
 

 

DE - DEUTSCH 
Gebrauchsanleitung 
 

Sehr geehrter Kunde, 

vielen Dank für das Vertrauen, welches Sie uns beim Kauf Ihrer neuen JET-Maschine entgegengebracht haben. Diese Anleitung 

ist für den Inhaber und die Bediener zum Zweck einer sicheren Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung der Bohrmaschine 

JDP-840VADT erstellt worden. Beachten Sie bitte die Informationen dieser Gebrauchsanleitung und der beiliegenden 
Dokumente. Lesen Sie diese Anleitung vollständig, insbesondere die Sicherheitshinweise, bevor Sie die Maschine 
zusammenbauen, in Betrieb nehmen oder warten. Um eine maximale Lebensdauer und Leistungsfähigkeit  Ihrer Maschine zu 
erreichen befolgen Sie bitte sorgfältig die Anweisungen. 
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1.  Konformitätserklärung 

Wir erklären in alleiniger 
Verantwortlichkeit, dass dieses 
Produkt mit den auf Seite 2 
angegebenen Richtlinien* 
übereinstimmt. 

Bei der Konstruktion wurden folgende 
Normen** berücksichtigt. 

 

 

 

2.  Garantieleistungen 

Der Verkäufer garantiert, dass das 
gelieferte Produkt frei von Material- 
und Fertigungsfehlern ist. Diese 
Garantie trifft nicht auf jene Defekte 
zu, welche auf direkten oder 
indirekten, nicht fachgerechten 
Gebrauch, Unachtsamkeit, 
Unfallschaden, Reparatur, 
mangelhafte Wartung bzw. Reinigung 
sowie normalen Verschleiß 
zurückzuführen sind. 

Garantie- bzw. Gewährleistungs-
ansprüche müssen innerhalb von 12 
Monaten ab dem Verkaufsdatum 
(Rechnungsdatum) geltend gemacht 
werden. Weitergehende Ansprüche 
sind ausgeschlossen. 

Die vorliegende Garantie umfasst 
sämtliche Garantieverpflichtungen 
seitens des Verkäufers und ersetzt 
alle früheren Erklärungen und 
Vereinbarungen betreffend Garantien. 

Die Garantiefrist gilt für eine tägliche 
Betriebszeit von 8 Stunden. Wird 
diese überschritten, so verkürzt sich 
die Garantiefrist proportional zur 
Überschreitung, jedoch höchstens auf 
3 Monate. 

Die Rücksendung beanstandeter 
Ware bedarf der ausdrücklichen 
vorherigen Zustimmung vom 
Verkäufer und geht auf Kosten und 
Gefahr des Käufers. 

Die ausführlichen Garantieleistungen 
sind den Allgemeinen 
Geschäftsbedingungen (AGB) zu 
entnehmen. Die AGB sind unter 
www.jettools.com einzusehen oder 
werden auf Anfrage per Post 
zugestellt. 

Der Verkäufer behält sich das Recht 
vor, jederzeit Änderungen am Produkt 
und Zubehör vorzunehmen. 

 

 

3.  Sicherheit 

3.1 Bestimmungsgemäße 

Verwendung 

Diese Ständerbohrmaschine ist 
ausschließlich zum Bohren von Holz 
und zerspanbaren Kunststoffen und 
Metallen geeignet. 
Die Bearbeitung anderer Werkstoffe 
ist nicht zulässig bzw. darf in 
Sonderfällen nur nach Rücksprache 
mit dem Maschinenhersteller erfolgen. 

Niemals Magnesium zerspanen- 

Hohe Feuergefahr! 

Es dürfen nur Werkstücke bearbeitet 
werden welche sicher aufgelegt und 
gespannt werden können. 

Die bestimmungsgemäße 
Verwendung beinhaltet auch die 
Einhaltung der vom Hersteller 
angegebenen Betriebs- und 
Wartungsanweisungen. 

Die Maschine darf ausschließlich von 
Personen bedient werden, die mit  
Betrieb und Wartung vertraut und über 
die Gefahren unterrichtet sind. 

