
JPT-10B
RU
Инструкция по эксплуатации 
стр. 2

UA
1нструкщя з експлуатацп 
стор. 11

KZ
Пайдалануга нускау 
бет. 20

Фуговально-рейсмусовый станок 
с подставкой

Фуговально-рейсмусовий верстат з пщставкою 
Тiреуiшi бар айналдыру-рейсмусты станок

Архангельск   (8182)63-90-72  
Астана   (7172)727-132 
Астрахань   (8512)99-46-04   
Барнаул   (3852)73-04-60 
Белгород   (4722)40-23-64    
Брянск   (4832)59-03-52
Владивосток (423)249-28-31
Волгоград   (844)278-03-48 
Вологда   (8172)26-41-59   
Воронеж   (473)204-51-73   
Екатеринбург   (343)384-55-89

 Иваново   (4932)77-34-06   
Ижевск   (3412)26-03-58 
Иркутск (395)279-98-46   
Казань   (843)206-01-48   
Калининград   (4012)72-03-81
Калуга   (4842)92-23-67    
Кемерово   (3842)65-04-62    
Киров   (8332)68-02-04    
Краснодар   (861)203-40-90   
Красноярск   (391)204-63-61 
 Курск   (4712)77-13-04    

Липецк   (4742)52-20-81 
Магнитогорск   (3519)55-03-13   
Москва   (495)268-04-70    
Мурманск   (8152)59-64-93       

 Набережные Челны  (8552)20-53-41 
Нижний Новгород  (831)429-08-12  
Новокузнецк  (3843)20-46-81   
Новосибирск   (383)227-86-73    
Омск   (3812)21-46-40    
Орел   (4862)44-53-42    
Оренбург   (3532)37-68-04    

Пенза   (8412)22-31-16 
Пермь   (342)205-81-47   
Ростов-на-Дону   (863)308-18-15   
Рязань   (4912)46-61-64   
Самара  (846)206-03-16    
Санкт-Петербург   (812)309-46-40
Саратов   (845)249-38-78    
Севастополь   (8692)22-31-93   
Симферополь   (3652)67-13-56   
Смоленск   (4812)29-41-54    
Сочи   (862)225-72-31   

Ставрополь   (8652)20-65-13    
Сургут   (3462)77-98-35   
Тверь   (4822)63-31-35    
Томск   (3822)98-41-53    
Тула   (4872)74-02-29    
 Тюмень   (3452)66-21-18   
Ульяновск   (8422)24-23-59   
Уфа   (347)229-48-12   
Хабаровск   (4212)92-98-04  
Челябинск   (351)202-03-61  
Череповец   (8202)49-02-64  
Ярославль   (4852)69-52-93

Киргизия  (996)312-96-26-47    Казахстан  (772)734-952-31    Таджикистан  (992)427-82-92-69 

http://jet.nt-rt.ru || jte@nt-rt.ru 



Уважаемый покупатель,
Большое спасибо за доверие, которое 
Вы оказали нам, купив станок марки 
JET!

При составлении этой инструкции 
особое внимание уделялось возмож
ности быстрого освоения Вами станка и 
обеспечению безопасной работы с ним. 
Пожалуйста, обратите внимание на 
ряд указаний, связанных с изучением и 
хранением инструкции.
• Перед вводом станка в эксплуатацию

полностью и внимательно изучите
данную инструкцию, обратив особое
внимание на указания по технике
безопасности.

• Эта инструкция рассчитана на лиц,
обладающих базовыми техническими
знаниями и навыками обращения с 
оборудованием, аналогичным описы
ваемому в ней станку. Если Вы никог
да не работали на таком оборудова
нии, следует обратиться за помощью к 
лицам, имеющим такой опыт.

• Сохраните всю поставляемую вместе
со станком документацию для воз
можного повторного обращения к ней.
Сохраните также чек (квитанцию на
покупку) для возможного предъявле
ния гарантийных претензий.

• В случае перепродажи станка или
сдачи его в аренду передайте вместе
с ним всю документацию, входящую в 
объем поставки.

• Производитель не несет ответствен
ности за любой ущерб, возникающий
из-за несоблюдения указаний, приве
денных в инструкции по эксплуатации.
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Деталировка 
Список деталейВ инструкции 
использованы следующие 
символы для привлечения 
внимания к важной информации:

А

о

Внимание!
Предупреждение об опас
ности
Примечание
Важная дополнительная
информация____________
Общие указания 
Прочтите все указания и 
инструкции______________
Применяйте средства защи-

M l f l  ты органов слуха 2. Техника безопасности

Используйте защитные очки

Применяйте противопыле- 
вой респиратор

Опасность механического 
травмирования!*

О 1. Общие указания

Станок предназначен для пиления 
изделий из дерева и подобных мате - 
риалов, а также твердых полимерных 
материалов.

1 Нельзя пилить изделия из металла.

1 Обработка других материалов недо
пустима или может производиться 
только после консультации с пред
ставителями компании. Наряду с 
указаниями по технике безопасности, 
содержащимися в инструкции по экс
плуатации, и особыми предписаниями 
Вашей страны необходимо принимать 
во внимание общепринятые техниче
ские правила работы на деревообра
батывающих станках.

1 Каждое отклонение от этих правил 
при использовании рассматривает
ся как неправильное применение, и 
продавец не несет ответственность за 
повреждения, произошедшие в резуль
тате этого.

1 В станке нельзя производить никаких 
технических изменений.

1 Ответственность несет только пользо
ватель.

1 Использовать станок только в техниче
ски исправном состоянии.

1 Соединительный кабель (или уд
линитель) от автомата защиты и от 
источника электропитания до станка 
должен быть не менее 3x1,5мм2 (жела
тельно медный, трёхжильный, с сече
нием каждой жилы не менее 1,5мм2).

1 Станок разрешается эксплуатировать 
лицам, которые ознакомлены с его 
работой, техническим обслуживанием 
и предупреждены о возможных опас
ностях.

1 Данный станок является машиной для 
индивидуального применения , т. е . по

своим конструктивным особенностям 
и техническим характеристикам станок 
не предназначен для использования 
на производстве.

Если Вы при распаковке обнаружили 
повреждения вследствие транспорти
ровки, немедленно сообщите об этом 
Вашему продавцу.

Не запускайте станок в работу!

Использование по назначению
• Настоящий станок спроектирован для

строгания древесины и получаемых из
древесины материалов.

• Обработка других материалов запре
щена, но может выполняться в особых
случаях только после консультации с 
изготовителем станка.

• Обрабатываемая деталь должна
позволять выполнять ее безопасную
загрузку, поддержку и направление.

• Использование по назначению
включает в себя также соответствие
инструкциям по работе и техническому
обслуживанию, представленным в на
стоящем руководстве.

• Настоящий станок должен эксплуати
роваться только персоналом, зна
комым с его работой, техническим
обслуживанием и ремонтом, а также с 
возможными опасностями.

• Необходимо соблюдать возрастной
минимум работника.

• Настоящий станок должен использо
ваться только в технически исправном
состоянии.

• Во время работы на данном станке
должны быть установлены все предо
хранительные механизмы и крышки.

• В дополнение к содержащимся в на
стоящем руководстве инструкциям по
технике безопасности и применимым в 
вашей стране нормам, следует соблю
дать общепризнанные технические
правила, касающиеся работы дере
вообрабатывающих станков.

• Любое другое использование выходит
за пределы использования по назна
чению.

• В случае использования настоящего
станка не по назначению, изготови
тель отказывается от любых обяза
тельств, и ответственность переходит
исключительно на оператора.

О
Общие правила техники 
безопасности

При ненадлежащем использовании 
деревообрабатывающие станки могут 
представлять опасность.

• Поэтому следует соблюдать общие
технические правила, а также приве
денные ниже замечания.
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■ Перед тем, как выполнить сборку или 
приступить к работе, следует внима
тельно прочесть и понять все руковод
ство по эксплуатации.

■ Настоящее руководство следует 
хранить вблизи станка в защищенном 
от пыли и влаги месте, и передавать 
его новому владельцу при продаже 
настоящего устройства.

■ Запрещается вносить изменения в на
стоящий станок.

■ Ежедневно перед включением станка 
следует проверять наличие и функ
ционирование предохранительных 
устройств.

■ В это время запрещается включать 
станок, его следует защитить, извле
кая вилку кабеля питания из розетки.

■ Перед работой на данном станке 
следует снять свободную одежду и 
убрать длинные волосы, снять гал
стук, кольца, часы, другие ювелирные 
украшения, а также закатать рукава 
выше локтей.

■ Следует надевать безопасную обувь, 
запрещается надевать домашнюю об
увь или сандалии.

■ Следует всегда надевать рабочую 
экипировку:

Применяйте средства защиты 
органов слуха

Используйте защитные очки

Применяйте противопылевой 
респиратор

При работе на данном станке 
запрещается надевать пер
чатки!

■ Следует проконтролировать время 
остановки станка, оно не должно пре
вышать 10 секунд.

■ Снимать отрезанную или зажатую де
таль можно только при выключенном 
двигателе и полностью остановленном 
станке.

■ Настоящий станок следует устанав
ливать таким образом, чтобы было 
достаточно места для безопасной 
работы и обращения с обрабатывае
мыми деталями.

■ Следует обеспечивать хорошее осве
щение рабочего места.

■ Настоящий станок разработан для 
работы в закрытых помещениях и 
должен надежно устанавливаться на 
твердом и горизонтальном полу

■ Следует обеспечить, чтобы кабель 
питания не мешал работе и не пре
пятствовал движению людей.

■ Следует содержать зону вокруг станка 
в чистоте, без отходов, масла или 
густой смазки.

А Внимание!

Следует уделять все свое внимание 
своей работе. Следует руководство
ваться здравым смыслом.

1 Следует соблюдать эргономичное по
ложение тела.

1 Следует постоянно удерживать 
уравновешенное положение.

1 Когда инструмент не используется, 
следует извлекать вилку кабеля пита
ния из розетки сети.

1 Следует извлекать вилку кабеля 
питания из розетки сети перед любым 
техническим обслуживанием или за
меной ножей.

1 Перед включением станка следует 
убедиться, что рабочий и измеритель
ный инструмент удален со станка.

1 Запрещается эксплуатировать станок 
в состоянии усталости.

1 Запрещается эксплуатировать станок 
под воздействием наркотиков, алкого
ля или любых медикаментов. Помни
те, что медикаменты влияют на ваше 
поведение.

1 Запрещается проникать внутрь станка, 
когда он работает или останавлива
ется.

1 Запрещается оставлять работающий 
станок без присмотра.

1 Перед уходом с рабочего места следу
ет выключать станок.

1 Дети и посетители должны находиться 
на безопасном расстоянии от рабочей 
зоны.

1 Запрещается использовать электриче
ский инструмент вблизи от огнеопас
ных жидкостей или газов. Следует рас
смотреть варианты борьбы с пожаром 
и предупреждения о пожаре,напри- 
мер, использование огнетушителя и 
место его расположения.

1 Запрещается использовать настоящий 
станок в среде с повышенной влаж
ностью и подвергать его воздействию 
дождя.

Древесная пыль является взрывоопас
ной, а также представляет собой риск 
для здоровья. Пыль от древесины 
некоторых видов тропических дере
вьев, в частности, а также от твердой 
древесины, такой как древесина бука 
и дуба, классифицируется как канце
рогенное вещество.

1 Следует всегда использовать подходя
щее пылеулавливающее устройство.

1 Перед обработкой следует удалить с 
деталей гвозди и другие посторонние 
предметы.

1 Запрещается работать при отсутствии 
установленных защитных ограждений 
-  большой риск получения травмы!

1 Ограждение для фугования должно

быть постоянно установлено.

Следует всегда держать руки на 
безопасном расстоянии от режущего 
блока.

1 При строгании в размер следует ис
пользовать ограждение для строгания 
для обеспечения твердой опоры для 
обрабатываемой детали.

1 При строгании в размер тонкого или 
узкого материала следует использо
вать дополнительное ограждение, что
бы держать свои руки на безопасном 
расстоянии от режущего блока.

1 Часть режущего блока, которая не за
крывается обрабатываемой деталью, 
следует всегда закрывать ограждени
ем режущего блока.

Положение ограждения режущего 
блока следует регулировать точно по 
размеру обрабатываемой детали.

При продвижении обрабатываемой 
детали запрещается залезать рукой 
под ограждение режущего блока!

1 Строгать следует только материал, 
который надежно лежит на столе.

1 Для строгания деталей короче 200 
мм требуется специальные вспомога
тельные средства подачи (например, 
подающий шаблон).

Запрещается строгать деталь, если 
ее нельзя безопасно направлять с 
достаточного расстояния до режущего 
блока.

1 Запрещается протаскивать обрабаты
ваемую деталь назад через незакры
тый ограждением режущий блок. 

Следует соблюдать требования по 
максимальным и минимальным раз
мерам обрабатываемой детали. 

Запрещается удалять стружку и об
рабатываемые детали до полной 
остановки станка.

Следует всегда строгать деталь по 
всей ее длине.

1 Следует всегда использовать остро 
заточенные ножи.

1 При работе с длинными деталями сле
дует использовать опоры с роликами с 
обеих сторон станка.

1 Все поверхности стола следует содер
жать в чистоте, в частности, следует 
удалять остатки смолы.

Все предотвращающие отбрасывание 
штифты должны автоматически воз
вращаться в свое исходное положение 
(по направлению вниз).

1 Запрещается проникать руками в ста
нок при направлении или сортировке 
обрабатываемой детали.

1 Для подачи в станок коротких дета
лей следует использовать подающее 
приспособление (кусок древесины для 
проталкивания).

1 Строгаемый под размер материал
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должен иметь минимальную длину 
160 мм.

• Запрещается строгать под размер 
более двух деталей одновременно.

• Для строгания материала, поверхно
сти которого не параллельны, следует 
использовать подходящее подающее 
приспособление (следует подготовить 
подающие шаблоны).

• Запрещается становиться на станок.

• Подключение и ремонт электрической 
части станка должны выполняться 
только квалифицированным электри
ком.

• Следует немедленно заменять по
врежденный или изношенный кабель 
питания.

А  Внимание!
Все регулировки и техниче
ское обслуживание можно

.... выполнять только на станке,
отсоединенном от источника 
питания.

Остающиеся опасности
• Даже при использовании настоящего 

станка в соответствии с правилами 
могут существовать остающиеся опас
ности.

• Прикосновение к режущему блоку 
в зоне обработки может привести к 
травме.

• Для обеспечения эффективной за
щиты ограждение режущего блока 
должно всегда настраиваться на кон
кретную обрабатываемую деталь.

• Существует риск отбрасывания назад. 
Обрабатываемая деталь захватывает
ся вращающимся режущим блоком и 
отбрасывается назад к оператору.

• Существует опасность затягивания/за
хвата механизмом подачи с приводом.

• Существует опасность сдавливания 
выходящей обрабатываемой деталью.

• Выбрасываемые части обрабатывае
мой детали могут привести к травме.

• Опилки и шум могут представлять 
опасность для здоровья.

• Следует использовать средства 
индивидуальной защиты, такие как за
щитные очки и средства защиты ушей. 
Следует использовать подходящую 
систему удаления пыли.

• Использование неправильного 
электропитания или поврежденного 
кабеля электропитания может приве
сти к травмам, вызываемым электри
чеством.

3. Технические характеристики 
станка

3.1 Технические данные
Строгание
Ширина фугования 
Длина стола 
Высота над полом 
Размер ограждения 
Наклон ограждения 
Глубина резания

Строгание в размер
Ширина строгания в размер
Высота строгания в размер
Длина стола строгания в размер
Мин. длина обрабат. детали
Скорость подачи
Глубина резания
Количество ножей
Обороты без нагрузки no
Резов в минуту
Длина ножа
Толщина ножа
Диаметр порта удаления пыли 
Габариты (ДхШхВ)
Вес нетто 
Электропитание 
защитное заземление PE, 
Мощность двигателя 
Опорный ток 
Кабель электропитания 
Плавкий предохранитель 
Класс изоляции

макс. 254 мм 
945 мм 
998 мм 
630х120 мм 
0-45° 
макс. 3 мм

макс. 254 мм 
5-120 мм 
305 мм
1 60 мм 
6 м / мин 
макс. 2 мм
2
9 000 об/мин 
18 000 
260 мм 
1 ,5 мм 
57 и 100 мм 
980х470х1120 мм 
34 кг 
1~230 В 
50-60 Гц 
1500 Вт 
6,5 А
H05W-F 301мм2 
16 А

Примечание

• Спецификация данной инструкции 
является общей информацией.

• Производитель оставляет за собой 
право вносить изменения в конструк
цию станков, что может привести к 
изменению технических характеристик 
оборудования, его стандартной ком
плектации, дополнительных принад
лежностей и внешнего вида.

• Настройка, регулировка, наладка и 
техническое обслуживание оборудова
ния осуществляются покупателем.

3.2 Звуковая эмиссия
(Допуск проверки 4 дБ). 
Обрабатываемая деталь -  клееная 
фанера толщиной 16 мм:
Уровень акустической мощности (со
гласно EN ISO 3746):
Холостой ход LwA 101,5 дБ(А) 
Рабочий ход LwA 105,8 дБ(А) 
Уровень акустического давления (со
гласно EN ISO 11202):
Холостой ход LpA 88,7 дБ(А)
Рабочий ход LpA 96,4 дБ(А)
• Приведенные значения представляют 

собой уровни излучения и их не обяза
тельно рассматривать как безопасные 
рабочие уровни.

• Эта информация предназначена для 
того, чтобы позволить пользователю 
сделать более точную оценку опасно
стей и возникающих рисков.

