze uzywaj odpowiedniego urzadzenia
odciggowego.

Podczas pracy uwazaj na palce i inne czesci
ciata.

Nigdy nie uruchamiaj maszyny bez oston
ochronnych.

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

Wazne jest, aby obrabiany element byt
odpowiednio przymocowany.

Obrabiaj tylko takie przedmioty, ktére
stabilnie lezg na stole.

Nie naciskaj zbyt mocno na materiat.
Nie wchodz na maszyne.

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

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienic.

Uszkodzong tasme nalezy natychmiast
wymienic.

Nalezy wymieni¢ zuzytg wewnetrzng ptyte
stotu.

3.3 Ryzyka poboczne

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

Niebezpieczenstwo zagrazajgce przez
odrzucenie przedmiotu.

Uwazaj na hatas i kurz.

Podczas pracy nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez i sprzet ochronny, taki jak okulary
ochronne, ochraniacze stuchu oraz respirator.
Uzyj odpowiedniego urzadzenia
odciggowego!

Uwazaj na uszkodzong tasme tnaca.

Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.

4. Specyfikacja maszyny
4.1 Dane techniczne

Srednica kota 305 mm
Szeroko$¢ ciecia maks. 230 mm
Wysokos$¢ ciecia maks. 180 mm
Dtugos$c¢ tasmy tnacej 2240 mm
Szerokos$¢ tasmy tnacej 6-15 mm
Grubos¢ tasmy tngcej 0,3-0,4 mm
Predkos¢ ciecia 370 lub 800 m / min
Stot roboczy 400x480 mm
Nachylenie stotu 0°do45°
Wysokos$¢ stotu ( bez podstawy) 470 mm
Wysokos$¢ podstawy 1000mm
Wymiary (bez stojaka) 640x490x1110mm
Waga maszyny (bez podstawy) 60 kg
Podtaczenie elektryczne 230V
Pobér mocy / Napiecie 0,95 kW / 0,5kW
Prad znamionowy 1,5A
Kabel (HO7RN-F) 3x1,5 mm2
Bezpiecznik 10A

Rodzaje obcigzen silnikow elektrycznych
S1 - obcigzenie ciggte

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

S6 - obcigzenie przerywane (obcigzenie
naprzemienne z predkosciag biegu jatowego)

4.2 Poziom hatasu
Wedtug EN 1807: 1999

Podczas ciecia buku t=30 mm, L=1500 mm,
wilgotnos¢ 8,5% .

Poziom cisnienia akustycznego (wedtug EN
3746)

- bieg jatowy 82,5 dB

- bieg roboczy 93,6 dB

Poziom cisnienia akustycznego (wedtug EN
11202)

- bieg jatowy 74,7 dB

- bieg roboczy 87,2 dB

Podane wartosci sg poziomami emis;ji i nie
moga by¢ postrzegane jako bezpieczny poziom
operacyjny.

Informacje te majg na celu lepsze.

4.3 Zapylenie

Pilarka tasmowa JBS-12 zostata przetestowana

pod katem zapylenia przy predkosci odciggania
powietrza wynoszacej 20 m/ s

Odcigganie 100mm

Podcisnienie 1250 Pa

Przeptyw 565 m?*godz

Maszyna jest zgodna z limitem emisji 2 mg/m3.

4.4 Zakres dostawy

Stot maszynowy
Ogranicznik wzdtuzny
Ogranicznik katowy
Akcesoria montazowe
Tasma tngca 12 mm
Instrukcja obstugi

Podziat czesci zamiennych

5. Transport i uruchomienie

5.1 Transport i wypakowanie

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

Podczas transportu maszyna musi by¢
odpowiednio zabezpieczone przed upadkiem.
Maszyna przeznaczona jest do pracy wewnatrz
budynkow.

Umies$¢ maszyne na stabilnej i rownej
powierzchni.

Ze wzgleddw transportowych maszyna nie
zostata catkowicie zmontowana.

5.2 Montaz

Sprawdz jesli podczas transportu nie doszto do
uszkodzenia maszyny. Niektore uszkodzenia
moga spowodowac niefunkcjonalno$¢ maszyny
lub stanowi¢ powazne zagrozenie dla zdrowia.
Wszelkie uszkodzenia nalezy natychmiast
zgtosic sprzedawcy.

Wszystkie powierzchnie, ktére sg
zabezpieczone przed rdzg wyczys¢ tagodnym
rozpuszczalnikiem.

Montaz stotlu maszyny:

Potrzebne narzedzia - klucz 13 mm

Wkre¢ kwadratowa $rube M8x50 i kwadratowg
plastikowg wktadke (A) w otwér znajdujacy sie
w mechanizmie nachylania stotu (B) i dokre¢
nakretke motylkowa (C), tak aby nie spadta.