Das gesetzliche Mindestalter ist 
einzuhalten. 

Die Maschine nur in technisch 
einwandfreiem Zustand mit montierten 
Schutzeinrichtungen betreiben. 

Neben den in der Gebrauchsanleitung 
enthaltenen Sicherheitshinweisen und 
den besonderen Vorschriften Ihres 
Landes sind die für den Betrieb von 
Holz- und Metall-
bearbeitungsmaschinen allgemein 
anerkannten fachtechnischen Regeln 
zu beachten. 

Jeder darüber hinaus gehende 
Gebrauch gilt als nicht 
bestimmungsgemäß und für daraus 
resultierende Schäden haftet der 
Hersteller nicht. Das Risiko trägt allein 
der Benutzer. 

3.2 Allgemeine Sicherheitshinweise 

http://www.jettools.com/


 

 

Holz- und 
Metallbearbeitungsmaschinen können 
bei unsachgemäßem Gebrauch 
gefährlich sein. Deshalb ist zum 
sicheren Betreiben die Beachtung der 
zutreffenden Unfallverhütungs- 
Vorschriften und der nachfolgenden 
Hinweise erforderlich. 

Lesen und verstehen Sie die 
komplette Gebrauchsanleitung bevor 
Sie mit Montage oder Betrieb der 
Maschine beginnen. 

Bewahren Sie die 
Bedienungsanleitung, geschützt vor 
Schmutz und Feuchtigkeit, bei der 
Maschine auf, und geben Sie sie an 
einen neuen Eigentümer weiter. 

An der Maschine dürfen keine 
Veränderungen, An- und Umbauten 
vorgenommen werden. 

Überprüfen Sie täglich vor dem 
Einschalten der Maschine die 
einwandfreie Funktion und das 
Vorhandensein der erforderlichen 
Schutzeinrichtungen. 

Festgestellte Mängel an der Maschine 
oder den Sicherheitseinrichtungen 
sind zu melden und von den 
beauftragten Personen zu beheben. 
Nehmen Sie die Maschine in solchen 
Fällen nicht in Betrieb, sichern Sie die 
Maschine gegen Einschalten durch 
Ziehen des Netzsteckers. 

Zum Schutz von langem Kopfhaar 
Mütze oder Haarnetz aufsetzen. 

Enganliegende Kleidung tragen, 
Schmuck, Ringe und Armbanduhren 
ablegen. 

Tragen Sie Schutzschuhe, keinesfalls 
Freizeitschuhe oder Sandalen. 

Verwenden Sie die durch Vorschriften 
geforderte persönliche 
Schutzausrüstung. 

Beim Arbeiten an der Maschine keine 

Handschuhe tragen. 

Beim Arbeiten Schutzbrille tragen. 

Die Maschine so aufstellen, dass 
genügend Platz zum Bedienen und 
zum Führen der Werkstücke gegeben 
ist. 

Sorgen Sie für gute Beleuchtung. 

Achten Sie darauf, dass die Maschine 
standsicher auf fester und ebener 
Tischfläche steht. 

Beachten Sie dass die elektrische 
Zuleitung nicht den Arbeitsablauf 
behindert und nicht zur Stolperstelle 
wird. 

Den Arbeitsplatz frei von 
behindernden Werkstücken, etc. 
halten. 

Niemals in die laufende Maschine 
greifen. 

Seien Sie aufmerksam und 
konzentriert. Gehen Sie mit Vernunft 
an die Arbeit. 

Achten Sie auf ergonomische 
Körperhaltung. 
Sorgen Sie für sicheren Stand und 
halten Sie jederzeit das Gleichgewicht. 

Arbeiten Sie niemals unter dem 
Einfluss von Rauschmitteln wie 
Alkohol und Drogen an der Maschine. 
Beachten Sie, dass auch 
Medikamente Einfluss auf Ihr 
Verhalten nehmen können. 