3.3 Состав поставки 
Основной состав поставки:

Фуговально-строгальный блок (F) 
Ограждение для фугования (A) 
Ограждение режущего блока (C) 
Удлинение для выхода деталей (J) 
Лоток для сбора пыли и отходов (B) 
Переходник под шланг 57/100 мм (K)
2 толкателя (L)
Коленчатый рычаг регулировки толщи
ны строгания (S)
Калибр регулировки ножей (P) 
Опорные ножки станка (D, E, G, H, N)
4 резиновые подставки (LL) 
Руководство по эксплуатации и пере
чень запасных частей (M)
Крепеж
Ручки и рукоятки (R, S, T, U, V) 
Руководство по эксплуатации и пере
чень запасных частей (M)
Крепеж

Прилагаемый крепеж

Прилагаемый инструмент
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Прилагаемые опорные ножки 
станка

Прилагаемые ручки и рукоятки

3.4 Описание станка

Рис. 1
A - Стол выхода деталей 
B - Ограждение для фугования 
C - Коленчатый рычаг регулировки тол
щины строгания
D - Ограждение режущего блока 
E - Стол подачи деталей 
F - Удлинение для выхода деталей 
G - Отключение по перегрузке 
H - Выключатель
I - Ручка блокировки положения стола 
J - Лоток для сбора пыли и отходов

Рис. 2
L - Ручка регулировки положения стола 
подачи деталей
M - Ручки блокировки положения стола 
подачи деталей
N - Ручка регулировки наклона огражде
ния для фугования 
O - Крючки для хранения кабеля 
электропитания 
P - Резиновая подставка 
Q - Опорная ножка

4 .Транспортировка и ввод в 
эксплуатацию

4.1 Транспортировка и установка
• Настоящий станок разработан для 

работы в закрытых помещениях и 
должен надежно устанавливаться на 
твердом и горизонтальном полу.

• При необходимости станок может быть 
закреплен на полу болтами.

• Кабель электропитания следует обма
тывать вокруг крючков для хранения 
(O, Рис. 2).

• В целях удобства упаковки станок со
бран не полностью.

4.2 Сборка
При обнаружении при распаковке 
повреждения при транспортировке, 
следует немедленно известить своего 
поставщика. Эксплуатация подобного 
станка запрещается!
• Не следует утилизировать коробку 

или упаковочный материал до тех 
пор, пока станок не будет собран и не 
будет удовлетворительно работать.

• Упаковку следует утилизировать 
безопасным для окружающей среды 
способом.

• Следует очистить все защищенные 
от ржавчины поверхности с помощью 
мягкого растворителя.

К - Переходник под шланг

L М N
Сборка опоры

Рис. 3

• Собрать ножки (N), верхние опоры (H) 
и нижние опоры (E) с помощью болтов 
с квадратным подголовком (Y), пло
ских шайб (CC), стопорных шайб (DD) 
и шестигранных гаек (EE).

• В это время гайки затягиваются только 
от руки.

• Установить на ножки резиновые 
подставки (LL) с помощью винтов с 
углублением под шестигранный ключ 
(X), плоских шайб (CC) и шестигран
ных гаек (EE).

• Установить опору на горизонтальную 
поверхность и затянуть все шести
гранные гайки.

Установка фуговально
строгального блока на опору

I к
Рис. 4
• Установить фуговально-строгальный
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блок (F) на собранную опору и за
крепить 4 винтами с углублением под 
шестигранный ключ (BB) со стопорны
ми шайбами (KK) и плоскими шайбами 
(JJ).

• Затянуть винты шестигранным ключом 
размером 5 мм.

Сборка фуговально-строгального 
блока

Рис. 5

Ограждение
• Закрепить ограждение для фугования

(A) на заднюю сторону стола подачи 
деталей (F3) с помощью винтов с углу
блением под шестигранный ключ (Z) и 
стопорных шайб (MM).

• Затянуть винты шестигранным ключом 
размером 5 мм.

Ручки блокировки положения
• Фуговально-строгальный блок при по

ставке комплектуется двумя ручками 
блокировки положения для фиксации 
положения стола подачи деталей.

• Установить ручки блокировки положе
ния стола подачи деталей (V, R).

Удлинительный стол
• Закрепить удлинительный стол (J) на 

основном столе станка (F4) с помо
щью трех винтов с углублением под 
шестигранный ключ (AA) и плоских 
шайб (HH).

• Затянуть винты шестигранным ключом 
размером 5 мм.

Регулировка удлинительного 
стола
• Два установочных винта (J) под удли

нительным столом используются для 
регулировки положения наружной (вы
ступающей) кромки по высоте, которая 
должна быть незначительно выше 
основного стола (F4), чтобы свести к 
минимуму рез с «завалом» на краю 
деталей.

• Для поднятия стола следует слегка 
повернуть установочные винты по 
часовой с помощью (прилагаемого) 
шестигранного ключа размером 4 мм.

Ручка блокировки положения 
стола, обеспечивающего 
заданную толщину строгания

Рис. 6

• Закрепить ручку блокировки положе
ния стола, обеспечивающего задан
ную толщину строгания (U) и плоскую 
шайбу (T).

Ограждение режущего блока

А В C D  Е

Рис. 7

• Установить ограждение режущего бло
ка (D) сбоку стола выхода деталей.

4.3 Подключение электропитания
• Подключаемое электропитание и 

любые используемые кабели электро
питания должны соответствовать при
менимым нормам.

• Напряжение электропитания долж
но соответствовать информации на 
паспортной табличке.

• Подключение электропитания должно 
иметь плавкий предохранитель на 16 
А для защиты от скачков напряжения.

• Следует использовать только кабе
ли электропитания с маркировкой 
H05VV-F.

• Подключения и ремонт электрической 
части станка должны выполняться 
только квалифицированным электри
ком.

4.4 Подсоединение линии 
удаления пыли

• Перед началом эксплуатации станок 
следует подсоединить к устройству 
удаления пыли.

4.5 Пусковая операция
• Вы можете включать и останавливать 

станок с помощью кнопки ON (ВКЛ) / 
OFF (ВЫКЛ) (H, Рис. 7).

• В случае перегрузки станка будет сра
батывать защита двигателя от пере
грузки (G).

• Приблизительно через 5 минут охлаж
дения защиту от перегрузки можно 
сбросить в исходное состояние.

5. Работа станка
5.1 Фугование и строгание
• Перед выполнением регулировок сле

дует отсоединить станок от источника 
электропитания.

• Невыполнение этого условия может 
привести к серьезной травме.

Рис. 8

• Ослабить ручку блокировки положе
ния (U).

• Установить рукоятку регулировки вы
соты стола (S).

• Поворачивать рукоятку (S) против 
часовой стрелки и полностью опустить 
стол (F1) вниз.

• Снять шестигранную гайку (B1) и 
плоскую шайбу (B2) с лотка для сбора 
пыли и отходов (B).

• Сориентировать лоток для сбора пыли 
и отходов (B) так, как показано на 
рисунке, и вставить в отверстие.

• Расположить лоток для сбора пыли и 
отходов (B) таким образом, чтобы два
2 установочных штифта и установоч
ный винт совпали с установочными 
отверстиями в столе (F1).

• Поднимать стол до тех пор, пока лоток 
для сбора пыли и отходов (B) не будет 
надежно закреплен между столом 
подачи деталей (F1) и столом выхода 
деталей (F2). Не следует прилагать 
чрезмерное усилие.

• Затянуть ручку блокировки положения 
(U).
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• Шаг 8 является опциональным:

• Дальше закрепить лоток для сбора 
пыли и отходов, установив на место 
шестигранную гайку (B1) и плоскую 
шайбу (B2) снизу стола подачи дета
лей (F1).

• Снять рукоятку (S).

ш  Важно

• Лоток для сбора пыли и отходов 
должен быть надлежащим образом 
установлен в обеих настройках: для 
фугования-строгания и строгания в 
размер.

• Если вследствие неправильной уста
новки не срабатывает микровыключа
тель, станок не запустится.

Регулировки:
• Ослабить зажимные ручки (F) для 

регулировки стола подачи деталей.

• Отрегулировать глубину резания с по 
мощью ручки (E).

• Снова затянуть зажимные ручки.

Обращение с деталями:
• Обрабатываемую деталь следует 

подавать прямо вдоль стола подачи 
деталей, направляя деталь ладонями 
с прижатыми друг к другу пальцами.

• Запрещается помещать руки под 
ограждение режущего блока.

• Следует всегда держать руки на 
безопасном расстоянии от режущего 
блока.

• Не следует тащить обрабатываемую 
деталь над незащищенной частью 
режущего блока.

• Деталь следует всегда строгать на всю 
ее длину.

• При работе с деталями длиннее 
столов подачи следует использовать 
опоры с роликами или удлинительные 
столы.

Строгание лицевой стороны 
детали толщиной до 75 мм:
• Прижать обрабатываемую деталь к 

ограждению для фугования.

• Отрегулировать ограждение режуще
го блока на высоту обрабатываемой 
детали.

• При направлении обрабатываемой 
детали руки скользят над ограждени
ем режущего блока (Рис. 11).

Рис. 9

Строгание боковой кромки 
обрабатываемой детали 
(фугование) или строгание 
обрабатываемой детали 
толщиной более 75 мм:
• Прижать обрабатываемую деталь к 

ограждению для фугования.

• Ослабить зажимную ручку (J) для 
регулировки ограждения. Затянуть за
жимную ручку.

Правильное рабочее положение:
• Следует располагаться сбоку от стола 

подачи деталей (Рис. 10).

Рис. 10

• Настроить ограждение режущего бло
ка на ширину обрабатываемой детали 
(Рис. 12).

Рис. 12

Снятие фасок обрабатываемой 
детали:
• Прижать обрабатываемую деталь к 

ограждению для фугования.

• Настроить ограждение режущего бло
ка на ширину обрабатываемой детали 
(Рис. 13).

Рис. 13

Строгание узких деталей:
• Закрепить вспомогательное огражде

ние, чтобы обеспечить безопасное на
правление узких деталей (см. Рис. 14).

Рис. 14

Замечания по работе:
• Столы станка точно выставлены на 

заводе-изготовителе.

• Их можно нагружать только когда бло
кирующие положение столов подачи 
деталей затянуты.

• Следует всегда использовать остро 
заточенные ножи!

• Следует проверять обрабатываемые 
детали на предмет наличия посто
ронних предметов (гвоздей, винтов) и
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выпадающих твердых сучков.

• Следует впереди подавать более тол
стый конец обрабатываемой детали 
полой стороной вниз.

• Если возможно, строгать следует 
вдоль направления волокон древеси
ны.

• Вы получите более высокое качество 
поверхности, если строгать за не
сколько проходов с меньшим срезом 
стружки.

• Если сразу не планируется выполнять 
следующее строгание, следует выклю
чать станок.

• Следует закрывать режущий блок 
ограждением режущего блока.

• Строгание и фугование коротких 
деталей может выполняться только с 
помощью специально изготовленных 
деревянных толкателей и шаблонов.

5.2 Строгание в размер
• Перед выполнением регулировок сле

дует отсоединить станок от источника 
электропитания.

• Невыполнение этого условия может 
привести к серьезной травме.

• Если станок настроен в данный 
момент на операцию строгания- 
фугования, следует снять лоток для 
удаления пыли и отходов (B, Рис. 15).

• См. выше раздел «Настройка блока 
строгания-фугования».

и

Рис. 15

Сдвинуть ограждение режущего блока 
(C) в сторону от ограждения (A), при 
этом откроется режущий блок.

■ Ножи режущего блока очень острые. 
При работе рядом с ними следует про
являть особое внимание.

■ Невыполнение этого условия может 
привести к серьезной травме.

■ Сориентировать лоток для сбора пыли 
и отходов (B) так, как показано на 
рисунке. Установить на столе выхода 
деталей (F2) и закрепить зажимными 
ручками блокировки положения (B4).

Регулировки

Рис. 16

• Для регулировки строгания в размер 
следует ослабить ручку блокировки 
положения стола (A).

• Поворачивать коленчатую рукоятку 
(C) по часовой стрелке, чтобы поднять 
стол (D), против часовой стрелки -  
чтобы опустить.

• Шкала (E) показывает выбранную 
толщину.

• Затянуть ручку блокировки положения 
стола.

Правильное рабочее положение:
• Для подачи детали в станок следует 

располагаться сбоку от стола подачи 
деталей.

Обращение с деталями:
• Отрегулировать стол станка на толщи

ну обрабатываемой детали.

• Медленно и прямо подать деталь в 
рейсмусовую приставку.

• Затем она будет автоматически про
ходить через рейсмусовую приставку.

• Подавать деталь прямо сквозь рейс
мусовую приставку.

• Чтобы извлечь деталь из станка, сле
дует встать сбоку со стороны выхода.

• Длинные детали следует помещать на 
опоры с роликами.

Замечания по работе:
• Следует всегда использовать остро 

заточенные ножи!

Следует впереди подавать более тол
стый конец обрабатываемой детали 
полой стороной вниз.

Максимальная глубина резания 2 мм. 

Если деталь застряет, следует опу
стить стол примерно на 1/2 оборота 
коленчатой рукоятки.

Если возможно, строгать следует 
вдоль направления волокон древеси
ны (Рис. 18).

У

Рис. 18
• Вы получите более высокое качество 

поверхности, если строгать за не
сколько проходов с меньшим срезом 
стружки.

• Если сразу не планируется выполнять 
следующее строгание, следует выклю
чать станок.

• Нельзя обрабатывать детали короче 
160 мм.

• Одновременно следует обрабатывать 
максимум 2 детали. Подавать с обеих 
наружных сторон.

6. Настройка и регулировки

А  Внимание!
Настройка и регулировки мо
гут выполняться только при 
извлеченной из розетки вилки 
кабеля питания!

• Ножи станка очень острые!

• При работе с ними следует проявлять 
осторожность. Существует риск полу
чения травмы вследствие порезов.

• Невыполнение этого условия может 
привести к серьезной травме.

6.1 Снятие ножей
• Отключить станок от источника пита

ния.

• При смене ножей следует надевать 
подходящие перчатки.

• Сдвинуть ограждение режущего блока
(C) в сторону от ограждения (A), при 
этом откроется режущий блок.

• Ослабить болты с шестигранными 
головками (A) запорной планки ножа, 
поворачивая их по часовой стрелке 
при виде со стороны стола подачи 
деталей (K). Надеть перчатки!

Фуговально-рейсмусовый станок с подставкой JPT-10B 8 Русский



Рис. 19

• Сначала извлечь из режущего блока 
(E) нож (C), затем запорную планку 
ножа (B).

• Очистить все поверхности режущего 
блока и запорной планки ножа под
ходящим растворителем (не следует 
использовать чистящие вещества, 
которые могут вызвать коррозию ком
понентов из легкого металла).

6.2 Установка и регулировка 
ножей

• Отключить станок от источника пита
ния.

• При смене ножей следует надевать 
подходящие перчатки.

• Следует использовать только подходя
щие ножи, соответствующие техниче
ской спецификации и EN 847 1.

• Неподходящие, неправильно уста
новленные, тупые, треснувшие или 
изогнутые ножи могут выйти из гнезд 
или существенно увеличить риск от
брасывания детали назад.

• Следует всегда заменять оба ножа.

• Запорные планки ножей сбалансиро
ваны между собой, и поэтому могут 
меняться местами.

• Ножи нельзя перезатачивать!

• Следует использовать только ориги
нальные запчасти компании Jet.

• Вставить запорную планку ножа в 
канавку на режущем блоке. Повернуть 
болты с четырехгранными головками 
так, чтобы туда вошел нож.

• Вставить острый нож и отрегулировать 
его положение с помощью запорной 
планки ножа, чтобы он не выступал за 
кромку режущего блока.

• Отрегулировать ножи по калибру 
регулировки ножей (J), опираемому на 
стол выхода деталей (F2).

1 ~ 3mm

Рис. 20

• При повороте режущего блока калибр 
должен перемещаться на 1-3 мм.

• Это обеспечивает корректную на
стройку, нож находится на той же 
высоте или чуть выше стола выхода 
деталей.

• Нож следует отрегулировать с обоих 
концов.

Рис. 21

• Для точной выставки ножа следует 
использовать выравнивающие винты
(D).

• Затяжку ножа следует начать с затя
гивания двух наружных болтов, затем 
затянуть остальные болты.

• При затягивании указанных болтов не 
следует наращивать гаечный ключ и 
не следует ударять по ключу

• Повторить операции для второго ножа.

• Установить на место ограждение ре
жущего блока.

6.3 Регулировка ограждения для 
фугования

• Ограждение для фугования (A) можно 
регулировать в диапазоне от 90° до 
45°.

Рис. 23

• С помощью уголка определить, на
ходится ли ограждение для фугования 
под углом 90° к столу.

• Отрегулировать упор 90° с помощью 
винта (D).

• Отрегулировать упор 45° с помощью 
винта (F).

• Выставить индикатор (B) для правиль
ного считывания шкалы.

7. Техническое обслуживание и 
осмотр

А Внимание!
Все регулировки и техниче
ское обслуживание следует 
выполнять только при из
влеченной из розетки вилки 
кабеля питания!

Следует регулярно чистить станок. 

Ежедневно проверять надлежащее 
функционирование системы удаления 
пыли и отходов.

Следует немедленно заменять де
фектные предохранительные устрой
ства.

Перед началом любой работы следует 
проверять подвижность предотвраща
ющих отбрасывание назад штифтов 
(они должны падать вниз под своим 
собственным весом).

Замена щеток двигателя:

Извлечь из розетки вилку кабеля 
питания!

Осматривать щетки двигателя через 
50 часов работы.

Рис. 24
• Если щетки сносились до 5 мм, их 

следует заменить.
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• (Артикул компании Jet: JPT10B-169 ... 
требуется 2 шт.)

Замена ремней:
• Отсоединить источник электропитания 

станка.

• Существует риск получения травм от 
порезов острыми ножами.

• Следует проявлять особую осторож
ность, чтобы избегать контакта с 
ножами.

Рис. 25
• Снять переднюю крышку станка.

• Заменить ремень подающего ролика 
(A) или ремень основного привода (D).

Установить на место переднюю крышку.

8. Защита окружающей среды
• Следует защищать окружающую 

среду.

• Ваше устройство содержит ценные 
материалы, которые можно извлекать 
или перерабатывать для повторного 
использования.

• Следует передать его в специализиро
ванное предприятие.