Rys. 1

Uzywajgc czterech srub z tbem
szesciokgtnym (M8x16) (E) i podktadek
klinowych, przykre¢ do dolnej czesci stotu (D)
uchwyt do przechylania stotu (B).

Upewnij sie, ze skala jest skierowana w
kierunku krawedzi stotu.Rys. 2

Nastepnie wkre¢ srube ograniczajacg (F),

tak jak pokazano na rysunku, aby pézniej
wyregulowac jej potozenie.

Rys. 2

Obro¢ stot i odkreé nakretke motylkowg (C),
wioz Srube (A, Rys. 3) przez toze uchwytu
stotu. Ponownie wkre¢ nakretke motylkows i
zabezpiecz stot.

Rys. 3

W16z plastikowy srodek (H, Rys. 1) do stotu.
Rys. 4.

Rys. 4

Instalacja poprzecznej przyktadnicy:
Niniejsza instrukcja zaktada, ze przyktadnica
jest juz zamontowana; jesli nie to w tym
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przypadku przeczytaj Rozdziat ,Wymiana
tasmy tngcej”. Aby odpowiednio zamontowac
przykfadnice (J), przymocuj ja za pomoca
czterech $rub i podkiadek (K), ktére
przykrecone sg od spodu stotu. Przyktadnica
umieszczona jest sie miedzy podktadkami
Srub i stolem, Rys. 4

Instalacja przyktadnicy wzdtuznej:
Dla lepszego prowadzenia obrabianego
przedmiotu mozna uzy¢ przykfadnicy
wzdtuznej.

E F

B\ D
M~ L
ln./_

Rys. 5

Przymocuj profil (C) do stopki (B) za pomoca
dwoch srub (D). Wiéz stopke do przyktadnicy
poprzecznej i zabezpiecz jg $rubg (F).

Rys. 6

Dostosowanie rownolegtosci przyktadnicy
wzdluznej

Aby wyregulowaé rownolegtos¢ przyktadnicy
w stosunku do tasmy tnacej, uzyj dwéch srub
(D), a odpowiednig prostopadtos$¢ do stotu
wyreguluj za pomoca $ruby (E).Rys. 6

Dostosowanie stotu do tasmy tnacej
Wymagane narzedzia - klucz 13 mm

Aby wyréwnac stot pionowo w stosunku do
tasmy tnacej poluzuj cztery nakretki M8 (G).
Rys.7.

Umozliwi to wyréwnanie toza dla uchwytu
stotu, tak aby powierzchnia stotu byta
prostopadta do tasmy tngcej. Po zakonczeniu
regulacji ponownie dokre¢ nakretki.

Rys. 7

6. Ustawianie i regulacja
6.1 Ustawienie ogranicznika w celu
zagwarantowania pionowej pozycji stotu

Wymagane narzedzia - katownik 90 ° (nie
znajduje sie w zestawie).

Ustaw stét pionowo (90 °) do tasmy pity. Aby
wyregulowa¢ ogranicznik stotu, uzyj nakretki
zabezpieczajacej, ktéra znajduje sie pod
stotem.

Sruba ograniczajgca znajduje sie na konstrukgji
maszyny, nad dolnym kotem pasowym.

Aby wyréwnac stot, poluzuj nakretke
zabezpieczajaca (B). Za pomocg $ruby (A)
ustaw pionowg pozycje stotu.

Ponownie dokre¢ nakretke zabezpieczajgca (B)
i zabezpiecz pozycje stotu. Rys.9

/

Rys. 9

6.2 Ustawianie przyktadnicy pionowej
Wymagane narzedzia - klucz 10 mm.

Aby wyregulowac¢ poprzeczng przyktadnice,
poluzuj cztery sruby (K, Rys. 4) znajdujgce
sie pod stotem i wedtug potrzeby ( Rys.10)
przesuwaj przykfadnice (C).

Po zakonczeniu regulacji dokre¢ $ruby.

Aby sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie, ustaw
grubosc¢ ciecia i wykonaj ciecie testowe.

Jesli ustawienie jest prawidiowe, ciecie
bedzie miato takg samg site jak ustawienie na
przyktadnicy.

Rys. 10

6.3 Kontrolowanie rownolegtosci stotu
Jesli 0$ jest ustawiona w zgdanym potozeniu,
sprawdz réwnolegtos¢ stotu.

Przytrzymaj stalowg przyktadnice na stole w
poblizu przedniej przyktadnicy na krawedzi

stotu (patrz Rys. 11).

Jesli stot nie jest wypoziomowany - wyreguluj
go za pomoca srub (D), ktére znajdujg sie na
dolnej stronie przyktadnicy. Po zakohczeniu
regulacji dokre¢ nakretki zabezpieczajgce
(Rys. 12).

B

D

Rys. 11

6.4 Zakotwiczenie maszyny

Przed rozpoczgciem pracy upewnij sie, ze
maszyna stoi pionowo.