Halten Sie Unbeteiligte, insbesondere 
Kinder vom Gefahrenbereich fern. 

Die laufende Maschine nie 
unbeaufsichtigt lassen. 
Vor dem Verlassen des Arbeitsplatzes 
die Maschine ausschalten. 

Benützen Sie die Maschine nicht in 
der Nähe von brennbaren 
Flüssigkeiten oder Gasen. 
Beachten Sie die Brandmelde- und 
Brandbekämpfungsmöglichkeiten z.B. 
Standort und Bedienung von 
Feuerlöschern. 

Benützen Sie die Maschine nicht in 
feuchter Umgebung und setzen Sie 
sie nicht dem Regen aus. 

Vor der Bearbeitung Nägel und andere 
Fremdkörper aus dem Werkstück 
entfernen. 

Nur mit gut geschärften Werkzeugen 
arbeiten. 

Bearbeiten Sie nur ein Werkstück, das 
sicher auf dem Tisch aufliegt. 

Arbeiten Sie nie bei geöffnetem 
Bohrfutterschutz oder Riemenschutz. 

Entfernen Sie vor dem Start den 
Bohrfutterschlüssel und andere 
Werkzeuge. 

Angaben über die min. und max. 
Werkstückabmessungen müssen 
eingehalten werden.  

Späne und Werkstückteile nur bei 
stehender Maschine entfernen. 

Nicht auf der Maschine stehen. 

Arbeiten an der elektrischen 
Ausrüstung der Maschine dürfen nur 
durch eine Elektrofachkraft 
vorgenommen werden. 

Tauschen Sie ein beschädigtes 
Netzkabel sofort aus. 

Umrüst-, Einstell- und 
Reinigungsarbeiten nur im 
Maschinenstillstand und bei 
gezogenem Netzstecker vornehmen. 

Halten Sie mit ihren Fingern 
ausreichend Abstand zum rotierenden 
Bohrwerkzeug, beachten Sei dass das 
Werkstück oder Ihre Hände 
verrutschen können. 

Sichern Sie das Werkstück gegen 
Mitdrehen. 
Verwenden Sie Spannpratzen, einen 
Schraubstock oder eine 
Hilfsvorrichtung um das Werkstück zu 
fixieren. 
Halten Sie das Werkstück niemals mit 
den Händen allein. 

Wenn immer möglich stützen Sie das 
Werkstück an der Säule gegen 
Verdrehung ab. 
Falls das Werkstück dazu zu kurz ist 
oder der Tisch geschwenkt wurde 
klemmen Sie das Werkstück am Tisch 
fest.  
Verwenden Sie dazu die Tischnuten 
oder eine außen angesetzte 
Schraubzwinge. 

Den Schraubstock immer am Tisch 
festschrauben. 

Arbeiten Sie niemals freihändig (frei 
gehaltenes Werkstück ohne 
Abstützung am Tisch), außer bei 
Polierarbeiten. 

Überprüfen Sie die korrekte 
Befestigung des Bohrkopfes und des 
Bohrtisches bevor Sie mit der 
Maschine arbeiten. 

Führen Sie bei laufender Maschine 
keine Verstellungen am Bohrkopf und 
am Bohrtisch durch. 

Falls die Schwerpunktlage des 
Werkstückes außerhalb des Tisches 
liegt klemmen Sie es am Tisch fest 
oder stützen Sie es mit einem 
Rollbock ab. 

Verwenden Sie keine 
Drahtbürstwerkzeuge, Fräswerkzeuge, 
Kreisschneider und Schleifscheiben 
auf dieser Maschine. 

 

 

3.3 Restrisiken 

Auch bei vorschriftsmäßiger 
Benutzung der Maschine bestehen die 
nachfolgend aufgeführten Restrisiken. 

Verletzungsgefahr durch den 
rotierenden Bohrer. 



 

 

Gefährdung durch wegfliegende 
Werkstücke und Werkstückteile. 