9. Поставляемые 
принадлежности

Артикул 707411 - Набор из 2 ножей из 
быстрорежущей стали HSS

• Полный ассортимент принадлежно
стей смотрите на сайте www.jettools.ru 
или в каталоге

10. Устранение неисправностей
Неисправ
ность

Возможная причина Устранение неисправности

Двигатель не 
включается

*Отсутствует подача 
электропитания

проверить сеть электропитания 
и плавкий предохранитель

*Дефектный выключатель, 
двигатель или кабель

проконсультироваться у 
электрика

*Сработала защита двигателя 
от перегрузки

подождать 5 минут, нажать 
кнопку сброса перегрузки и 
вновь включить станок

Чрезмерные
вибрации
станка

*Опора на неровной 
поверхности

выставить опору для ровного 
опирания

*Ножи разного размера все ножи должны быть 
одинаковой длины

*Поврежденный нож немедленно заменить ножи
Плохие
режущие
поверхности

Тупые ножи установить острые ножи
*Ножи заблокированы 
опилками

удалить опилки

*Слишком большой рез делать несколько проходов
*Ножи режут против 
направления волокон 
древесины

строгать деталь в обратном 
направлении

*Деталь неоднородна

*Слишком большое 
содержание влаги

Рез с
«завалом» на 
краю деталей

*Неадекватная опора 
длинных досок

следует использовать выносной 
ролик

*Тупые ножи поменять на острые ножи
*Ножи выставлены слишком 
высоко

отрегулировать положение 
ножей

*Искривленная деталь перед строганием в размер 
следует прострогать 
поверхности

Заедание
детали

*Слишком много материала 
снимается за один проход

следует делать несколько 
проходов

*Налипание на столы смолы очистить поверхности столов и 
натереть воском

Трудно 
настроить 
стол для 
строгания в 
размер

*Отсутствие смазки смазать винты

Положение стола для 
строгания в размер 
зафиксировано

ослабить блокирующую 
положение стола ручку

Плохая
подача детали

*Проскальзывание ремня 
двигателя

натянуть или заменить ремень

*Налипание смолы на 
основание строгального 
блока

очистить основание 
строгального блока и натереть 
воском

*Слишком гладкие 
поверхности подающих 
роликов

следует слегка загрубить 
поверхность с помощью 
наждачной бумаги

*Тупые ножи установить острые ножи
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Шановний покупець,
Щиро дякуемо за довiру, виказану нам 
за придбання верстату марки JET!

При складанн ^еТ Ыструкцп особлива 
увага придiлялась можливосл швид- 
кого освоення Вами верстата та забез- 
печенню безпечноТ роботи з ним. Будь 
ласка, звершть увагу на ряд вказiвок, 
пов'язаних з вивченням та зберiганням 
Ыструкцп.
• Перед введенням верстата в 

експлуата^ю повнiстю та уважно 
вивчпъ дану iнструкцiю, звернувши 
особу увагу на вказiвки з технiки без- 
пеки.

• Ця Ыструга^я розрахована на оаб, 
що володiють базовими техычними 
знаннями i навичками поводження з 
обладнанням, що е аналопчним тому 
верстату, який описуеться в нш. Якщо 
Ви нколи не працювали на такому 
обладнаны, необхiдно звернутися
за допомогою до осiб, маючих такий 
досвщ.

• Збережiть всю документацiю, що 
поставляеться разом iз верстатом, для 
можливого повторного звернення до 
неТ. Також збережiть чек (квитанцю на 
купiвлю) для можливого пред'явлення 
гарантiйних претензiй.

• У раз1 перепродажу верстата або здач1 
його в оренду передайте разом iз ним 
всю документацiю, що входить в обсяг 
поставки.

• Виробник не несе вщповщальносл 
за будь-який збиток, що виникае 
внаслщок недотримання вказiвок, що 
наведен в Ыструкцп з експлуатацiТ.

Змiст: 
1. Загальн вказiвки
2. Технiка безпеки
3. Технiчнi характеристики 
верстата
4. Транспортування та запуск в 
експлуатацiю
5. Робота верстата
6. Налаштування та регулювання
7. Технiчне обслуговування та 
огляд
8. Захист навколишнього 
середовища
9. Приладдя, що постачаеться
10. Усунення несправностей 
Деталювання 
Перелiк деталей

В iнструкцiТ використанi наступнi сим- 
воли для звернення уваги до важливоТ 
iнформацiТ:

Увага!
| \  Попередження про небез- 

пеку______________________А
Прим1тка
Важлива додаткова 
1нформац1я________

О

1

Загальн1 вказ1вки 
Прочитайте вс1 вказ1вки та
шструкци___________________
Застосовуйте засоби захисту 
оргашв слуху

Застосовуйте захисн1 оку- 
ляри

Застосовуйте протипиловий 
респ1ратор

Небезпека механ1чного трав- 
мування!

о 1. Загальнi вказiвки

1 Верстат призначений для пилян- 
ня виробiв з дерева та подiбних 
матерiалiв, а також твердих 
полiмерних матерiалiв.

1 Неможна пиляти вироби з металу

1 Обробка шших матерiалiв неприпусти- 
ма або може вщбуватися тiльки пiсля 
консультацiТ з фахiвцями компанiТ.

1 Поряд з вказiвками з технiки без
пеки, що мютяться в iнструкцiТ з 
експлуатацп, та особливими вимогами 
ВашоТ краТни необхiдно брати до уваги 
загальноприйнял технiчнi правила 
роботи на деревообробних верстатах.

1 Кожне вщхилення вщ цих правил при 
використанн розглядаеться як непра- 
вильне застосування i продавець не 
несе вщповщальносл за пошкоджен- 
ня, що вщбулися в результатi цього.

1 У верстал неможна проводити ыяких 
техшчних змiн.

1 Вiдповiдальнiсть несе тть ки  користу- 
вач.

1 Використовувати верстат ттьки  в 
техшчно справному стаж.

1 З'еднувальний кабель (або подо- 
вжувач) вiд автомата захисту та вщ 
джерела електроживлення до верста
та мае буди не менш шж 3х1,5 мм2 (ба- 
жано мщний, трижильний з перетином 
кожноТ жили не менш нiж 1,5мм2).

1 Верстат дозволяеться експлуатувати 
особам, що ознайомлен з його робо- 
тою, техшчним обслуговуванням та 
попереджен про можливi небезпеки.

1 Даний верстат е машиною для 
Ыдивщуального застосування, тобто

за своТми конструктивними особливо- 
стями та технiчними характеристиками 
верстат не призначений для викори- 
стання на виробництвк

1 Якщо при розпакуванн Ви виявили по- 
шкодження внаслiдок транспортуван
ня, негайно повщомте про це Вашого 
продавця.

1 Не запускайте верстат в роботу!

О 2. Техшка безпеки

Використання за призначенням
Цей верстат спроектований для стру-
гання деревини, та матерiалiв, що от-
римуються з деревини
• Обробка Ыших матерiалiв заборонена, 

але може виконуватися в особливих 
випадках ттьки  тсл я  консультацп з 
виробником верстата.

• Деталь, що обробляеться, повинна 
дозволяти виконувати ТТ безпечне за- 
вантаження, пщтримку та напрямок.

• Використовування за призначенням 
включае в себе також вщповщнють 
iнструкцiям з роботи та техшчного 
обслуговування, що надаш в цьому 
посiбникy

• Цей верстат повинен експлуатуватися 
ттьки  персоналом, що ознайомлений
з його роботою, техшчним обслугову
ванням та ремонтом, а також з можли- 
вими небезпеками.

• Необхщно дотримуватися вкового 
м ^м ум у  р о б ти ка .

• Цей верстат повинен використовувати- 
ся тiльки у технiчно справному стаж.

• Пщ час роботи на даному верстал 
повинш бути встановлеш ус1 запобiжнi 
механiзми та кришки.

• У додаток до шструкцш з техшки без
пеки, що мютяться у даному поабнику, 
та нормам, що застосовуються у 
Вашм краТш, слiд дотримуватися за- 
гальноприйнятих технiчних вимог, що 
стосуються роботи деревообробних 
версталв.

• Будь-яке iнше використовування 
виходить за межi використання за при- 
значенням.

• У випадку використання цього вер- 
стата не за призначенням, вироб- 
ник вщмовляеться вщ будь яких 
зобов'язань, та вщповщальнють пере
ходить винятково до оператора

О Загальш правила 
техшки безпеки

При неналежному користуванш 
деревообробш верстати можуть бути 
небезпечними. Тому слщ дотримуватися 
техычних правил, а також наведених 
нижче зауважень.
• Перед тим, як виконати складання 

або стати до роботи, слщ уважно
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прочитати та зрозумiти вс1 шструкцп з 
експлуатаци.

■ Цю iнструкцiю слщ зберiгати поблизу 
верстата у захищеному вщ пилу та во- 
логи м1сц1, та передавати його новому 
власнику у раз1 продажу цього при
строю.

■ Забороняеться вносити змЫи у цей 
верстат.

■ Щоденно перед увiмкненням вер
стата слщ перевiряти наявнiсть та 
функцюнування запобiжних пристроТв.

■ У цей час забороняеться вмикати вер
стат, його слщ захистити, вилучаючи 
вилку кабелю живлення iз розетки.

■ Перед роботою на даному верстат1 
слщ зняти втьний одяг, зняти крават- 
ку, каблучки, годинники, ^ i  ювелiрнi 
прикраси, а також закотити рукави 
вище лiктiв.

■ Слщ взувати безпечне взуття, 
забороняеться взувати домашне взут
тя або сандали.

■ Слщ завжди одягати робоче 
егатрування:

Застосовуйте засоби захи- 
сту оргашв слуху

Застосовуйте захисн1 оку- 
ляри

Застосовуйте протипиловий 
респ1ратор

При робот1 на даному 
верстат1 забороняеться 
одягати рукавиц1!

Слщ контролювати час зупинки вер
стата, вш не повинен перевищувати 10
секунд.
• Зшмати в ^ з а н у  або затиснуту 

деталь можна ттьки  при вимкнутому 
двигунi та повнiстю зупиненому

• верстать

• Цей верстат слщ встановлювати таким 
чином, аби було достатньо мюця для 
безпечноТ роботи та поводження з об- 
роблюваними деталями.

• Слщ забезпечувати гарне о с в те н н я  
робочого мюця.

• Цей верстат розроблений для роботи 
в закритих примщеннях та повинен 
надмно встановлюватися на тверда 
горизонтально пщлозк

• Слiд забезпечити, аби кабель живлен
ня не заважав робот та не перешкод- 
жав руху людей.

• Слщ тримати зону навколо верстата 
в чистоту без вiдходiв, олп або густот 
змазки.

А Увага!

Слщ придтяти усю свою увагу своТй 
роботi. Слiд користуватися здоровим

глуздом.

1 Слщ дотримуватися ергономiчного по- 
ложення тiла.

1 Слщ поспйно утримувати 
врiвноважене положення.

1 Коли Ыструмент не використовуеться, 
слщ вилучати вилку кабелю живлення 
iз розетки мережк

1 Слщ вилучати вилку кабелю iз розетки 
мережi перед будь-яким технiчним 
обслуговуванням або замшою ножiв.

1 Перед увiмкненням верстата 
слiд переконатися, що робочий 
вимiрювальний iнструмент видалений
з верстата.

1 Забороняеться використовувати вер
стат у стан втоми.

1 Забороняеться використовувати 
верстат пщ впливом наркотиюв, ал
коголю або будь-яких медикаментв. 
Пам'ятайте, що медикаменти вплива- 
ють на вашу поведiнку

1 Забороняеться проникати усереди- 
ну верстата, коли вЫ працюе або 
зупиняеться

1 Забороняеться залишати працюючий 
верстат без нагляду.

1 Перед тим, як тти  з робочого мюця, 
слщ вимикати верстат.

1 Дiти та вiдвiдувачi повинн знаходи- 
тися на безпечшй вiдстанi вiд робочот 
зони.

1 Забороняеться використовувати елек- 
тричний шструмент поблизу пожеже 
небезпечних рiдин або газiв. Слiд 
розглянути варiанти боротьби з по- 
жежею та попередження про пожежу 
наприклад, використання вогнегасника 
та мiсце його розташування.

1 Забороняеться використовувати цей 
верстат у середовищi з пщвищеною 
волопстю та пiддавати його впливу 
дощу.

1 Деревинний пил е вибухонебезпечним, 
а також становить собою ризик для 
здоров'я. Пил вщ деревини деяких 
видiв тропiчних дерев, зокрема, а 
також вщ твердоТ деревини, такоТ як 
деревина бука та дуба, кпасифкуеться 
як канцерогенна речовина.

1 Слщ завжди використовува
ти вщповщний пиловловлюючий 
пристрм.

1 Перед обробкою слщ видалити з 
деталi цвяхи та i4mi стороны пред- 
мети.

1 Забороняеться працювати за 
вщсутност встановлених захисних 
огорож -  великий ризик отримання 
травми!

1 Огорожа для фугування повинна бути 
постмно встановлена.

1 Слщ завжди тримати руки на безпечшй 
вщсташ вщ рiжучого блоку

1 При струганы у розмiр слщ викори
стовувати огорожу для стругання для 
безпечноТ твердоТ пщпори для детал^ 
що оброблюеться.

1 При струганы у розмiр тонкого або 
вузького матерiалу слщ використову
вати д од атю ^ огорожу аби тримати 
своТ руки на безпечшй вщсташ вщ 
рiжучого блоку

1 Положення огорожi рiжучого блоку 
слщ регулювати точно за розмiром 
оброблюваноТ деталi.

1 При просуваннi оброблюваноТ деталi 
забороняеться залазити рукою пщ 
огорожу рiжучого блоку!

1 Стругати слщ ттьки  матерiал, котрий 
надмно лежить на столi.

1 Для стругання деталей коротше 200 
мм необхщш спе^альш допомiжнi за
соби подачi (наприклад, подавальний 
шаблон).

1 Забороняеться стругати деталь, якщо 
ТТ неможна безпечно направляти з 
достатньоТ вщсташ до рiжучого блоку

1 Забороняеться протаскувати деталь, 
що оброблюеться, назад через неза- 
критий огорожею рiжучий блок.

1 Слщ дотримуватися вимог по 
м ^мальним  та максимальним 
розмiрам оброблюваноТ детали 

Забороняеться видаляти стружку та 
оброблюванi деталi до повноТ зупинки 
верстата.

1 Слщ завжди стругати деталь по всш ТТ 
довжиш.

1 Слiд завжди використовувати гостро 
заточен ножi.

1 При робот з довгими деталями слщ 
використовувати пщпори з роликами з 
обох богав верстата.

1 У с поверхш столу слiд тримати в 
чистоту зокрема, слiд видаляти за- 
лишки смоли.

1 У с штифти, що запобiгають 
вiдкиданню, повинш автоматично по- 
вертатися у свое вихщне положення (у 
напрямку вниз).

1 Забороняеться проникати руками у 
верстат пщ час направлення або со- 
ртування оброблюваноТ детали

1 Для подачi у верстат коротких деталей 
слщ використовувати подавальний 
пристрм (шматок деревини для про- 
штовхування).

1 Матерiал, що стругаеться пщ розмiр, 
повинен мати

1 м ^м альну довжину 160 мм.

1 Забороняеться стругати пщ розмiр 
бiльш нiж двi деталi одночасно.

1 Для стругання матерiалу, поверхш 
якого не е паралельними, слщ вико
ристовувати вщповщний подавальний 
пристрм (слщ пщготувати подавальш 
шаблони).
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■ Забороняеться становитися на вер- 
стат.

■ Пiдключення та ремонт електрично' 
частини верстата повиннi виконувати- 
ся ттьки  квалiфiкованим електриком.

■ Слщ негайно замiнювати пошкоджений 
або зношений кабель живлення.

А
г \

Увага!
Вс1 регулювання та техшчне 
обслуговування можна ви- 
конувати тiльки на верстатi, 
що вщ'еднаний вiд джерела 
живлення.

Небезпеки, що залишаються
• Навiть при використанн цього верста

та у вщповщност з правилами можуть 
юнувати небезпеки, що залишаються.

• Доторкання до рiжучого блоку у зон1 
обробки може призвести до травми.

• Для забезпечення ефективного за- 
хисту огорожа рiжучого блоку повинна 
завжди налаштовуватися на конкретну 
оброблювану деталь.

• 1снуе ризик вщкидання назад. Оброб- 
лювана деталь захоплюеться оберта- 
ючим рiжучим блоком та вщкидаеться 
назад до оператора.

• 1снуе небезпека затягування/захоплен- 
ня мехаызмом подачi з приводом.

• 1снуе небезпека стискання вихiдною 
оброблюваною деталлю.

• Викинут частини оброблюваноТ детал1 
можуть призвести до травми.

• Тирса та шум можуть становити небез- 
пеку здоров'ю.

• Слщ використовувати засоби 
Ыдивщуального захисту, тага, як 
захисн окуляри та засоби захисту 
вух. Слщ використовувати вщповщну 
систему видалення пилу.

• Використання неправильного електро- 
живлення або пошкодженого кабелю 
електроживлення може призвести до 
травм, викликаних електрикою.

3. Техшчш характеристики 
верстата

3.1 Техн1чн1 дан1
Стругання
Ширина фугування макс. 254 мм
Довжина столу 945 мм
Висота над пщлогою 998 мм
Розм1р огорожi 630х120 мм
Нахил огорожi 0-45°
Глибина р1зання макс. 3 мм

Стругання у розм1р
Ширина стругання у розм1р 254 мм
Висота стругання у розм1р 5-120 мм
Довжина столу стругання у розм1р 305 мм
М1н. довжина оброблюваноТ детал1 160 мм
Швидк1сть подачi 6 м/хв.
Глибина р1зання макс. 2 мм
К1льк1сть нож1в 2
Оберти без навантаження по 9000 об/хв.
Розр1з1в за хвилину 18000
Довжина ножа 260 мм
Товщина ножа 1,5 мм

Д1аметр порту видалення пилу 57 та 100 мм
Габарити (Д х Ш х В)
Вага нетто 
Електроживлення 
Захисне заземлення РЕ, 
Потужнють двигуна 
Пщпорний струм 
Кабель електроживлення 
Плавкий запоб1жник 
Клас 1золяц1Т

980х470х1120 мм 
34 кг 
1~230 В.
50-60 Гц 
1500 Вт
6,5 А
I405W-F 3G1 мм2 
16 А

ш Примiтка

• Специфiкацiя даноТ Ыструкцп е загаль- 
ною iнформацiею.

• Виробник залишае за собою право 
вносити змЫи в конструкцю верста^в, 
що може призвести до змш технiчних 
характеристик обладнання, його 
стандартно' комплектацп, додаткового 
приладдя та зовншнього вигляду

• Налаштування, регулювання, нала- 
годження i технiчне обслуговування 
обладнання здмснюеться покупцем.