U podstawy pilarki znajdujg si¢ cztery otwory
D8 mm (A, Rys. 12).

Przymocuj $ruby do dostarczonego stojaka
lub innego stotu.

Rys. 12

6.5 Podtaczenie odciagania

Pita wyposazona jest w dysze ssacg D100
mm (B, Rys. 13).

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

Podczas pracy pilarki zawsze musi by¢
wigczone odcigganie.

Natezenie przeptywu wlotowego musi
wynosi¢ 20 m/s.

Waz powinien by¢ wykonany z niepalnego
materiatu i musi by¢ uziemiony.

Rys. 13

Podczas otwierania drzwi opus¢ pokrywe
tasmy tngcej do dolnego watka (C, Rys. 14).
Po zamknieciu drzwi podnie$ ponownie
pokrywe tak, aby zakrywata tasme.
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Rys. 14

6.6 Ustawienie stotu pod katem

Upewnij sie, ze na powierzchni stotu nic nie
ma. Poluzuj nakretke motylkowg (D) Rys. 15,
a nastepnie ustaw stot pod zgdanym katem
zgodnie ze skalg (E). Rys.16. Jesli stot jest
juz odpowiednio ustawiony, dokreé nakretke
motylkowa, aby zablokowac¢ pozycje.

Rys. 15

6.7 Wymiana tasmy

1. Odtacz maszyne od zrddta zasilania.

2. Przekre¢ zamek (A) za pomocg $rubokreta
i otworz gorne oraz dolne drzwi.

3. Zdejmij prowadnice wraz z przyktadnicg
(B), znajdujace sie z przodu stotu. Poluzuj
cztery sruby (C).

4. Za pomocg pokretta (D) poluzuj napiecie
paska.

5. Zdejmij tasme tnaca (E). Do wymiany
uzywaj wytrzymatych rekawic roboczych.

6. Podczas instalowania nowej tasmy upewnij
sie, ze gdy przechodzi nad stotem jej zeby
skierowane sg w dot.

7. Zamontuj i naprez nowg tasme oraz obré¢
gorny watek i sprawdz, jesli znajduje sie
posrodku kota (Rys. 18).

8. W razie potrzeby, za pomocg $ruby
znajdujacej sie z tytu pity (F) (Rys. 22)
wyreguluj na kole pozycje tasmy.

9. Jesli ostrze wymaga regulacji zabezpiecz
je.

10 Zgodnie z opisem w ,Regulacja prowadnic
tasmy” wyreguluj prowadnice tasmy tnace;j.
11 Na krawedzi stotu umies¢ prostopadta
przyktadnice.

12 Przed rozpoczeciem pracy zamknij drzwi i
zabezpiecz sruby.

Rys. 17

6.8 Prowadzenie ostrza
Odtgcz maszyne od zrodta zasilania.

Przed regulacjg podnie$ jak najwyzej
prowadnice tasmy tnacej.

Za pomocg nakretki (D) sprawdz optymalne
napiecie tasmy, a za pomocg nakretki
regulacyjnej (F) wyreguluj nachylenie kota.
Zawsze obserwuj prawidtowe dziatanie tasmy
tngcej Rys.17.

Tasma powinna znajdowac si¢ na $rodku kota,
jak pokazano na Rys.18.

Jesli tasma jest prawidtowo wyregulowana,
dokre¢ nakretke motylkowa.

Rys. 18

6.9 Regulacja prowadnic tasmy tnacej
Gorne prowadzenie

Poluzuj nakretke szesciokatng (B) tak jak
przedstawiono na Rys. 19 i wyreguluj tozysko
prowadzace (A), tak aby znajdowato sie 2 mm
od podstawy zeba. Patrz Rys. 20.

Poluzuj srube (C), wyreguluj prowadnice
boczne, tak aby lekko dotykaty sie tasmy ale,
aby na nig nie naciskaty. Wyreguluj za pomoca
Sruby (E) tozysko osiowe (D) znajdujace sig z
tytu ostrza, jak pokazano na Rys. 20.

Rys. 21

Dolne prowadzenie

Poluzuj nakretke szesciokatng (G) tak jak
przedstawiono na Rys. 22 i wyreguluj tozysko
prowadzace (F), tak aby znajdowato sie 2
mm od podstawy zeba. Patrz Rys. 20.
Poluzuj srube w tozysku, wyreguluj
prowadnice boczne, tak aby lekko dotykaty
sie tasmy ale, aby na nig nie naciskaty.
Wyreguluj za pomocg $ruby tozysko osiowe
znajdujace sie z tytu ostrza, jak pokazano na
Rys. 20.