Gefährdung durch Lärm und Staub. 
Unbedingt persönliche 
Schutzausrüstungen wie Augen-, 
Gehör- und Staubschutz tragen. 
Eine geeignete Absauganlage 
einsetzen! 

Gefährdung durch Strom, bei nicht 
ordnungsgemäßer Verkabelung. 

 

4.  Maschinenspezifikation 

4.1 Technische Daten 

Bohrkapazität in Stahl (St-37) 40mm 
Gewindekapazität  M20 

Ausladung 264mm 
Bohrhub 150mm 
Spindelaufnahme MK-4 
Säulendurchmesser 115mm 

Tischgröße 560 x 475 mm 
Tisch T-Nutgrösse 16mm 
Distanz Spindelnase-Tisch  600mm 
Distanz Spindelnase-Fuß 1130mm 

Drehzahlen  stufenlos 
Drehzahlbereich I 65 – 540 U/min 
Drehzahlbereich II 245 – 2000 U/min 

Automatischer Pinolenvorschub 
 0,05 / 0,1 / 0,2 mm/U 

Kühlmittelbehälter 8 Liter 
Kühlmittelpumpe 72 W 

Maschinenabmessung (LxBxH) 
 915x560x1970 mm 
Maschinengewicht  382 kg 

Netzanschluss 400V ~3L/PE  50Hz 
Abgabeleistung 1.5 kW (2 PS) S1 
Betriebsstrom 3,7 A 
Anschlussleitung (H07RN-F)4x1.5mm² 
Bauseitige Absicherung 10A 

 

4.2 Schallemission 

(Messunsicherheitsfaktor 4 dB) 

Schalldruckpegel 
( nach EN ISO 11202): 
Leerlauf LpA  69,6 dB(A) 
Bearbeitung LpA  79,0 dB(A) 

 

Die angegebenen Werte sind 
Emissionspegel und sind nicht 
notwendigerweise Pegel für sicheres 
Arbeiten.  
Sie sollen dem Anwender eine 
Abschätzung der Gefährdung und des 
Risikos ermöglichen. 

 

4.3 Lieferumfang 

16mm Schnellspannbohrfutter, B18 
Aufnahmedorn MK-4 / B18 
Bohrfutterschutz 
Tischkurbel (2x) 
Kühlmitteleinrichtung 
Auswurfkeil 
Bedienwerkzeug 
Montagezubehör 
Gebrauchsanleitung 
Ersatzteilliste 

 

4.4 Beschreibung der Maschine 

 

 

Fig 1 

 

A…...Motor 
B…..Elektro Schaltschrank 
C….Schaltgriff Vorgelege 
D….Bohr-Tiefenanschlag 
E….Feinvorschub-Feststellhebel 
F….Bohrvorschub Handgriffe 
G….Kühlmitteldüse 
H….Zahnstange 
I…..Kühlmittelpumpe 
J….Fuss mit Kühlmitteltank 
K….Tisch-Höhenkurbel 
L…..Tisch-Klemmung 
M….Arbeitstisch 
N….Bohrfutter 
O….Bohrfutterschutz 
P….Feinvorschub-Handrad 
Q….Gewinde-Tiefenanschlag 

 

 

Fig 2 

R….Spindel Aus-Taster 
S….Wahlschalter Bohren / Gewinde 
T….Spindel Umkehrtaste 
U….Digitale Drehzahlanzeige 
V….Drehzahl Wahlknopf  
W…Kühlmittel Ein / Aus Schalter 
X….Spindel Ein-Taster 
Y….Not-Aus Taster 

 

 

Fig 3 

Z….Bohrvorschub Schalthebel 

 

 

5.  Transport und Inbetriebnahme 

5.1. Transport und Aufstellung 

Die Maschine wird geschlossen auf 
Palette geliefert. 

Zum Transport verwenden Sie einen 
handelsüblichen Stapler oder 
Hubwagen. Sichern Sie die Maschine 
beim Transport gegen Umfallen. 

Die Maschine ist stark kopflastig, beim 
Transport besteht Kippgefahr! 