3.2 Випром1нювання шуму
(Допуск перевiрки дБ). Оброблювана 
деталь -  клеена фанера товщиною 16 
мм.
Рiвень акустичноТ потужностi (згщно EN 
ISO 3746):
Холостий хщ LwA 101,5 дБ (А)
Робочий хщ LwA 105,8 дБ (А)
Рiвень акустичного тиску (згiдно EN ISO 
11202):
Холостий хщ LpA 88,7 дБ (А)
Робочий хщ LpA 96,4 дБ (А)

• Наведен значення являють со
бою рiвнi випромiнювання та Тх 
необов'язково розглядати як безпечн 
робочi рiвнi.

• Ця iнформацiя наведена для того, аби 
дозволити користувачу зробити бтьш  
точну оцiнку небезпек та виникаючих 
ризигав.

3.3 Склад постачання 
Основний склад постачання:

Фугувально-стругальний блок (F) 
Огорожа для фугування (А)
Огорожа рiжучого блока (С)
Подовження для виходу деталей (J) 
Лоток для збирання пилу та вiдходiв (В)

Перехщник пщ шланг 57/100 мм (К)
2 штовхачi (L)
КолЫчастий важ ть  регулювання товщи- 
ни стругання (S)
Калiбр регулювання ножiв (Р)
Пiдпорнi ыжки верстата (D, E, G,H,N)
4 гумовi пiдставки (LL)
1нструкц1я з експлуатацп та перелiк за- 
пасних частин(М )
Кртлення
Ручки та рукоятки (R, S, T, U, V) 
1нструкц1я з експлуатацп та перелк за- 
пасних частин(М )
Кртлення

Кр1плення, що додаеться

1нструмент, що додаеться

Пщпорш н1жки верстата, що 
додаються

УкраТнська 13 Фуговально-рейсмусовий верстат з пщставкою JPT-10B



Ручки та рукоятки, що додаються

3.4 Опис верстата

А В C D  Е

Рис. 1
А -  С тт  виходу деталей 
В -  Огорожа для фугування 
С -  КолЫчастий важ ть  регулювання 
товщини стругання 
D -  Огорожа рiжучого блоку 
Е -  С тт  подавання деталей 
F -  Подовження для виходу деталей 
G -  Вщключення при перевантаженн 
Н -  Вимикач
I -  Ручка блокування положення столу 
J -  Лоток для збирання пилу та вiдходiв 
К -  Переходник пщ шланг

L М N

Рис. 2
L -  Ручка регулювання положення столу 
подавання деталей
М -  Ручки блокування положення столу 
подавання деталей
N -  Ручка регулювання нахилу огорожi 
для фугування
О -  Гачки для збер^ання кабелю елек- 
троживлення 
Р -  Гумова пщставка 
Q -  Пщпорна шжка

4. Транспортування та запуск в 
експлуатащю

4.1 Транспортування та 
встановлення

• Цей верстат розроблений для роботи 
у закритих примщеннях та повинен 
надшно встановлюватися на тверду та 
горизонтальну пщлогу.

• За необхщнютю верстат може бути 
закртлений на пiдлозi болтами.

• Кабель електроживлення слщ обмоту- 
вати навколо гачюв для збер^ання (О, 
Рис. 2).

• У ц тя х  зручносп пакування верстат 
зiбраний не повнютю.

4.2 Збiрка
• При виявленн пщ час розпакування 

пошкодження внаслщок транспорту
вання, слщ негайно сповютити свого 
постачальника. Експлуата^я подiбного 
верстата заборонена!

• Не слщ утилiзувати коробку або 
пакувальний матерiал до тих тр , доки 
верстат не буде зiбраний та не буде 
задовтьно працювати.

• Пакування слщ утилiзувати безпеч- 
ним для навколишнього середовища 
методом.

• Слщ очистити у с  захищен вщ iржi 
поверхнi за допомогою м'якого розчин- 
ника!

Скпадання пщпори

Рис. 3
• Зiбрати нiжки (N), верхн пiдпори (Н) та 

нижн пiдпори (Е) за допомогою боллв 
iз квадратним пiдголовком (Y), пласких 
шайб (СС), стопорних шайб (DD) та 
шестигранних гайок (ЕЕ).

• У цей час гайки затягуються ттьки  вщ 
руки.

• Встанов^ь на шжки гумовi пiдставки 
(LL) за допомогою гвинлв з погли- 
бленням пщ шестигранний ключ (Х), 
пласких шайб (СС) та шестигранних 
гайок (ЕЕ).

• Встановити пщпору на горизонтальну 
поверхню та затягнути уа  шестиграны 
гайки.

Встановлення фугувально- 
стругального блоку на пщпору

I к
Рис. 4

• Встанов^ь фугувально-стругальний
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блок (F) на зiбрану пщпору та закрыть
4 гвинтами з поглибленням пщ ше- 
стигранний ключ (ВВ) зi стопорними 
шайбами (КК) та пласкими шайбами 
(JJ). Затягшть гвинти шестигранним 
ключем розмiром 5 мм

Складання фугувально- 
стругального блоку

Огорожа
• Закрыть огорожу для фугування (А) 

на задшй бiк столу подавання деталей 
(F3) за допомогою гвинтв з погли
бленням пщ шестигранний ключ (Z) та 
стопорних шайб (ММ).

• Затягнути гвинти шестигранним клю
чем розмiром 5мм.

Ручки блокування положення
• Фугувально-стругальний блок при 

постачанш комплектуеться двома 
ручками блокування положення для 
фксаци положення столу подавання 
деталей.

• Встанов^ь ручки блокування положен
ня столу подавання деталей (V, R).

Подовжувальний с тт
• Закрыть подовжувальний с т т  (J) за 

допомогою трьох гвинтв з поглиблен
ням пщ шестигранний ключ (АА) та 
пласких шайб (НН).

• Затягнпъ гвинти шестигранним клю
чем розмiром 5 мм

Регулювання подовжувального 
столу
• Два встановлюваних гвинти (J) пщ 

подовжувальним столом використо- 
вуються для регулювання положення 
зовшшньоТ (виступаючоТ) кромки по 
висот, котра повинна бути незначно 
вище основного столу (F4) щоб звести 
до м У м ум у рiз iз «завалом» на краю 
деталей.

• Для пщняття столу слщ злегка по-

вернути встановлювальш гвинти за 
годинниковою стрткою  за допомогою 
шестигранного ключа розмiром 4 мм, 
який надаеться.

Ручка блокування положення 
столу, що забезпечуе задану 
товщину стругання

Рис. 6
• Закрыть ручку блокування положення 

столу, що забезпечуе задану товщину 
стругання (U) та пласку шайбу (Т).

Огорожа рiжучого блоку

• Встановпъ огорожу рiжучого блоку (D) 
збоку столу виходу деталей.

4.3 Пщкпючення 
електроживлення

• Електроживлення, що пщключаеться, 
та будь-як використовуваш кабелi 
електроживлення повиннi вiдповiдати 
застосовним нормам.

• Напруга електроживлення повинна 
вщповщати iнформацiТ на паспортшй 
табличцi.

• Пiдкпючення електроживлення повин
но мати плавкий запобiжник на 16 А 
для захисту вщ стрибюв напруги.

• Слщ використовувати ттьки  кабелi 
електроживлення iз маркуванням 
Н05VV-F.

• Пiдкпючення та ремонт електричноТ 
частини верстата повинш виконувати- 
ся тiльки квалiфiкованим електриком.

4.4 Пщ'еднання лшп видалення 
пилу

• Перед початком експлуатацп верстат 
слщ пщ'еднати до пристрою видален
ня пилу.

4.5 Пускова операщя
• Ви можете вмикати та зупиняти вер

стат за допомогою кнопки ON (УВ1МК)/ 
OFF(ВИМК) (Н, Рис. 7).

• У випадку перевантаження верстата 
буде спрацьовувати захист двигуна вщ 
перевантаження (G).

• Приблизно через 5 хвилин пюля охо- 
лодження захист вщ перевантаження 
можна скинути у початкове положення.

5. Робота верстата
5.1 Фугування та стругання
• Перед виконанням регулювань слщ 

вщ'еднати верстат вщ джерела елек
троживлення.

• Невиконання ^еТ умови може призве- 
сти до значноТ травми.

5

Рис. 8

• Послабити ручку блокування положен- 
ня (U).

• Встановити рукоятку регулювання 
висоти столу (S).

• Повертати рукоятку (S) проти 
годинниковоТ стртки та повнютю 
вщпустити стiл (F1) униз.

• Зняти шестигранну гайку (В1) та пла- 
ску шайбу (В2) з лотка для збирання 
пилу та вiдходiв (В).

• Зорiентувати лоток для збирання пилу 
та вiдходiв (В) так, як показано на 
рисунку, та вставити у отвiр.

• Розташувати верстат для збирання 
пилу та вiдходiв (В) таким чином, аби 
два встановлюваних штифти та вста- 
новлюваний гвинт зб^лися з встанов- 
люваними отворами в сю м  (F1).

• Пщшмати с т т  до тих тр , доки лоток 
для збирання пилу та вiдходiв (В) не 
буде надшно закртлений мiж столом 
подавання деталей(F 1 )та столом 
виходу деталей (F2). Не слщ додавати 
надмiрне зусилля.

• Затягнути ручку блокування положен- 
ня (U).
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Крок 8 е додатковим:

■ Далi закрiпiть лоток для збирання пилу 
та вiдходiв, встановивши на мюце ше- 
стигранну гайку (В1) та пласку шайбу 
(В2) знизу столу подавання деталей 
(F1).

■ Зняти рукоятку (S).

шВажливо

• Лоток для збирання пилу та вiдходiв 
повинен бути належним чином вста- 
новлений в обох налаштуваннях: для 
фугування-стругання та стругання у 
розмiр.

• Якщо внаслщок неправильного вста- 
новлення не спрацьовуе мiкровимикач, 
верстат не запуститься.

Регулювання:
• Послабити затискн ручки (F) для регу

лювання столу подавання деталей.

• Вщрегулювати глибину рiзання за до- 
помогою ручки (Е).

• Знову затягнути затискн ручки.

• Послабити затискну ручку (J) для ре
гулювання огорожк Затягнути затискну 
ручку.

Правильне робоче положення:
• Слщ розмщуватися збоку вщ столу 

подавання деталей (Рис. 10).

Рис. 10
Поводження з деталями:
• Оброблювану деталь слщ подавати 

прямо вздовж столу подавання дета
лей, направляючи деталь долонями з 
притиснутими один до одного пальця- 
ми.

• Забороняеться розмщувати руки пщ 
огорожею рiжучого блоку.

• Слщ завжди тримати руки на безпечшй 
вщсташ вщ рiжучого блоку

• Не слщ тягнути оброблювану деталь 
над незахищеною частиною рiжучого 
блоку.

• Деталь слщ завжди стругати на всю ТТ 
довжину.

• При робот з деталями довшими, 
шж столи подавання, слщ викори
стовувати пщпори з роликами та 
подовжувальн столи.

Стругання лицьового боку детал1 
товщиною до 75 мм:
• Притиснути оброблювану деталь до 

огорожi для фугування.

• Вщрегулювати огорожу рiжучого блоку 
на висоту оброблюваноТ деталк

• При спрямовуванн оброблюваноТ 
деталi руки ковзають над огорожею 
рiжучого блоку (Рис. 11).

Стругання боково! кромки 
оброблювано! детал1 (фугування) 
або стругання оброблювано! 
детал1 товщиною б1льш н1ж 75 
мм:
• Притиснути оброблювану деталь до 

огорожi для фугування.

• Налаштувати огорожу рiжучого блоку 
на ширину оброблюваноТ деталi (Рис. 
12).

Рис. 9

Рис. 12

Зняття фасок оброблювано! 
детали
• Притиснути оброблювану деталь до 

огорожi для фугування.

• Налаштувати огорожу рiжучого блоку 
на ширину оброблюваноТ деталi (Рис. 
13).

Рис. 13

Стругання вузьких деталей:
• Закрыть допомiжну огорожу, аби за- 

безпечити безпечне спрямовування 
вузьких деталей (див. Рис. 14).

Рис. 14

Зауваження по робот1:
• Столи верстата точно виставлен на 

заводьвиробнику. Тх можна наванта- 
жувати ттьки  тодi, коли блокувальн1 
положення стоив подавання деталей 
затягнутi.

• Слщ завжди використовувати гостро 
заточен ножП

• Слiд перевiряти оброблюванi деталi на 
наявнiсть стороннiх предметiв (цвяхiв,
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гвинлв) та твердих сучюв, що випада- 
ють.

• Слiд попереду подавати б тьш  товстий 
кiнець оброблюваноТ деталi порожни- 
стою стороною донизу.

• Якщо можливо, стругати слiд вздовж 
направлення волокон деревини.

• Ви отримаете б тьш  високу якють 
поверхш, якщо стругати за дектька  
проходiв з меншим зрiзом стружки.

• Якщо зразу не плануеться виконувати 
наступне стругання, слщ вимикати 
верстат. Слщ закривати рiжучий блок 
огорожею рiжучого блоку.

• Стругання та фугування коротких 
деталей може виконуватися ттьки  за 
допомогою спе^ально виготовлених 
дерев'яних штовхачiв та шаблошв.

5.2 Стругання у розмiр
• Перед виконанням регулювань слщ 

вщ'еднати верстат вщ джерела елек- 
троживлення.

• Невиконання ^еТ умови може призве- 
сти до значноТ травми.

• Якщо верстат налаштований в да
ний момент на операцю стругання- 
фугування, слщ зняти лоток для вида- 
лення пилу та вiдходiв (В, Рис. 15).

• Див. вище роздт «Налаштування 
блоку стругання-фугування».

Рис. 15

• Здвинути огорожу рiжучого блоку 
(С) у б к  вiд огорожi (А), при цьому 
вiдкриеться рiжучий блок.

• Ножi рiжучого блоку дуже гострк При 
роботi поруч з ними слщ проявляти 
особливу увагу.

• Невиконання ^еТ умови може призве- 
сти до значноТ травми.

• Зорiентувати лоток для збирання пилу 
та вiдходiв (В) так, як показано на 
рисунку. Встановити на a rm i виходу 
деталей (F2) та закртити затискними 
ручками блокування положення (В4).

Регулювання

Рис. 16

• Для регулювання стругання у розмiр 
слщ послабити ручку блокування по
ложення столу (А)

• Повертати колЫчасту рукоятку (С) за 
годинниковою стрткою, аби пщняти 
с т т  (D), проти годинниковоТ стртки -  
аби опустити.

• Шкала (Е) показуе обрану товщину

• Затягнути ручку блокування положен- 
ня столу.

Правильне робоче положення:
• Для подачi деталi у верстат слщ розта- 

шовуватися збоку вщ столу подавання 
деталей.

Поводження з деталями:
• Вщрегулювати с т т  верстата на товщи

ну оброблюваноТ деталк

• П овтьно та прямо подати деталь у 
рейсмусову приставку.

• Полм вона буде автоматично проходи- 
ти через рейсмусову приставку.

• Подавати деталь прямо крiзь рейсму
сову приставку.

• Аби вилучити деталь iз верстата, слщ 
стати збоку зi сторони виходу

• Довп деталi слщ розташовувати на 
пщпори з роликами.

Зауваження по роботЬ
• Слщ завжди використовувати гостро 

заточен ножП

• Спереду слщ подавати б тьш  товстий

ганець оброблюваноТ деталi порожни- 
стою стороною донизу.

Максимальна глибина рiзання 2 мм. 

Якщо деталь застрягае, слщ опу
стити с т т  приблизно на 1/2 оберту 
колшчастоТ рукоятки.

Якщо можливо, стругати слщ вздовж 
направлення волокон деревини (Рис. 
18).

г \

• Ви отримаете б тьш  високу якють 
поверхш, якщо стругати за дектька  
проходiв з меншим зрiзом стружки.

• Якщо зразу не плануеться виконувати 
наступне стругання, слщ вимикати 
верстат.

• Неможна оброблювати деталi менше 
160 мм.

• Одночасно слщ оброблювати мак
симум 2 деталк Подавати з обох 
зовшшшх богав.

6. Налаштування та регулювання

А  Увага!
Налаштування та регулю
вання можуть виконуватися 
ттьки  при вилученш iз розет- 

_ ки вилки кабелю живлення!
• Ножi верстата дуже гострП При робот

з ними слщ проявляти обережнють. 
1снуе ризик отримання травми 
внаслщок порiзiв.

• Невиконання ^еТ умови може призве- 
сти до значноТ травми.

6.1 Зняття ножiв
• Вщключити верстат вiд джерела жив- 

лення.

• Пщ час замiни ножiв слiд одягати 
вiдповiднi рукавицi.

• Здвинути огорожi рiжучого блоку
(С) у б к  вiд огорожi (А), при цьому 
вщкриеться рiжучий блок.

• Послабити болти з шестигранними 
п ^ в ка м и  (А) затрноТ планки ножа, по- 
вертаючи Тх за годинниковою стрткою  
за видом з боку стола подавання 
деталей (К).

• Одягнпъ рукавицк

УкраТнська 17 Фуговально-рейсмусовий верстат з пщставкою JPT-10B



н
D

• Спочатку вилучити з рiжучого блоку (Е) 
шж (С), по™  затрну планку ножа (В).

• Очистити у с  поверхнi рiжучого блоку 
та запiрноТ планки ножа вщповщним 
розчинником (не слiд використовувати 
чистячи речовини, котрi можуть ви- 
кликати корозiю компонентiв iз легкого 
металу).

6.2 Встановлення та 
регулювання нож1в

• Вщключпъ верстат вщ джерела жив- 
лення.

• При з м ^  ножiв слiд одягати вiдповiднi 
рукавица

• Слiд використовувати тiльки пiдходящi 
ножi, що вiдповiдають технiчнiй 
специфкаци та EN 847 1.

• Не пщходящ^ неправильно 
встановленi, ту т , трюнут або зiгнутi 
ножi можуть вийти iз гнiзд або ютотно 
збiльшити ризик вiдкидання деталi 
назад

• Слщ завжди замшювати обидва ножг

• Запiрнi планки ножiв збалансован 
мiж собою, i тому можуть мшятися 
мiсцями.

• Ножi неможна заточувати знову!

• Слщ використовувати ттьки  
оригшальш запчастини компанiТ Jet.

• Вставити затрну планку ножа в канав
ку на рiжучому блоцк

• Повернути болти з чотиригранними 
гсовками так, аби туди увмшов нiж.