Rys. 22

Regulacja prowadzenia wysokosci cigcia
Poluzuj nakretke motylkowg (A) Rys. 23 i
wyreguluj gérng prowadnice tasmy tnace;j.
Prowadnice tasmy z tozyskami prowadzgcymi
(B) nalezy ustawi¢ w odlegtosci 5 mm nad
obrabianym przedmiotem. Rys. 23

Po zakonczeniu regulacji ponownie dokreé
nakretke (A).

Uwaga: Maksymalna wysokos$¢ ciecia wynosi
180 mm.
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Rys. 23
6.10 Zmiana predkosci tasmy tnacej
Przed zmiang predkosci upewnij sie, ze

maszyna jest odtgczona od zrddta zasilania.

Rys. 24

Aby wymieni¢ pasek, watek napinajgcy musi
by¢ zwolniony.

Pilarka tasmowa PBS-12 ma dwie predkosci,

gdzie pierwsza predkos¢ 370 m / min (50

Hz) przeznaczona jest dla twardego drewna,

tworzywa sztucznego, aluminium natomiast
druga predkos$¢ 800 m / min (50 Hz) dla
innych rodzajéw drewna.

Dolny watek Rys. 24

Jeden watek znajduje sie na kole
napedowym (C), a drugi na osi silnika (D).
Pasek klinowy (E) mozna naprezy¢ przez
watek (F) za pomocg dzwigni (G). Rys. 24

Przy duzych predkosciach 800 m / min (50
Hz) pasek klinowy musi by¢ umieszczony na
wiekszym kole silnika (D). Rys. 25

Rys. 25

Przy niskich predkosciach 370 m / min (50
Hz) pasek klinowy musi by¢ umieszczony na
mniejszym kole silnika (D) Rys. 26

Rys. 26

7. Konserwacja i przeglady
Ogolne instrukcje:

Wszystkie czynnosci zwigzane z
konserwacjg, regulacjg lub czyszczeniem
mozna przeprowadzac tylko wtedy, gdy
urzadzenie jest odtgczone od zrodta
zasilania.

Naprawy potgczen elektrycznych moze
wykonywac wytgcznie wykwalifikowany
elektryk.

Regularnie czy$¢ maszyne.

Codziennie sprawdzaj funkcje odsysania
pytu.

Przed uruchomieniem maszyny muszg by¢
zamontowane wszystkie ostony ochronne.
Nalezy regularnie sprawdza¢ tasme tnaca,
gume watu napedowego i pasek klinowy pod
katem zuzycia i jesli nie nalezy je wymienic.

8. Rozwigzywanie probleméw

Awaria

Powaéd

Rozwiazanie

Maszyna nie dziata po wtgczeniu

1. Brak pradu

- Sprawdz kabel.
- Sprawdz bezpiecznik.

przetgcznika.

. Przetacznik jest uszkodzony

- Oddaj maszyne do serwisu.

. Stabe naprezenie tasmy tnace;.

- Wytgcz silnik, pociggnij dzwignie napinajaca.

Tasma tnaca stoi nawet przy pracujgcym

- Otworz drzwi i sprawdz watek.

silniku

. Uszkodzona / peknieta tasma tngca

- Wymien tasme tngcg

2
1
2. Pas spadt z jednego z watkéw.
3
4

. Zerwany / pekniety pasek.

- Wymien pasek klinowy

Tasma tngca nie tnie lub tnie bardzo
wolno

1. Tepe zeby przez zastosowanie weglika
spiekanego lub w wyniku dtugiej operacji.

- Wymien taéme do drewna i do aluminium 6 TPI i
uzyj tasme przeznaczong do twardego materiatu

14 TPI. Taéma14 T.P.l. z powodu drobniejszych
zebow i mniejszej sity ciecia zawsze tnie wolnie;j.

2. Tasma nie zostata prawidtowo wtozona

- Wiéz prawidtowo tasme.

Trociny gromadzg sie w maszynie.

To jest normalne.

- Regularnie czy$¢ maszyne z trocin. Otwérz
drzwi i wyczy$¢ urzgdzenie za pomoca
odkurzacza.

Pyt dostat sie do obudowy silnika

- Oczys¢ otwory wentylacyjne silnika za pomoca
odkurzacza.

1. Stét nie jest prostopadty w stosunku do tasmy.

- Dostosuj prostopadtos¢ stotu.

Ciecie nie jest prostopadte

2. Tarcza tngca jest tepa lub na obrabiany
przedmiot wywierany jest zbyt duzy nacisk.

- Zmien tasme, zmniejsz nacisk na obrabiany
przedmiot.

1. Walki nie znajduja sie w jednym rzedzie

- Oddaj maszyne do serwisu.

Nie mozna prawidtowo wyregulowac
paska klinowego.

2 Walki nie sg prawidtowo wyregulowane.

- Ustaw rekojesc¢ (patrz instrukcja).

3. Niewtasciwa tasma.

- Wymien taéme tngcg
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