Die Aufstellung der Maschine sollte in 
geschlossenen Räumen erfolgen, 
werkstattübliche Bedingungen sind 
dabei ausreichend. 



 

 

Ein Abstand von 800mm zu einer 
rückwärtigen Wand darf nicht 
unterschritten werden (für Zugang zu 
Elektro-Schaltkasten). 

Die Aufstellfläche muss ausreichend 
eben und belastungsfähig sein. 

Die Maschine muss auf der 
Aufstellfläche festgeschraubt werden.  

Aus verpackungstechnischen Gründen 
ist die Maschine nicht komplett 
montiert. 

 

 

5.2 Montage 

Wenn Sie beim Auspacken einen 
Transportschaden feststellen, 
benachrichtigen Sie umgehend Ihren 
Händler, nehmen Sie das Gerät nicht 
in Betrieb. 

Entsorgen Sie die Verpackung bitte 
umweltgerecht. 

Entfernen Sie das Rostschutzfett mit 
Petroleum, Dieselöl oder einem milden 
Lösungsmittel. 
(Achtung: keine Lackverdünner oder 
ähnliches verwenden da sonst die 
Lackierung zerstört wird). 

Montieren Sie die Tisch-Höhenkurbel 
(M) und die Tisch-Klemmung (L). 

Montage der Maschine am Boden: 
Schrauben Sie die Maschine von der 
Palette ab. 

Verwenden Sie Hebegurte (AA, Fig 4)) 
um die Maschine von der Palette zu 
heben.  

 

Fig 4 

Achtung: 

Die Maschine ist schwer 382kg 

Achten Sie auf ausreichende 

Tragfähigkeit und einwandfreien 

Zustand der Hebezeuge. 

Treten Sie niemals unter 

schwebende Lasten. 

Setzen Sie die Maschine vorsichtig auf 
den Boden. 

Verwenden Sie 4 Ankerschrauben in 
ausreichender Größe und Länge. 

Verwenden Sie eine Wasserwaage 
um das Maschinenbett eben 
auszurichten. 
Ankerschrauben lösen oder 
festziehen, bei Bedarf unterlegen. 

Die Maschinengenauigkeit ist nur bei 
ebenem Maschinentisch gegeben. 

 

 

5.3 Elektrischer Anschluss 

Der kundenseitige Netzanschluss 
sowie die verwendeten 
Verlängerungsleitungen müssen den 
Vorschriften entsprechen.  

Die Netzspannung und Frequenz 
müssen mit den Leistungsschilddaten 
an der Maschine übereinstimmen. 

Die bauliche Absicherung muss dabei 
10A betragen. 

Verwenden Sie nur 
Anschlussleitungen mit 
Kennzeichnung H07RN-F 

Anschlüsse und Reparaturen der 
elektrischen Ausrüstung dürfen nur 
von einer Elektrofachkraft 
durchgeführt werden. 

ACHTUNG: 
- Bei falscher Drehrichtung ist der 
Phasenwender des CCE-Steckers 
gedrückt um 180° zu drehen. 

 

5.4 Erstschmierung 

Vor der Inbetriebnahme der Maschine 
sind alle Schmierstellen zu versorgen. 
Bei Nichtbeachtung sind erhebliche 
Schäden möglich! 
(Siehe Schmierung, Kapitel 8 ) 

Der Kühlmittelbehälter muss mit 
Kühlmittel gefüllt werden. 

 

5.5 Inbetriebnahme 

Prüfen Sie vor dem Starten der 

Maschine die korrekte 

Werkzeugaufspannung. 

Mit dem grünen Ein-Taster (X, Fig 5) 
kann die Maschine gestartet werden. 

Mit dem roten Aus-Taster (R) kann die 
Maschine stillgesetzt werden. 

 

Fig 5 

Der Not-Aus Taster (Y) stoppt alle 
Maschinenfunktionen. 

Achtung:  
Die Maschine bleibt unter Spannung. 

Entriegeln Sie den Not-Aus Taster 
durch Drehung im Uhrzeigersinn. 