• Вставити гострий ыж та вiдрегулювати 
його положення за допомогою затрноТ 
планки ножа, аби вш не виступав за 
кромку рiжучого блоку.

• Вщрегулювати ножi за калiбром регу
лювання ножiв (J), що спираються на 
с т т  виходу деталей (F2).

1 ~ 3mm

• При поворотi рiжучого блоку калiбр по
винен перемiщуватися на 1-3 мм.

• Це забезпечуе коректне налаштуван- 
ня, ыж знаходиться на тiй самм висотi 
або трохи вище столу виходу деталей.

• Ыж слщ вщрегулювати з обох кш^в.

Рис. 21

• Для точного виставлення ножа слщ ви
користовувати гвинти, що вирiвнюють
(D).

• Затягнення ножа слщ почати з затя- 
гування двох зовшшшх болтв, по™  
затягнути решту болтв.

• При затягуванн зазначених болтiв не 
слiд нарощувати гайковий ключ та не 
слщ вдаряти по ключу

• Повторити операцп для другого ножа.

• Встановити на мюце огорожу рiжучого 
блока.

• Огорожу для фугування (А) можна 
вщрегулювати у дiапазонi вщ 90° до 
45°.

Рис. 23

• За допомогою куточка визначити, чи 
знаходиться огорожа для фугування 
пщ кутом 90° до столу.

• Вщрегулювати упор 90° за допомогою 
гвинта (D).

• Вщрегулювати упор 45° за допомогою 
гвинта (F).

• Виставити шдикатор (В) для правиль
ного зчитування шкали.

7. Техшчне обслуговування та 
огляд

А Увага!
Уа налаштування та регулю- 

■■■._ вання слщ виконувати ттьки  
i ~ 3>; при вилучешй iз розетки 
■ ■ „ I . вилки кабелю живлення!

• Слщ регулярно чистити верстат

• Щоденно перевiряти належне 
функцюнування системи видалення 
пилу та вiдходiв.

• Слщ негайно замшювати дефекты 
запобiжнi пристроТ.

• Перед початком будь-якоТ роботи слщ 
перевiряти рухомють штифтiв, що 
запобiгають вщкиданню назад (вони 
повиннi падати вниз пщ своею влас- 
ною вагою).

• Замша щ тэк двигуна:

• Вилучити з розетки вилку кабелю 
живлення!

• Оглядати щ^ки двигуна через кожш 50 
годин роботи.

Рис. 24
• Якщо щпжи зносилися до 5 мм, Тх слщ 

замшити.

• (Артикул компанп Jet: JPT-10B-169... 
необхщно 2 шт.)

6.3 Регулювання огорож1 для 
фугування
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Замша ремешв:
• Вщ'еднати джерело електроживлення 

верстата.

• 1снуе ризик отримання травм вщ 
порiзiв гострими ножами.

• Слщ проявляти особливу обережнють, 
аби уникнути контакту з ножами.

Рис. 25
• Зняти передню кришку верстата.

• Замшити ремЫь подавального ролика 
(А) або ремЫь основного приводу (D).

• Встановити на мюце передню кришку.

8. Захист навколишнього 
середовища

• Слщ захищати навколишне середови- 
ще.

• Ваш пристрш мютить цшы матерiали, 
якi можна вилучати та перероблювати 
для повторного використовування. 
Слщ передати його у спецiалiзоване 
пщприемство.

9. Приладдя, що постачаеться
Артикул 707411 -  Набiр з двох ножiв з 
швидкорiжучоТ сталi HSS

• Повний асортимент приладдя дивпъся 
на сайтi www.jettools.ru або у каталозi

10. Усунення неисправностей
Несправн1сть Можлива причина Усунення несправност1
Двигун не 
вмикаеться

*Вщсутня подача 
електроживлення

перевiрити мережу 
електроживлення та плавкий 
запобiжник

*Дефектний вимикач, двигун 
чи кабель

проконсультуватися у електрика

*Спрацював захист двигуна 
вiд перевантаження

почекати 5 хвилин, 
натиснути кнопку скидання 
перевантаження та знову 
увiмкнути верстат

Надмiрнi
вiбрацiТ
верстата

*Пщпора на нерiвнiй поверхнi виставити пщпору для рiвного 
спирання

*Ножi рiзного розмiру у с  ножi повинш бути однаковоТ 
довжини

*Пошкоджений нiж негайно замЫ ть ножi
П оган рiжучi 
поверхнi

Тупi ножi встановiть гострi ножi
*Ножi заблокованi тирсою видалити тирсу
*Занадто великий рiз робити декiлька проходiв
*Ножi рiжуть проти 
направлення волокон 
деревини

стругати деталь в зворотному 
напрямку

*Деталь неоднорiдна

*Занадто велике вмiщення 
вологи

Рiз iз
«завалом» на 
краю деталi

*Неадекватна пщпора довгих 
дошок

слiд використовувати виносний 
ролик

*Тупi ножi помшяти на гострi ножi
*Ножi виставленi занадто 
високо

вщрегулювати положення ножiв

*Викривлена деталь перед струганням у розмiр слiд 
простругати поверхнi

ЗаТдання
деталi

*Занадто багато матерiалу 
знiмаеться за один прохщ

слщ робити декшька проходiв

*Налипання смоли на столи очистити поверхш столiв та 
натерти воском

Важко
налаштувати 
стiл для 
стругання у 
розмiр

*Вщсутнють змазки змастити гвинти

Положення столу для 
стругання у розмiр 
заф ксовано

послабити ручку, що блокуе 
положення столу

Погана подача 
деталi

*Проковзування ременя 
двигуна

натягнути або замшити ремеш

*Налипання смоли на основу 
стругального блоку

очистити основу стругального 
блоку та натерти воском

*Занадто гл адк поверхнi 
подавальних роликiв

слщ злегка загрубити поверхню 
за допомогою наждакового 
паперу

*Т ут  ножi встановити r o ^ i  ножi
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Курметт сатып алушы,
JET маркалы станокты сатып алып, 
бiзге сенiм артканыцыз Yшiн рахмет!

Осы нускаулыкты курган кезде станок
ты тез игеру жэне к;ауiпсiздiк жумысты 
камтамасыз ету мYмкiндiгiне ерекше 
назар салынды. Нускаулыкты зерделеу 
мен сактауга орай, нускаулар катарына 
назар салыцызшы.
• Станокты толык пайдалануга алу ал- 

дында кауiпсiздiк техникасы бойынша 
нускауларга ерекше назар салып, осы 
нускаулыкты укыпты окыцыз.

• Бул нускаулык базалык техникалык 
бiлiмi мен сипатталган станокка уксас 
жабдыкты устау машыктары бар 
адамдарга есептелген.

• Егер осындай жабдыкта ешкашан 
ютемесе^з, осындай т8жiрибесi бар 
адамдардан кемек сурауыцыз керек.

• Станокпен бiрге жеткiзiлетiн барлык 
кужаттаманы сактап койыцыз, ол 
кайтадан iске жарау мYмкiн.Кепiлдiк 
наразылыкты ыктимал бiлдiру 
Yшiн чектi де сактацыз (сатып алу 
тYбiртегiн).

• Станокты кайта сату жагдайында 
немесе оны жалдауга берген кез
де жетюзу келемiне кiрген барлык 
кужаттамамен бiрге б е р ^з .

• 0ндiрушi пайдалану бойынша 
нускаулыкта келтiрiлген нускаулар 
сакталмаган кезде пайда болган кез- 
келген зиянга жауапты емес.

Мазмуны 

1. Жалпы нускаулар
2. Каушыздш техникасы
3. Станоктыц техникалык 
сипаттамалары
4. Тасымалдау жэне iске косу
5. Станоктыц жумысы
6. Баптау жэне реттеу
7. Техникалык кызмет жэне карау
8. Коршаган ортаны коргау
9. Жетюзшетш керек-жарактар
10. Акауларды жою 
Белшектеу 
Белшектер тiзiмi

Нускаулыкта мацызды акпаратка 
назар аудару Yшiн мына белгiлер 
колданылган:

А Назар аударьщыз! 
Каут женiнде ескерту

ш

Ескертпе
Мацызды косымша акпарат

О
Жалпы нускаулар 
Барлык нускаулар мен 
ережелердi окыцыз
Есту MYшелерiн коргайтын 
куралдар колданыцыз

Корганыс кезiлдiрiктерiн 
пайдаланыцыз

Шацга карсы респиратор 
колданыцыз

Механикалык жаракаттану 
каупi1

О 1. Жалпы ережелер

1 Станок агаш жэне соган уксас мате- 
риалдардан жасалган буйымдарды, 
сондай ак катты полимерлi материал- 
дарды аралауга арналган.

1 Металлдан жасалган буйымдарды 
аралауга болмайды.

1 Баска материалдарды ендеуге 
жол берiлмейдi немесе кейбiр 
жагдайларда буны тек компания 
екiлдерiмен кецескеннен кешн гана 
жYзеге асыруга болады.

1 Осы нускаулыкта камтылган кауiпсiздiк 
бойынша талаптар мен мемлекетпк 
ережелерге косымша, агаш ецдейтш 
станоктармен жумыска катысты 
кабылданган жалпы ережелермен де 
таныскан жен.

1 ^олдану кезiндегi осы ережелер- 
ден 8рбiр ауыткушылык дурыс емес 
колдану болып саналады жэне 
осыньщ н8тижесiнен болган зардаптар 
Yшiн сатушы жауап бермейдi.

1 Станокта ешкандай да техникалык 
езгертулер жасауга болмайды.

1 Жауапкершiлiк тек колданушынын 
мойнына жYктеледi.

1 Станокты тек техникалык дурыс 
жагдайында колданган жен.

1 Кррганыс автоматынан немесе электр 
желiсiнен станокка дейiнгi жалгаушы 
кабель (немесе узарткыш) 3x1,5 м2 
кем болмауы керек (мыстан жасалган 
Yш желiлi, эр желiнiк кимасы 1,5 м2 
кем емес).

1 Станокты тек оныц жумысы, 
техникалык кызмет керсетуi жэне 
мYмкiн болар кауiп катерлер туралы

ескертiлген тулгалар колдануга руксат 
еттедк

• Осы станок тек жеке пайдаланушыга 
арналып жасалган, ягни езЫщ 
техникалык сипаттамасы жэне 
курылымдык ерекшелiктерi бойынша 
ол ендiрiсте колданыла алмайды.

• Егер сiз станокты корабынан алган 
кезде тасымалдау уакытында болган 
кандай да бiр акауды керсе^з, бул 
туралы ез сатушыцызга жедел 
хабарлацыз.

• Станокты iске коспацыз!

2. Кауiпсiздiк техникасы 

Белгiленуi бойынша колдану
• Осы станок агаш жэне агаштан алы- 

натын материалдарды сYргiлеу Yшiн 
жобаланган.

• Баска материалдарды ецдеуге 
жол берiлмейдi немесе кейбiр 
жагдайларда буны тек компания 
екiлдерiмен кецескеннен кейiн гана 
жYзеге асыруга болады.

• 0иделетiн белшек оны ка ута з  жYктеу 
устау жэне багыттауга мYмкiндiк беруi 
керек.

• Станокты дурыс пайдалану Yшiн 
осы нускаулыкта ендiрушi керсеткен 
колдану бойынша талаптар
жэне техникалык кызмет керсету 
ережелерЫ сактау кажет.

• Станокты тек оныц жумысы, 
техникалык кызмет керсетуi жэне 
мYмкiн болар кауiп катерлер туралы 
ескерттген тулгалар колдануга руксат 
еттедк

• Станокты пайдалануга белпленген 
жас мелшерiнен кiшi тулгалар 
жiберiлмейдi.

• Осы станок тек техникалык дурыс 
жагдайында колданылуы керек.

• Осы станокпен жумыс iстеу кезЫде 
барлык сактандыргыштар мен 
какпактар орнатылуы керек.

• Осы нускаулыкта камтылган ка ута зд т  
бойынша талаптар мен мемлекетпк 
ережелерге косымша, агаш ецдейтш 
станоктармен жумыска катысты 
кабылданган жалпы ережелермен де 
таныскан жен.

• Жогарыда керсеттген ережелердщ 
шегiнен шыгатын колданыс оларга 
сэйкес келмейтiн болып табылады 
жэне осыныц колдану н8тижесiнде 
болатын зардаптар Yшiн ендiрушi 
жауапкершiлiктен бас тартады жэне 
оны тек кана тутынушыга бередi.

О
Кауiпсiздiк техникасы 
бойынша жалпы ережелер

Агаш кесетш станоктарды к8сiби 
бiлiкпен колданбаса кандай да бiр кауiп 
тендiруi мYмкiн. Сондыктан оларды
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сенiмдi тYPде колдану Yшiн тиiстi
ка у та з д к  техникасыныц ережелерi мен
келесi ережелердi сактау кажет.
• Станокты куру мен жумыс iстемес 

бурын нускаулыктыц мазмунын окып 
шыгып, оны тYсiнiп алыцыз.

• Нускаулыкты ылгал мен ластан 
коргалган жерде станоктыц касында 
сактацыз жэне келесi тутынушыга 
берНз.

• Станокта кандай да бiр езгертулер 
жасауга болмайды.

• Станокпен жумыс жасамас бурын кYн 
сайын корганыш тетiктер мен олардын 
кызметш тексерНз.

• Бул уакытта станокты косуга тыйым 
салынады, оны кабель ашасын розет- 
кадан суырып кана коргау керек.

• Осы станокта жумыс бастамас бурын 
кец киiмдi шешу, узын шашты жинау, 
галстук, сакина, баска да эшекей 
буйымдарын шешу жэне же^|дердi 
шынтакка дешн тYPУ керек.

• К а ута з  аяк киiм кж ^з, Yй аяк киiмi мен 
сандалик киюге тыйым салынады.

• Эркашан жумыс экипировкасын киген 
жен:

Есту мYшелерiн коргайтын 
куралды колданыцыз

Корганыс кезiлдiрiктерiн кж ^з

Шацнан коргайтын респиратор 
колданыцыз

• Корганыс кезiлдiрiгi;

• Кулактарга корганыс;

• Шацнан корганыс.

Осы станокта жумыс ютегенде 
колгап киюге тыйым салынады!

• Станок токтау уакытын бакылаган жен, 
ол он минуттан аспауы кажет.

• Кысылып калган немесе кестген 
белшектi тек козгалткыш сендiрiлiп, 
станок толык токтаган кезде алып 
тастаган жен.

• Станокка кызмет керсету мен матери- 
алды енпзуге орын жеткiлiктi болатын- 
дай е тт  орнату керек.

• Жумыс аймагын дурыс 
жарыктандырыцыз.

• Осы станок жабык тургынжайлада 
колдануга арналган жэне оныц

катты жэне тепс бетiнде 
мыкты орнатылуын кадагалацыз.

• Электр желiсi жумыс процесiне кедерп 
келтiрмеуiн кадагалацыз.

• Станоктыц жумыс аймагын таза, 
кокыссыз, май жэне кою майлы 
дактардан ада устаган жен.

Назар аударьщыз!

Мукият эрi жумысыцызды гана ойлап 
турыцыз. Акылды болыцыз.

Денецiздi ыцгайлы жагдайда устацыз. 

Курылгы пайдаланылмай турган кезде 
корек кабелiнiц ашасын желi розетка- 
сынан алып тастаган жен.

Кез келеген техникалык кызмет 
керсету мен пышактарды ауысты- 
ру жумыстарыныц алдында корек 
кабелшщ ашасын желi розеткасынан 
алып тастаган жен.

Станокты коспас бурын жумыс жэне 
елшеу куралы станоктан алынып 
тасталганына кез жеткiзу керек.

Егер аз шаршап турсацыз станокта 
жумыс ютеме^з.

Егер сiз Ы м д к , есiрткi, не дэр1 
кабылдаган болсацыз станокта 
жумыс iстемецiз. Дэрiлердiц аздщ 
мiнез кулкыцызга эсер ететiнiн есте 
сактацыз.

Станок жумыс iстеп турган кезде не
месе токтагалы жатканда оныц iшкi 
жагына кол сугуга болмайды.

Косулы станокты караусыз 
калдырмацыз.

Жумыс аймагынан кетер алдында оны 
Yнемi сендiрiп кетiцiз.

Жумыс аймагынан балалар мен бетен 
адамдарды алшак устацыз.

Станокты тутангыш суйыктык пен газ 
жанында колданбацыз. 0рт туралы ха- 
барлама мен ерт сендiру эдiстерiмен 
танысыцыз, ерт сендiргiш куралдыц 
орны мен жумыс iстеу кагидаларын 
зерделецiз.

Станокты ылгалды ортада жэне 
жацбырдыц астында пайдаланбацыз. 

0цдеу алдында дайындамадан 
шегелер мен баска да заттарды алып 
тастацыз.

Агаш шацы жарылгыш каупi бар болып 
табылады., сондай ак денсаулыкка 
тигiзер зияны да бар.

Кейбiр тропикалык агаштардыц не
месе катты агаштыц, мысалы, бYк 
пен емен сиякты агаш Yгiндiлерi 
канцерогендi заттар болып табылады. 

Эрдайым шацды жаксы соратын 
курылгы пайдаланган жен.

Бекiтiлген корганыс коршаулары жок 
болса, жумыс iстеуге тыйым салына
ды, жаракат алу кауп Yлкен.

Айналдыру Yшiн коршау Yнемi орнаты- 
лып туруы керек.

Колдарды эркашан кескiш блоктан 
кауiпсiз ара кашыктыкта аулак устаган 
жен.

0лшемге сай сYргiлеу кезiнде 
ецделетш белшекке арналган катты 
т р е кт  камтамасыз ету Yшiн сYргiлеу 
коршауын колданган жен.

Жука немесе жщ ш ке материалды 
сYргiлеу кезiнде колдарды кескiш

куралдан ка ута з  ара кашыктыкта 
устау Yшiн косымша коршау колданган 
жен.

• 0цделетЫ белшекпен жабылмайтын 
кескiш блоктыц бiр белiгiн эркашан 
кескiш куралдыц коршауымен жабу 
керек.

• Кескiш блок коршауыныц орналасуын 
дэл ецделетiн белшек елшемiмен 
реттеген жен.

• 0цделетЫ белшектi жылжыткан кезде 
кескiш куралдыц коршауыныц астына 
кол сугуга болмайды.

• Тек Yстел Yстiнде б ерк жаткан матери
алды гана ецдеген жен.

• 200 мм ден кыска белшектердi 
сYргiлеу Yшiн берт туратын арнайы 
куралдар кажет (мысалы, беретЫ Yлгi).

• Егер де белшект жеткiлiктi ара 
кашыктыктан кесгаш блокка дейiн 
багыттау мYмкiн болмаса, оны 
сYргiлеуге тыйым салынады.

• 0цделетЫ белшектi коршаумен 
жабылмаган блок аркылы артка 
шыгаруга тыйым салынады.

• 0цделетш белшектiц ец Yлкен жэне ец 
кiшi елшемдерiн устап турган жен.

• Кикымдар мен ецделген белшек 
белпн тек станок толык сенгесш гана 
алып тастацыз.

• Белшект эркашан узына бойы 
сYргiлецiз.

• Эркашан жаксы кайралган пышактар 
колданган жен.

• ¥зын белшектермен жумыс iстеген 
кезде станоктыц ею жагынан тiрейтiн 
аунакшалар колданган жен.

• Y a o ^ H  барлык бетш таза устаган 
жен, эсiресе оны шайырдан тазарткан 
жен.

• Барлык автоматты тYPде кер1 
серпiлетiн штифттер кайта ез орнына 
келуi керек (темен карай багытталып).

• 0цделетш белшектi сурыптау немесе 
багыттау кезшде колдарды станок 
астына сукпаган жен.

• Станокка кыска белшектердi бер
ген кезде арнайы итергiш куралдар 
колданган жен (итеру Yшiн агаш 
белп).

• 0лшемге сэйкес сYргiленетiн 
белшектiц ец кiшi узындыгы 160 мм 
ден кем болмауы тию.

• 0лшемге сэйкес екi белшектен артьщ 
сYргiлеуге тыйым салынады.

• Бетга кабаттары параллель емес 
материалдарды сYргiлеу Yшiн сэйкес 
беретiн курылгы колданган жен 
(беретЫ Yлгiлер дайындап койган 
жен).

• Станоктыц yct^  туруга тыйым салы
нады.

• Станоктыц электрлi белiгiн iске косу 
мен жендеу жумыстарын тек б т к т
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маман тана жасайды. 

Закымдалган немесе тозган корек 
кабелiн дереу ауыстыру керек.

А Назар аударьщыз!
Барлык реттеу жэне жендеу 
жумыстарын тек электр 
желiсiнен агытылган станокта 
гана жYргiзуге болады.

Баска да кауштер
• Станокты ережелерге сай колданган 

^н н щ  езiнде кейбiр кауттер 
сакталады.

• ©цделу аймагындагы кескiш блокка 
жанасу жаракаттауы мYмкiн.

• Тиiмдi корганысты камтамасыз ету 
Yшiн кескiш блоктыц коршауы эркашан 
накты еццелетш белшекке бейiмделуi 
керек.

• Артка лактыру к;аупi бар. ©цделт 
жаткан белшек айналып турган 
кескш  блокпен усталып кейiн карай 
операторга ушады.

• Жетекпен беру механизмшщ кысып 
калу немесе тарту кауп бар.

• Шыгып келе жаткан ецделетш 
белшектщ кысылып калу кауп бар.

• ¥шып кеткен ецделетш белшектермен 
жаракаттану к;аупi бар.

• Шу мен пайда болатын шацныц к;аупi.

• Мiндеттi тYPде жеке корганыс 
куралдарымен камтылган жен, мыса- 
лы корганыс кезiлдiрiгi, естудi коргау 
куралдары, шацнан коргайтын тетiктер 
с е к ^  жеке корганыс заттарын 
пайдаланыцыз. Сэйкес тарткышты 
орнату кажет.

• Электр желiсiне дурыс косылмау мен 
закымдалган сым ток согу зардабына 
экелуi мYмкiн.

3 Сатноктыц техникалык 
сипаттамалары 

3.1 Техникалык мэлiметтер 
СYPгiлеу
Сургтеу ен1 ец улкеш 254 мм
Yстел узындыгы 945 мм
Еден устЫдеп би1кт1к 998 мм
Коршау елшем1 630x120мм
Коршау келбеу1 0- 45°
Кесу терецдт ец улкеш 3 мм

блшем бойынша сурплеу
©лшем бойынша сургтеу ен1 ец улкен 254 мм 
©лшем бойынша сурплеу бш ктт 5-120 мм
©лшем бойынша сурплеу устел1 узындыгы 305 мм 
©цделетш белшектщ ец к1ш1 узындыгы 160 мм 
Беру жылдамдыгы 6 айн./мин
Кесу терецдт ец улкен 2 мм
Пышактар саны 2
Жуктемес1з айналымдар 9000 айн./мин
Минутына 18000 кесу
Пышак узындыгы 260мм
Пышак калыцдыгы 1,5мм
Шацды тазалау портыныц диаметр! 57 жэне 100 мм 
Габаритт елшемдер (ДхШхВ) 980x470x1120
Нетто салмагы 34 кг
Электр корек 1-220B
Корганыс жерсшд^у PE 50-60Гц
Козгалткыш куаты 1500 Вт

"Лрек тогы
Электр куатыныц кабелi 
Ер!г!ш сактандыргыш 
Окшаулау классы

6,5 А
H05W-F 301мм2 

16 А

ш
Ескертпе

• Осы нускаулыктыц спецификациясы 
жалпы акпарат болып табылады.

• © нд !руш ! станоктар курылымына 
езгерютер енгiзуге кукылы, бул оныц 
техникалык сипаттамаларына, оныц 
стандартты комплектациясына, 
косымша заттары мен сырткы тYрiнiц 
езгеруше алып келедi.

• Курылгыны баптау, реттеу, орнату 
жэне техникалык кызмет керсетуд 
сатып алушы жYргiзедi.

3.2 Шу шыгару
(Тексеру руксаты дБ) ©цделетш
белшек калыцдыгы 16 мм болатын
жапсырылган фанера:
• Акустикалык куаттыц децгей (EN ISO 

374 сэйкес)
Бос жYрiс LwA 101.5 дБ(А)
Жумыс жYрiсi LwA 105.8 дБ(А)
• Акустикалык кысымныц децгей (EN 

ISO 11202 сэйкес)
Бос жYрiс LpA 88.7 дБ(А)
Жумыс жYрiсi LpA 96.4 дБ(А)
• Келтртген мэндер сэулелендiру 

децгешн керсетедi жэне оларды 
эркашан кауiпсiз жумыс децгейлерi 
ретiнде карастырган жен.

• Бул акпарат колданушыга пайда бола
тын кауттердщ накты багасын жасауга 
мYмкiндiк бередi

3.3 Жеткiзiлiп бершетш заттар 
курамы 

Негiзгi заттар курамы:

1 Фугс^ л ь д ! сYргiлеу блогы (F)

1 Фугование Yшiн коршау (A)

1 Кескш блок коршауы (C)

1 Белшектердщ шыгыс узарткышы (J)

1 Шац мен кокысты жинауга арналган 
науа (B)

1 Кубыршек астына узарткыш 57/100мм

(К)

• Ею итерг!ш (L)

• СYргiлеу калыцдыгын реттейт!н и!нд! 
и!нт!рек (S)

• Пышактар реттейт!н калибр (P)

• Станоктыц т!рек аякшалары 
(D,E,G,H,N)

• Терт резецкел! койгыштар (LL)

• Колдану нускаулыгы мен кажеттi 
белшектер т !з!м ! (M)

• Бекiнiс

• Туткалар мен туткасаптар(R,S,T,U,V)

• Колдану нускаулыгы мен кажетт 
белшектер т !з!м ! (M)

• Бегашс

Косымша бекiнiс

Косымша курал

Косымша станоктыц тiрек 
аякшалары
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Косымша тутка мен туткасаптар

3.4 Станок сипаттамасы

Сур. 1
A - Белшектер шыгатын Yстел 
B - Айналдыру Yшiн коршау 
C - СYргiлеу калыцдыгын реттейтiн иiндi 
иiнтiрек
D - Кескш блок коршауы 
E - Белшектердi беру Yстелi 
F - Белшектер шыгуына арналган 
узарткыш
G - ЖYктеме бойынша сендiру 
H - Сендiру тетiгi
I - Yct̂ i орналасуын окшаулайтын тутка 
J - Шац мен кокыс жинайтын науа 
K - Кубыршек астына арналган жетек

Сур. 2

L - Белшектер беру Yстелiнiц орналасу
ын реттеу туткасы
M - Белшектер беру Yстелiнiц орналасу
ын бугаттау туткасы 
N - Айналдыру Yшiн коршау келбеуш 
реттеу туткасы
O - Электр корек кабелiн сактау iлгегi 
P - Резецке койгышы 
Q - ^ р е к  аякшасы

4. Тасымалдау жэне кке косу
4.1 Тасымалдау жэне орнату
• Осы станок жабык тургынжайда 

колдануга арналган жэне ол катты эр1 
келденец тегiс еден Yстiне орнатылуы 
керек.

• Кажет болганда, станокты еденге 
бурандамалармен беютуге болады.

• Электр корек кабелЫ сактау Yшiн 
iлгектер айналасына орап кою керек 
(О, сурет).

• Корапка салу ыцгайлыгы Yшiн станок 
толык жиналмаган.

4.2 Жинау
Тасымалдау кезЫде болган закым 
туралы дереу ж етазт берушiге хабар- 
лау керек. Мундай станокты колдануга 
болмайды!
• Станок канагаттандырарлыктай жи- 

налып жумыс iстемейiнше корап пен 
корапка салу материалдарын жоймау 
керек.

• Корапты коршаган ортага зиян 
тигiзбей жойган жен.

• Тот басудан коргалган барлык беткi 
кабаттарды жумсак ерп'гаш кемегiмен 
сYрткен жен.

Тiректi жинау

Сур. 3

• А якш алар^), Yстiцгi (H) жэне астыцгы
(E) тiректердi басы шаршы т8рiздес 
бурандамалар (Y), жалпак тыгырыктар 
(CC), бегеткiш тыгырыктар (DD) жэне 
алты кырлы сомындар (EE) кемепмен 
жинау керек.

• Бул жагдайда сомындар тек колмен 
буралады.

• Аякшаларга резецкелi койгыштарды 
(LL) алты кырлы к т т  астындагы 
терецдетiлген бурандалар(Х),жалпак 
тыгырыктар(СС) жэне алты кырлы со
мындар (EE) кемепмен беюту керек.

• ^ р е к т  келденец бетке орнатып, 
барлык алты кырлы сомындарды тар- 
тып тастау керек.

^рекке фугальдi CYPгiлеу блогын 
орнату

Сур. 4
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• Жиналган тректщ  Yстiне фуговальдi 
сYргiлеу блогын (F) орнатып, бегеткiш 
тыгырыктары (KK) бар алты кырлы 
к т т  (BB) астына терецдетiлген
терт бурандамен жэне жалпак 
тыгырыктармен (JJ) беюту керек.

• Бурандаларды 5 мм елшемдi алты 
кырлы кттпен тартып тастау кажет.

Фуговальд1 сурплеу блогын 
жинау

Коршау
• Белшектердi беру Yстелiнiц (F3) арткы 

жагына айналдыру Yшiн коршауды (A) 
алты кырлы к т т  астына терецдеттген 
бурандалар (Z) жэне бегетгаш 
тыгырыктардыц (MM) кемепмен бекiту 
керек.

• Бурандаларды 5 мм алты кырлы 
кттпен тартып тастау керек.

Орналасу калпын бугаттау 
туткалары
• Айналдыру сYргiлеу блогы жеткiзiлген 

кезде белшектердi беру Yстелiнiн 
орналасуын белгiлеу Yшiн орналасу- 
ды бугаттаудыц екi туткасымен бiрге 
жинак тYрiнде келедi.

• Белшектердi беретiн Yстел орналасу
ын окшаулау туткасын орнату керек 
(V,R).

¥зарткыш Yстел
• ¥зарткыш Yстелдi (J) станоктыц непзп 

Yстелiнiц Yстiне ^4 )ал ты  кырлы кiлт 
астына терцдетiлген Yш буранданыц 
(AA) жэне жалпак тыгырыктар (HH) 
кемегiмен бекiту кажет.

• Бурандаларды 5 мм алты кырлы 
кттпен тартып тастау керек.

¥зарткыш Yстелдi реттеу
• ¥зарткыш Yстел астындагы екi орнату 

бурандалары белшектер шетшдеп 
«шектен тыс жYктемеден» кесуд ец 
теменгi децгейге келтiру Yшiн негiзгi

Yстелден болар болмас бжпрек болуы 
керек биiктiк бойынша сырткы жиектщ 
орналасуын реттеу Yшiн колданылады.

• Yстелдi кетеру Yшiн 4 мм елшемдi 
алты кырлы кт т п ц  кемегiмен орнату 
бурандаларды сагат т о  багытымен 
буру керек.

Мiндеттелген CYPгiлеу 
калыцдыгын камтамасыз ететiн 
Yстел орналасуын бугаттау 
туткасы

Сур. 6

• Жалпак тыгырык (Т) пен белгтенген 
сYргiлеу жуандыгын (U) камтамасыз 
ететш Yстел калпын бугаттайтын 
тутканы беюту.

Кескiш блокты коршау

А В C D  Е

i:

Сур. 7

• Кескш блок коршауын белшектер 
шыгатын Yстелдiц шетiнен коршау 
орнату.

4.3 Электр корепн косу
• Косылатын электр корегi жэне кез 

келген электр корепнщ колданылатын 
кабельдерi колданылатын нормаларга 
сэйкес келуi керек.

• Электр корепнщ кернеуi станоктыц 
паспорттык тактайшасындагы 
мэлiметтерге сай болуы керек.

• Электр корепн косу кернеу 
сеюрютершен коргау Yшiн А ерИш 
сактандыргышына косылуы тиiс.

• Тек кана маркалы электр корегiн беру 
кабельдерш колданган жен.

• Станоктыц электрлi белiгiнiц косу жэне

жендеу жумыстарын тек бiлiктi маман 
гана жYргiзуi керек.

4.4 Шацды сору желшерш жалгау
• Колдануды бастамас бурын станокты 

шац сору курылгысына коскан жен.

4.5 1ске косу операциясы
• Ois станокты косу ON (косу) OFF 

сендiру (сенд.) тетктершщ кемегiмен 
косып сендiре аласыз (Н, сур. 7).

• Станокка шектен тыс жYктеме тYскен 
жагдайда козгалткыштыц жYктемеден 
корганысы iске косылады.

• Шамамен суыганнан кейiн бес минут 
еткен соц жYктемеден корганысты сол 
алгашкы калпына тYсiруге болады.

5. Станок жумысы
5.1 Айналдыру жэне CYPгiлеу
• Реттеу жумыстарын бастамас бурын 

станокты электр корек кездершен ажы- 
ратып тастаган жен.

• Бул шартты орындамау салмакты 
кауiпке экелуi мYмкiн.

Сур. 8

• Орналасу окшаулау туткасын (U) 
босату керек.

• Y o ^ i  бш ктпн реттеу туткасабын (S) 
орнату кажет.

• Туткасапты (S) сагат т о  багытына 
карсы бурау жэне Yстелдi (F1) 
толыктай астына тYсiру керек.

• Шац мен кокыс жинау науасынан (B) 
алты кырлы сомын (B1) мен жалпак 
тыгырыкты (B2) ш еш т алу керек.

• Шац мен кокыс жинау науасын (B) 
суретте керсетiлгендей етiп багыттап, 
ойык Yстiне кою керек.

• Шац мен кокыс жинау науасын (B) ею 
орнату штифт мен орнату бурандасы 
Yстелдегi (F1) орнату ойыктарымен 
сэйкесетiндей етiп орналастыру кажет.

• Yct̂ w  шац мен кокыс жинау науасы
(B) белшектердi беру Yстелi (F1) мен 
белшектердi шыгару Yстелiнiц (F2) 
арасына берiк орнаганша кетеру ке
рек. Шектен тыс ^ ш  жумсаудыц кажетi 
жок.

• Орналасу бугаттау туткасын (U) тарту
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кажет.

■ 8 кадам мiндеттi емес болып табыла- 
ды:

■ Белшектердi беру Yстелiнiц (F1) 
астынан алты кырлы сомын (B1) мен 
жалпак тыгырыкты (B2) орнатып алып, 
ары карай шац мен кокыс жинайтын 
науаны бегату керек.

■ Туткасапты (S) шешкен жен.

шМацызды

• Шац жэне кокыс жинайтын науа ею 
баптауда да тию т тYPде б е ю т ^  ке
рек: айналдыру сYргiлеу мен елшемге 
сай сYргiлеу.

• Егер де дурыс орнатпаудыц салдары- 
нан микро сендiру тетiгi iске косылмай 
калса, станок та iске косылмайды.

Реттеулер :

• Белшектердi беру Yстелiн реттеу Yшiн 
кыскыш туткаларын (F) босату кажет.

• Тутка (E) кемепмен кесу терецдИн 
реттеу керек.

• Кыскыш туткаларын кайта тарту керек.

• Коршауды реттеу YШiн кыскыш 
туткасын (J) босату керек. Кыскыш 
туткасын тарту керек.

Дурыс жумыс калпы:
Белшектердi беру Yстелiнiц шетiнде 
турган жен (сур. 10).

Сур. 10

Белшектердi устау
• Белшектердi саусактарды бiр-бiрiнiц 

арасына кысылган кездегi алаканмен 
багыттай отырып белшектердi беру 
Yстелiнiц узына бойы тке  берген жен.

• Колдарды кесгаш блогыныц коршауына 
салуга тыйым салынады.

• Колдарды эркашан кескiш блок 
аймагынан аулак устаган жен.

• 0цделетЫ белшектi кескiш блоктыц 
коргалмаган белiгiмен сYЙреуге бол- 
майды.

• Белшект эрдайым бYткiл узына бойы 
сYргiлеген жен.

• Белшектердi беру Yстелiнен узынырак 
белшектердi ецдеген кезде узартылган 
Yстелдер немесе аунакшалы тiректер 
колданган жен.

Калыцдыгы 75 мм болатын 
белшектщ беткi жагын CYPгiлеу.
• 0цделетЫ белшектi айналдыру 

коршауына карай итеру керек.

• Кескш блоктыц коршауын ецделетiн 
белшек биiктiгiне дешн реттеу керек.

• 0цделетiн белшект багыттаган кезде 
колдар кескiш блоктыц коршауыныц 
астымен сыргиды (сур. 11).

бцделетш белшектщ шеткi жиегiн 
CYPгiлеу (айналдыру ) немесе 
калыцдыгы 75 мм ден асатын 
ецделетш белшектi CYPгiлеу.
• 0цделетiн белшектi айналдыру 

коршауына итеру.

• Кескш блоктыц коршауын ецделетш 
белшектщ енiне бешмдеу (Сур. 12).

Сур. 9

Сур. 12

бцделетш белшектщ киык 
жиектерш алу:
• 0цделетiн белшектi сYргiлеу 

коршауына кысу.

• Кесушi блоктыц коршауын ецделетш 
белшектiц енiне келлру (Сур. 13).

Сур. 13

Жщшке белшектердi CYPгiлеу:
• Жiцiшке белшектердi кауiпсiз багыттау 

Yшiн косымша коршауларды бекiту 
керек (14 суреттi карацыз).

Сур. 14

Жумыс бойынша ескертпелер:
• Станок Yстелдерi накты ендiрушi зау- 

ытта койылган. Оларды белшектердi 
беру Yстелдерiнiц орналасуын 
окшаулау тартылып турган кезде гана 
тиеуге болады.

• Эркашанда жаксы кайралган 
пышактарды колданган жен.

• 0цделетЫ белшектердi тYсiп калатын 
катты бутанактар мен артык заттардыц 
(шеге мен бурандалар) бар жогына
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тексерген жен.

• ©цделетш белшектщ негурлым калыц 
жагын теменге каратып берген жен.

• Егер мYмкiндiк болса, агаш 
талшыктарыныц узына бойымен 
сYргiлеген жен.

• Егер де аз бiрнеше рет кикымдап 
сYргiлейтiн болсацыз, беткi кабатты 
анагурлым жаксы сапада ала аласыз.

• Келесi сYргiлеу бiрден жYргiзiлмейтiн 
болса станокты агытып койган жен.

• Кескiш блокты кескiш блок 
коршауымен жапкан жен.

• Кыска белшектердi сYргiлеу мен ай- 
налдыру арнайы итергiш куралдар мен 
Yлгiлер кемегiмен орындалады.

5.2 блшемге сай CYргiлеу
• Реттеудi орындамас бурын станокты 

электр желiсiнен ажыраткан жен.

• Осы шарттыц орындалмауы кэу!пт! 
жаракатка экелуi мYмкiн.

• Егер дэл казiр станок сYргiлеу ай- 
налдыру операциясына бешмделген 
болса, шац мен кокыс жою науасын 
шешiп алган жен (В, сур. 15).

• Жогарыдагы «СYргiлеу айналдыру 
блогын баптау» белiмiн карацыз.

Сур. 15

• Кескiш блок (C) коршауын коршаудан 
(A) шетке карай итеру керек, бул 
жагдайда кескш блок ашылады.

• Кескш блоктыц пышактары ете еткiр.

• Олардыц касында жумыс iстегенде 
мукият болган жен.

• Осы шарттыц орныдалмауы салмакты 
жаракатка экелуi мYмкiн.

• Шац мен кокыс жинау науасын (B) 
суретте керсетiлгендей е тт  багыттау 
керек. Белшектер шыгатын Yстелге 
(F2) орнатып, орналасу окшаулау 
туткасыныц кыскыштарымен (B4) 
бекiту керек.

Реттеулер

• ©лшемге сай сYргiлеудi реттеу Yшiн 
Yстел орналасу бугаттау туткасын (A) 
босаткан жен.

• И!нд ! туткасапты (C) сагат тiлiмен 
бурса, Yстел (D) кетерiледi, ал тYсiру 
Yшiн сагат тiлiне карсы буру кажет.

• Шкала (E) тацдалган калыцдыкты 
керсетедi.

• Yстел орналасуын бугаттау туткасын 
тарту кажет.

Дурыс жумыс жагдайы:
• Белшектердi беру Yшiн белшектердi 

беру Yстелiнiц шетiне турган жен.

Белшектермен жумыс iстеу:
• Сатнок Yстелiн ецделетiн белшек 

калыцдыгымен сэйкес реттеу керек.

• Белшект рейсмусты косымшага 
акырындап берген жен.

• Одан соц ол автоматы  тYPде рейсму
сты косымшадан етедi.

• Белшект тiке рейсмусты косымша 
арасынан беру керек.

• Белшект сыртка шыгару Yшiн Yстелдщ 
шыгыс жагынан турган жен.

• ¥зын белшектердi аунакшалары бар 
тiректерге салган жен.

Жумыс бойынша ескертпелер:
• Эркашан ете жаксы кайралган 

пышактарды колданган жен!

• Белшектiц анагурылым калыц белiгiн

еденге темен карай алдымен берген 
жен.

1 Кесудщ ец Yлкен терецфп 2 мм.

1 Егер де белшек турып калса Yстелдi 
и!нд! туткасап бойымен жартысына 
дейiн тYсiрген жен.

1 Егер мYмкiн болса, агаш 
талшыктарыныц узына бойымен 
сYргiлеген жен (сур. 18).

У

Сур. 18
• Аз кикым тYсiре отырып бiрнеше рет 

сYргiлесе, беткi жактыц сапасы ете 
жаксы болып шыгады.

• Егер бiрден келесi сYргiлеу жоспарлан- 
баса, станокты сендiрген жен.

• 160 мм ден кыска белшектердi ецдеуге 
болмайды.

• Б!р мезгiлде ец кеп дегенде ею 
белшектi ецдеуге болады. Ек! сырткы 
жактан берген жен.

6. Баптау жэне реттеулер

А Назар аударыцыз!
Баптау жэне реттеулер корек 
кабелшщ ашасы розетка- 
дан ажыратылганда гана 
жYргiзiледi!

• Станоктыц пышактары ете етюр!

• Олармен жумыс ютегенде ете 
абай болган жен. Кесу салдарынан 
жаракаттану каупi бар.

• Осы шарттыц орындалмауы салмакты 
жаракатка э^ л у ! мYмкiн.

6.1 Пышактарды шешу
• Станокты корек кезшен ажырату керек.

• Пышактарды шешкен кезде тиют 
колгаптар киген жен.

• Кескш блоктыц (C) коршауын 
коршаудан (A) шетке карай жылжы- 
ту керек, бул жагдайда кескш блок 
ашылады.

• Белшектердi беру Yстелi (K) жагынан 
караган кезде пышактыц тiреуiш 
планкасымен сагат то м е н  бура 
отырып, алты кырлы бастары бар 
бурандамаларды (A) босату керек. 
Колгаптарды кию керек.
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Сур. 19

• Кескш блоктан (E) 8уелi пышакты (С) 
ш еш т алу керек, одан соц пышактыц 
тiреуiш планкасын (B) агыту керек.

• Кескiш блок пен пышактыц тр е уш  
планкасыныц барлык беттерЫ тиiстi 
ерiткiшпен тазарту керек (жецт 
металлдан жасалган буйымдарды 
шiрiтетiн тазарткыш куралдарды 
пайдаланбаган жен).

6.2 Пышактарды реттеу жэне 
орнату

• Станокты корек кезЫен ажыраткан 
жен.

• Пышактарды ауыстырганда тиiстi 
колгап кию керек.

• EN 847 1 жэне сэйкес техникалык 
спецификациясына сай пышактарды 
гана колданган жен.

• Келмейтш, етпейтш, дурыс 
орнатылмаган, жарык жэне майыскан 
пышактар уяшыктан шыгып кетiп, 
белшектердi керi лактыру каупш 
Yлкейтуi мYмкiн.

• Эркашан ею пышакты да ауыстырган 
жен.

• ^ р е у ш  планкалары бiр бiрiмен 
тецгерiмде, сондыктан орындарын 
аусытыра алады.

• Пышактарды тым аса кайрап жiберуге 
болмайды.

• Тек кана Jet компаниясыныц бiрегей 
кажеттi белшектерiн колданган жен.

• ^реуш  планкасын кескiш блок 
жырасына кою керек. Терт басты 
бурандамаларды оныц iшiне пышак 
юретЫдей етiп бурау керек.

• 0тгар пышакты салып, оныц орнала- 
суын пышактыц тiреуiш планкасыныц 
кемегiмен ол кескш  блоктыц жетепне 
шыкпайтындай е тт  реттеу керек.

1 Белшектердiц шыгу Yстелiне (F2) 
тiрелетiн пышактарды реттеу калибрi 
(J) бойынша пышактарды реттеу 
кажет.

1 ~ 3mm

Сур. 20

• Кескш блокты бурган кезде калибр 
1-3мм ге орын ауыстыру керек.

• Бул дурыс баптауды камтамасыз 
етедi, пышак дэл сол бжкпкте турады 
немесе белшектер шыгатын Yстелден 
сэл жогары.

• Пышакты ею жак шетiнен де реттеген 
жен.

Сур. 21

• Пышакты накты кою Yшiн тYзететiн 
бурандалар (D) колданган жен.

• Пышакты тартуды ею сырткы 
бурандамаларды тартудан бастаган 
жен, одан соц калган бурандамаларды 
тартып тастаган жен.

• Керсеттген бурандамаларды тарткан 
кезде сомын кттЫ  узартып кiлтпен 
урудыц кажеттiлiгi жок.

• Операцияны екiншi пышак Yшiн 
кайталау керек.

• Кескiш блоктыц коршау орнына орнату 
керек.

6.3 Айналдыру Yшiн коршауды 
реттеу

• Айналдыру Yшiн коршауды (A) 90° 
тан 45° ка дежнп аукымда реттеуге 
болады.

Сур. 23

• Бурыштыц кемегiмен айналдыру Yшiн 
коршау Yстелге 90° бурышта турганын 
аныктау керек.

• 90° т р е кт  буранда (D) кемегiмен рет- 
теу керек.

• 45° т р е кт  буранда (F) кемепмен рет- 
теу керек.

• Шкаланы дурыс есептеу Yшiн индика
тор (B) кою керек.

7. Техникалык кызмет керсету 
жэне карау

А  Назар аударыцыз!
Техникалык кызмет керсету 
мен реттеу жумыстарын 
бастамас бурын курылгыныц 
электр желiсiнен ажырап 
турганына кез жетюзу керек!

1 Станокты жYЙелi тYPде тазалап турган 
жен.

1 Шац жэне кокысты жою жYЙесiнiц 
калыпты жумыс iстеуiн кYнделiктi 
тексерiп турган жен.

1 Акауы бар сактандыргыш 
курылгыларды дереу ауыстырган жен.

1 Кез келген жумысты бастар алдында 
штифттердi керi лактыру, алдын алу 
жумыстарын тексерген жен (олар 
теменге ез салмактарымен кулауы 
керек)

1 Козгалткыш кылшактарын ауыстыру:

1 Корек кабелшщ ашасын розеткадан 
ажыраткан жен.

1 50 Сагат жумыстан кейiн козгалткыш 
кылшактарын караган жен.

Сур. 24
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• Егер кылшактар 5 ммге дешн 
кыркылса, оларды ауыстырган жен.

• (JET компаниясыныц артикулы JPT- 
10B 169 2 дана кажет болады).

Белбеулердi ауыстыру:
• Станокты электр корепнен ажырату 

керек.

• ©тк!р пышактардыц кесiп кетуiнен 
жаракаттану каупi бар.

• Пышактармен жанаспас Yшiн аса 
мукият болган жен.

Сур. 25
• Станоктыц алдыцгы какпагын ашу 

керек.

• Беретш аунакшаныц белбеуiн (A) 
немесе непзп жетектiц белбеуiн (D) 
ауыстыру керек.

• Алдыцгы какпакты орнына орнату 
керек.

8. Коршаган ортаны коргау
• Коршаган ортаны коргаган жен.

• С!здщ курылгыцыздыц материал- 
дары кайта ецдеуден еткiзiп кайта 
пайдалануга келетш кунды материал- 
дар болып табылады.

• Оны арнайы кэсiпорынFа берген жен.

9. Жетюзтетш заттар
• Артикул 707441- тез кесетш HSS бола- 

тынан жасалFан екi пышактан туратын 
жиынтык.

• Кажеттi заттардыц толык т !з !м !н www. 
jettools.ru сайтынан немесе каталогы- 
нан карацыз

10. Акауларды жою
Акау Волжанган себеп ТYзету бойынша эрекет
К ^ а л т к ы ш
iске
косылмайды

Электр кореп берiлмей тур Электр желiсiн жэне ерИш 
сактандырFышты тексеру кажет

Акауы бар сендiру тетiгi, 
KозFалткыш немесе кабель

Электрикпен кецескен жен

ЖYктеме салдарынан 
KозFалткыш сактандырFышы 
iске косылып кеттi

Бес минут ^ т т  жYктеме тетiгiн 
босатып кайта косу керек.

Станоктыц 
шектен тыс 
д!ршдеу!

Тiрек тепс емес бетке 
KойылFан

Тепс т р е л т  туратын т !рэкт! 
орнату керек

Пышактардыц елшемдерi эр 
тYрлi

Барлык пышактардыц 
узындыктары 6 !рдэй болуы 
керек

ЗакымдалFан пышак Пышактарды дереу ауыстыру 
кажет

Сапасы нашар 
кескiш беттер

©тпейтш пышактар ©тк!р пышактар орнату керек
Пышактар кикымдармен 
кептелiп калFан

Кикымдарды алып тастау керек

©те Yлкен кесу Бiрнеше ету жасау
Пышактар аFаш 
талшыктарыныц баFытына 
карсы кеседi

Белшектi кэр! баFытта сYргiлеу 
керек

Белшек 6 !р тектi емес

Ь ^ а л д ы ц  кеп мелшерi
Белшектердщ 
шеттерiне 
«шектен шыFа 
» кесу

¥зын тактайлардыц келмейтiн 
тр е п

Таситын аунакша колданFан жен

©тпейтш пышактар ©тет!н пышактарFа ауыстырFан 
жен

Пышактар тым жоFары 
KойылFан

Пышактардыц орналасуын 
реттеу керек

Майыскан белшек ©лшемге сай сYргiлеуден бурын 
барлык беттерд! сYргiлеу керек

Белшектердщ
кептелiсi

Б!р еткенде ете кеп 
материалдар алынады

Б!рнеше ету жасаFан жен

Шайырдыц Yстелге жабысуы Yстел бетк! кабаттарын тазарту 
керек жэне оFан балауыз жаFу 
керек

©лшемге сай 
сYргiлеу YШiн 
Yстелдi бапка 
келтiру киын

Майлаудыц жоктыFы Бурандаларды майлау керек

©лшемге сай сYргiлеуге Yстел 
орналасуы белгтенген

Yстел орналасу окшаулау 
туткасын босату керек

Белшектi беру 
нашар

КозFалткыш белбеуiнiц тайып 
кетуi

Белбеуд тарту немесе 
ауыстыру керек

Шайырдыц сYргiлеу блогыныц 
негiзiне жабысып калуы

сYргiлеу блогыныц нег!з!н 
тазартып балауыз жаFу керек

Беретiн аунакшалардыц беткi 
кабаты тым жылтыр

Бетк! кабатты кампаралы 
KаFаздыц кемег!мен сэл будыр 
кылу керек

©тпейтiн пышактар ©тк!р пышактар орнату керек
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Деталировка фуговально-рейсмусового станка JPT-10B
Деталювання фугувально-рейсмусового верстата JPT-10B 

^ р е у ^  бар айналдыру рейсмусты станок белшектер тiзiмi JPT-10B
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JPT-10B Рейсмусовый стол
JPT-10B Рейсмусовый с т т  / Рейсмусты Yстел JPT-10B
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JPT-10B Электродвигатель

JPT-10B Передняя рама
JPT-10B Передня рама / Алдьщгы рама JPT-10B ??? Ауыз YЙдiи рамасы

Русский 31 Фуговально-рейсмусовый станок с подставкой JPT-10B



JPT-10B Привод
JPT-10B Привод / Жетек JPT-10B

JPT-10B Крышка передней опоры
JPT-10B Кришка передньо! пщпори / Алдыцгы лрек какпагы JPT-10B

Фуговально-рейсмусовый станок с подставкой JPT-10B 32 Русский



JPT-10B Ограждение ножевого вала
JPT-10B Огорожа ножового валу / Пышактык б т^ тщ  коршауы JPT-10B

JPT-10B Кожух для сбора пыли
JPT-10B Кожух для збирання пилу / Шац жинауга арналган кап JPT-10B
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JPT-10B Подающий стол
JPT-10B Подавальний с тт  / Беретш Yстел JPT-10B

164

190

Г ------------------------------- “ЗКГ--------^ = 3 ^

JPT-10B Принимающий стол (10")
JPT-10B Приймальний с тт  (10м) / Кабылдаушы Yстел (10") JPT-10B
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JPT-10B Ножевой вал и подающий ролик
JPT-10B Ножовий вал та подавальний ролик / Пышактык б тю  жэне беретш аунакша JPT-10B

JPT-10B Упор для фугования /
JPT-10B Упор для фугування / Айналдыруга арналган лрек JPT-10B
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JPT-10B Задняя рама с крышкой
JPT-10B Задня рама з кришкою / Какпагы бар арткы рама JPT-10B
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Перечень деталей
Перелш деталей JPT-10B / JPT-10B белшектершщ тiзiмi

№ Артикул Обозначение Позначення Белп Размер/
Розмiр/
Келемi

Кол-во/
Ктькють/
Саны

1 JJP8BT-1 Скоба Скоба Капсырма 1
2 JJP8BT-2 Звездочка Зiрочка Жулдызша 1
3 JJP8BT-3 Шайба Шайба Тыгырык 0 6 1
4 TS-2361051 Шайба Шайба Тыгырык M5 36
5 TS-1540031 Гайка Гайка Сомын M5 7
6 TS-1550031 Шайба Шайба Тыгырык M5 24
7 JJP8BT-7 Звездочка Зiрочка Жулдызша 4
8 JJP10BT-8 Цепь Ланцюг Шынжыр 1
9 JJP10BT-9 Опора Пщпора ^ р е к 1
10 JJP8BT-10 Указатель

направления подачи
Покажчик направлення 
подачi

Беру багытын нускагыш 1

11 TS-1502031 Винт Гвинт Буранда M5x12 3
12 JJP8BT-12 Направляющий винт Напрямний гвинт Багыттаушы буранда 3
13 JJP8BT-13 Направляющий винт Напрямний гвинт Багыттаушы буранда 1
14 JJP10BT-14 Стол С т т Yстел 1
15 TS-1503021 Винт Гвинт Буранда M6x10 3
16 JPT10B-16 Держатель Тримач ¥стагыш LF2(5A02) 1
17 JPT10B-17 Заглушка Заглушка Тыгындауыш 2
18 JJP10BT-18 Стол С т т Yстел 1
19 JJP8BT-19 Рычаг В а ж ть И ш трек 1
20 JJP8BT-20 Направляющая Напрямна Багыттаушы 2
21 TS-1503041 Винт Гвинт Буранда M6x16 4
22 JPT10B-22 Винт Гвинт Буранда M5x20 1
23 JJP8BT-23 Винт Гвинт Буранда 1
24 JJP8BT-24 Ручка Ручка Тутка 1
25 JJP8BT-25 Рукоятка Рукоятка Туткасап 2
27 TS-1532032 Винт Гвинт Буранда M4x10 1
28 TS-2361041 Шайба Шайба Тыгырык M4 1
29 JJP8BT-29 Указатель Покажчик Нускагыш 1
31 TS-1540021 Гайка Гайка Сомын M4 2
32 JJP8BT-32 Зажим кабеля Затиск кабелю Кабель кыскышы 1
33 TS-1532052 Винт Гвинт Буранда M4x16 2
34 JJP8BT-34 Крышка Кришка Какпак 2
35 JJP8BT-35 Задняя опора Задня пщпора Арткы тр е к 1
36 JJP8BT-36 Шуруп Шуруп Бурама шеге ST4.2x10 10
37 JPT10B-37 Шкала Шкала Шкала 1
38 TS-1502011 Винт Гвинт Буранда M5x8 13
39 JJP8BT-39 Защита шнура Захист шнура Сым корганысы 1
40 JJP8BT-40 Крышка задней 

опоры
Кришка задньоТ пщпори Арткы т р е к  какпагы 1

41 JJP8BT-41 Штифт Штифт Штифт 2
42 JJP8BT-42 Шуруп Шуруп Бурама шеге ST4.2x20 4
43 JPT10B-43 Сетевой шнур Мережевий шнур Ж е л т к  сым 1
44 JJP8BT-44 Винт Гвинт Буранда 1
45 JJP8BT-45 Пружина Пружина С ертпе 1
46 TS-1550031 Шайба Шайба Тыгырык M5 4
47 TS-2331051 Гайка Гайка Сомын M5 4
48 JJP8BT-48 Стопорная резьбовая 

втулка
Стопорна рiзьбова втулка Бегетюш кесушi телке 4

49 JPT10B-49 Ручка Ручка Тутка 1
50 JJP8BT-50 Втулка Втулка Тыгын 2

Русский 37 Фуговально-рейсмусовый станок с подставкой JPT-10B



51 JJP8BT-51 Втулка Втулка Ть^ын 4
52 JJP8BT-52 Подшипник Пщшипник М ойынтрек 1
53 JJP8BT-53 Пружина Пружина С ертпе 2
54 JJP8BT-54 Крепление Кртлення Бек!тк!ш 5
55 JJP8BT-55 Пружина Пружина С ертпе 1
56 JJP10BT-56 Ролик Ролик Аунакша 2
57 707411 Нож Ыж Пышак 2
59 JJP8BT-59 Штифт Штифт Штифт 4
60 JJP10BT-60 Планка Планка Планка 2
61 JJP8BT-61 Болт Болт Бурандама 14
62 JJP10BT-62 Ножевой вал Ножовий вал Пышактык б т к 1
63 TS-1540041 Гайка Гайка Сомын M6 5
63A JPT10B-63A Гайка-барашек Гайка-баранчик Коскулак сомын M6 1
64 JPT10B-64 Принимающий стол Приймальний с т т Кабылдайтын Yстел 1
65 TS-1550021 Шайба Шайба Ты^ырык M4 3
66 TS-1501041 Винт Гвинт Буранда M4x12 2
67 JJP8BT-67 Опора Пщпора Т!рек 1
68 TS-1550041 Шайба Шайба Ты^ырык M6 6
69 TS-2361061 Шайба Шайба Ты^ырык M6 7
70 TS-1482021 Болт Болт Бурандама M6x12 2
71 JJP8BT-71 Держатель Тримач ¥стаFыш 1
72 JJP8BT-72 Винт Гвинт Буранда 2
73 TS-1503061 Винт Гвинт Буранда M6x25 2
74 JJP8BT-74 Шайба Шайба Ты^ырык 6
75 JJP8BT-75 Гайка Гайка Сомын 1
76 JJP8BT-76 Указатель Покажчик Н у с ^ ы ш 1
77 JJP8BT-77 Штифт Штифт Штифт 1
78 JJP8BT-78 Стержень Стрижень ©зек 1
79 JWBS100S-110 Винт Гвинт Буранда M6x16 1
80 JJP8BT-80 Болт Болт Бурандама M4x15 2
81 JJP8BT-81 Опора с угловой 

шкалой
Пщпора з кутовою 
шкалою

Бурыштык шкаласы бар 
т!рек

1

82 JJP10BT-82 Ограждение для 
фугования

Огорожа для фугування Фуговане Yшiн коршау 1

83 JJP10BT-83 Патрубок Патрубок Келте кубыр 1
84 JJP10BT-84 Ручка Ручка Тутка 2
85 JJP10BT-85 Лоток для сбора пыли 

и отходов
Лоток для збирання пилу 
та вщход!в

Шац мен кокыс жинайиын 
лоток

1

86 JJP8BT-3 Шайба Шайба Ты^ырык 0 6 2
87 JJP8BT-87 Указатель Покажчик Н у с ^ ы ш 1
88 JPT10B-88 Указатель

направления подачи
Покажчик направлення 
подач!

Беру баFытыныц 
н у с ^ ы ш ы

1

89 TS-1533042 Винт Гвинт Буранда M5x12 4
90 JJP8BT-90 Ручка Ручка Тутка 3
91 JJP10BT-91 Регулировочный

стержень
Регулювальний стрижень Реттейтш езек 1

92 TS-1541031 Заглушка Заглушка Ты^ындауыш 2
93 JJP10BT-93 Стержень Стрижень ©зек 1
94 JJP8BT-94 Опора Пщпора Т!рек 1
95 JPT10B-95 Заглушка Заглушка Ты^ындауыш 2
96 JPT10B-96 Шуруп Шуруп Бурама шеге ST4.2x6 2
97 JPT10B-97 Втулка Втулка Телке 1
98 JPT10B-98 Защита ножевого 

вала
Захист ножового валу Пышак б тИ н щ  

KорFанысы
1

99 JPT10B -99 Держатель Тримач ¥стаFыш 1
100 JPT10B -100 Ручка Ручка Тутка 1
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101 JPT10B -101 Ручка Ручка Тутка 1
102 JPT10B -102 Защитная планка Захисна планка Корганыс планкасы 1
103 JPT10B -103 Шайба Шайба Тыгырык 1
104 JPT10B -104 Прижим Притиск Кыскыш 1
105 JPT10B -105 Стержень Стрижень 0зе к 1
106 JPT10B -106 Стержень Стрижень 0зе к 1
107 JJP10BT-107 Опора стола Пщпора столу Yстел тр е п 1
108 JJP10BT-108 Вал Вал Б о к 1
109 JJP8BT-109 Шайба Шайба Тыгырык 29
110 JJP8BT-110 Защитная вставка Захисна вставка Корганыс койгышы 56
111 JJP8BT-111 Крышка Кришка Какпак 1
112 JJP8BT-112 Подшипник Пщшипник М ойынтрек 6000-2Z 1
113 JJP8BT-113 Передняя опора Передня пщпора Алдыцгы тр е к 1
114 JJP8BT-114 Указатель шкалы 

глубины резания
Покажчик шкали глибини 
рiзання

Кесу терецдИнщ  
шкалалык керс.

1

115 JJP8BT-115 Пружина Пружина С ертпе 1
116 TS-1502021 Винт Гвинт Буранда M5x10
117 JJP8BT-117 Планка Планка Планка 1
118 JJP8BT-118 Выключатель Вимикач Сендiру те тп 1
119 JJP8BT-119 Шкив Ш ^в Шкив 1
120 JJP8BT-120 Ремень Ремшь Белбеу 5PJ604 1
121 JJP8BT-121 Втулка Втулка Телке 1
122 JJP8BT-122 Звездочка Зiрочка Жулдызша
123 JJP8BT-123 Винт Гвинт Буранда M6x15
124 JJP8BT-124 Цепь Ланцюг Шынжыр (P=12.7)

36
1

125 JJP8BT-125 Зубчатое колесо Зубчасте колесо Т ю т децгелек 1
126 JJP8BT-126 Шкив Ш ^в Шкив 1
127 TS-1533062 Винт Гвинт Буранда M5x20
128 JJP8BT-128 Шпонка Шпонка К тт е к 1
129 JJP8BT-129 Ремень Ремшь Белбеу 1
130 JJP8BT-130 Вал Вал Б о к
131 JJP8BT-131 Крышка передней 

опоры
Кришка передньоТ 
пщпори

Алдыцгы т р е к т ц  какпагы 1

132 JJP8BT-132 Табличка Jet Табличка Jet JET тактайшасы 1
133 JJP8BT-133 Шпонка Шпонка К тт е к 1
134 JJP8BT-134 Шайба Шайба Тыгырык 1
135 JJP8BT-135 Звездочка Зiрочка Жулдызша 1
136 JJP8BT-136 Квадратный упор Квадратний упор Шаршы тэрiздес тр е к 1
137 JJP8BT-137 Шестерня Шестерня Тютегеурш 1
138 JJP8BT-138 Держатель зубчатого 

колеса
Тримач зубчастого 
колеса

Т ю т децгелек устагышы 1

139 JJP8BT-139 Пружина Пружина С ертпе 1
140 JJP8BT-140 Шпонка Шпонка К тт е к 1
141 JJP8BT-141 Винт Гвинт Буранда M3x18 2
142 TS-2361031 Шайба Шайба Тыгырык M3 2
143 TS-1550011 Шайба Шайба Тыгырык M3 2
144 JJP8BT-144 Зажим кабеля Затиск кабелю Кабель кыскышы 1
145 JJP8BT-145 Кабель Кабель Кабель 1
146 JPT10B-146 Шкив Ш ^в Шкив 1
147 JJP8BT-147 Винт Гвинт Буранда 1
148 JJP8BT-148 Скоба Скоба Капсырма 1
149 JJP8BT-149 Шайба Шайба Тыгырык 1
150 TS-2361081 Шайба Шайба Тыгырык M8 1
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151 JJP8BT-151 Винт Гвинт Буранда M8x15 1
152 JPT10B-152 Электродвигатель

230V
Електродвигун 220V Электр козгалткышы 1

153 JJP8BT-153 Крышка Кришка Какпак 2
154 JJP8BT-154 Шайба Шайба Тыгырык M4 1
155 JJP8BT-155 Держатель кабеля Тримач кабелю Кабель устагышы 2
156 JJP8BT-156 Корпус

переключателя
Корпус перемикача Сендiру тетИнщ  корпусы 1

157 TS-1533032 Винт Гвинт Буранда M5x10 2
158 JPT10B-158 Реле защиты от 

перегрузки
Реле захисту вщ 
перевантаження

ЖYктемеден сактау 
релеа

6A. 1

159 JJP8BT-159 Крышка Кришка Какпак 1
160 JJP8BT-160 Шуруп Шуруп Бурама шеге ST4.2x15 4
161 JJP8BT-161 Гайка Гайка Сомын 1
162 JPT10B-162 Переключатель Перемикач Сендiру тетИ KJD17F 1
163 JJP8BT-163 Вал Вал Б т к 1
164 JPT10B-164 Подающий стол Подавальний с т т Беретш Yстел 1
165 TS-1521051 Винт Гвинт Буранда M4x12 2
166 Зажим кабеля Затиск кабелю Кабель кыскышы 1
167 Корпус двигателя Корпус двигуна Козгалткыш корпусы 1
168 JJP8BT-168 Щеткодержатель 1^ткотримач Кылшак устагыш 2
169 JJP8BT-169 Угольные щетки К у т ^  щ ^ки Бурыштык кылшактар 2
170 JJP8BT-170 Крышка Кришка Какпак 2
171 Подшипник Пщшипник М ойынтрек 1
172 Индуктор 1ндуктор Индуктор 1
173 Изоляция статора 1золя^я статора Статор окшаулануы 1
174 Якорь Я ф Якорь 1
175 Статор Статор Статор 1
176 Изоляция статора 1золя^я статора Статор окшаулануы 1
177 Винт Гвинт Буранда ST5x56 2
178 JJP8BT-178 Вентилятор Вентилятор Желдетюш 1
179 Подшипник Пщшипник М ойынтрек 1
180 JJP8BT-180 Крышка двигателя Кришка двигуна Козгалткыш какпагы 1
181 JPT10B-181 Лицевая панель Лицьова панель Б етк жак панелi 1
182 JJP8BT-182 Винт Гвинт Буранда 4
183 JJP8BT-183 Заглушка Заглушка Тыгындауыш 03x10 4
185 JJP8BT-185 Стержень 1 Стрижень 1 0 зе к  1 1
186 JPT10B-186 Зажим кабеля Затиск кабелю Кабель кыскышы 1
187 JPT10B-187 Крышка 1 Кришка 1 Какпак1 1
188 JPT10B-188 Крышка 2 Кришка 2 Какпак 2 1
189 JPT10B-189 Стержень 2 Стрижень 2 0 зе к  2 1
190 JPT10B-189 Штанга Штанга Карнак 2
191 JPT10B-191 Уплотнительное

кольцо
У щ тьню вальне кть ц е Тыгыздайтын децгелек 1

708815 Толкатель (не 
показан)

Штовхач (не показаний) Итерпш (керсеттмеген) 2

JJP8BT-KSG Шаблон для 
установки ножа/ 
лезвия (не показан)

Шаблон для
встановлення ножа/леза 
(не показаний)

Пышак/жYздi орнату 
Yлгiсi (керсеттмеген)

1
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JPT-10B Фуговально-рейсмусовый станок - опора
JPT-10B Фугувально-Рейсмусовий верстат-пщпора / Айналдыру рейсмусты станок т1рек JPT-10B

№ Артикул Обозначение Позначення Белп Размер/
Розмiр/
Келемi

Кол-во/
Кiпькiсть/
Саны

1 JJP10BT-901 Верхняя опорная планка, 
коротк.

Верхня пщпорна планка, 
коротка

Yстiцгi т!рек планкасы, 
кыска

2

2 JJP10BT-902 Ножка Ыжка Аякша 4
3 JJP10BT-903 Опорная планка, длинная Пщпорна планка, довга ¥зын т!рек планкасы 2
4 JJP10BT-904 Опорная планка, длинная Пщпорна планка, довга ¥зын т!рек планкасы 2
5 JJP10BT-905 Верхняя опорная планка, 

длинная
Верхня пщпорна планка, 
довга

¥зын Yстiцгi т!рек 
планкасы

2

6 TS-1540041 Гайка Гайка Сомын M6 24
7 TS-2361061 Шайба Шайба Ты^ырык M6 24
8 TS-1550041 Шайба Шайба Ты^ырык M6 24
9 708315-63 Болт Болт Бурандама M6x12 24
10 TS-1540041 Гайка Гайка Сомын M6 4
11 TS-1550041 Шайба Шайба Ты^ырык M6 4
12 JJP10BT-912 Резиновая подставка Гумова пщставка Резецкел! коЙFыш 4
13 TS-1482041 Болт Болт Бурандама M6x20 4
14 TS-1550061 Шайба Шайба Ты^ырык M8 4
15 TS-2361081 Шайба Шайба Ты^ырык M8 4
16 TS-1504041 Винт Гвинт Буранда M8x20 4
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Электросхема JPT-10B
Електросхема JPT-10B / JPT-10B Электр сызбасы

1~220В, 50 Гц

Архангельск   (8182)63-90-72  
Астана   (7172)727-132 
Астрахань   (8512)99-46-04   
Барнаул   (3852)73-04-60 
Белгород   (4722)40-23-64    
Брянск   (4832)59-03-52
Владивосток (423)249-28-31
Волгоград   (844)278-03-48 
Вологда   (8172)26-41-59   
Воронеж   (473)204-51-73   
Екатеринбург   (343)384-55-89

 Иваново   (4932)77-34-06   
Ижевск   (3412)26-03-58 
Иркутск (395)279-98-46   
Казань   (843)206-01-48   
Калининград   (4012)72-03-81
Калуга   (4842)92-23-67    
Кемерово   (3842)65-04-62    
Киров   (8332)68-02-04    
Краснодар   (861)203-40-90   
Красноярск   (391)204-63-61 
 Курск   (4712)77-13-04    

Липецк   (4742)52-20-81 
Магнитогорск   (3519)55-03-13   
Москва   (495)268-04-70    
Мурманск   (8152)59-64-93       

 Набережные Челны  (8552)20-53-41 
Нижний Новгород  (831)429-08-12  
Новокузнецк  (3843)20-46-81   
Новосибирск   (383)227-86-73    
Омск   (3812)21-46-40    
Орел   (4862)44-53-42    
Оренбург   (3532)37-68-04    

Пенза   (8412)22-31-16 
Пермь   (342)205-81-47   
Ростов-на-Дону   (863)308-18-15   
Рязань   (4912)46-61-64   
Самара  (846)206-03-16    
Санкт-Петербург   (812)309-46-40
Саратов   (845)249-38-78    
Севастополь   (8692)22-31-93   
Симферополь   (3652)67-13-56   
Смоленск   (4812)29-41-54    
Сочи   (862)225-72-31   

Ставрополь   (8652)20-65-13    
Сургут   (3462)77-98-35   
Тверь   (4822)63-31-35    
Томск   (3822)98-41-53    
Тула   (4872)74-02-29    
 Тюмень   (3452)66-21-18   
Ульяновск   (8422)24-23-59   
Уфа   (347)229-48-12   
Хабаровск   (4212)92-98-04  
Челябинск   (351)202-03-61  
Череповец   (8202)49-02-64  
Ярославль   (4852)69-52-93

Киргизия  (996)312-96-26-47    Казахстан  (772)734-952-31    Таджикистан  (992)427-82-92-69 

http://jet.nt-rt.ru || jte@nt-rt.ru 