Der Drehzahl-Wahlknopf (V) steuert 
die Geschwindigkeit. 

Die Digitale Drehzahlanzeige (U) zeigt 
die Spindeldrehzahl an. 

 

6.  Betrieb der Maschine 

Stellen Sie die Tischhöhe und den 
Bohrtiefenanschlag so ein dass Sie 
nicht in den Bohrtisch oder 
Schraubstock bohren. 

Sichern Sie das Werkstück gegen 
Mitnahme durch den Bohrer. Klemmen 
Sie das Werkstück am Tisch fest oder 
setzen Sie einen Schraubstock ein. 

Die T-Nuten im Arbeitstisch haben das 
Maß von 16mm 

Wählen Sie die Bohrvorschubskraft so 
dass der Bohrer zügig bohrt. 
Ein zu geringer Bohrvorschub führt zu 
vorzeitigem Bohrerverschleiß und 
Brandstellen am Werkstück, ein zu 
hoher Bohrvorschub kann den Motor 
stoppen oder den Bohrer brechen. 

Drehzahlempfehlung für einen 

10mm HSS Bohrer. 



 

 

Holz: 2000 U/min 

Kunststoff: 1500 U/min 

Aluminium: 1500 U/min 

Messing: 1500 U/min 

Grauguss:  1000 U/min 

Stahl (C15):  800 U/min 

Stahl (C45):  600 U/min 

Rostfreier Stahl:   300 U/min 

Allgemein ausgedrückt: 
Im Verhältnis je kleiner der 
Bohrerdurchmesser, desto höher die 
Drehzahl. 

Holz braucht höhere Drehzahlen als 
Metall.  
Metall wird mit niedrigen Drehzahlen 
gebohrt, erforderlichenfalls wird auch 
mit Schneidöl geschmiert. 

 

Achtung: 
Halten Sie mit ihren Fingern 
ausreichend Abstand zum rotierenden 
Bohrwerkzeug, beachten Sei dass das 
Werkstück oder Ihre Hände 
verrutschen können. 

Späne und Werkstückteile nur bei 
stehender Maschine entfernen. 

Arbeiten Sie nie bei geöffnetem 
Bohrfutterschutz oder Riemenschutz. 

Den Schraubstock immer am Tisch 
festschrauben. 

Arbeiten Sie niemals freihändig (frei 
gehaltenes Werkstück ohne 
Abstützung am Tisch), außer bei 
Polierarbeiten. 

Lange Werkstücke durch Rollenböcke 
abstützen. 

Verwenden Sie keine 
Drahtbürstwerkzeuge, Fräswerkzeuge, 
Kreisschneider oder Schleifscheiben 
auf dieser Maschine. 

Niemals Magnesium zerspanen- 
Hohe Feuergefahr! 

Führen Sie Mess- und Einstellarbeiten 
nur bei Maschinenstillstand durch. 

Bei Gefahr die Not-Aus Taste 

drücken. 

 

Ausserbetriebsetzung: 
Wenn die Bohrmaschine längere Zeit 
nicht verwendet wird den Netzstecker 
ziehen, blanke Flächen ausreichend 
konservieren. 

 

6.1 Manueller Pinolenvorschub 

Schalthebel für automatischen 
Vorschub (Z, Fig 3) auf Position "0" 
stellen. 

Den Feststellhebel (E, Fig 6) 
festziehen. 

 
Fig 6 

Die Klemmhebel (D) der 
Bohrtiefenskala lösen. 

Den Bohrtiefenanschlag (Q) auf die 
gewünschte Tiefe einstellen. 

 

6.2 Pinolen Feinvorschub 

Schalthebel für automatischen 
Vorschub (Z, Fig 3) auf Position "0" 
stellen. 
Den Bohrtiefenanschlag (Q, Fig 7) 
ganz nach oben stellen. 

 

Fig 7 

Den Feststellhebel (E, Fig 7) lösen. 
Die Pinole absenken, bis der Bohrer 
das Werkstück berührt.  

Die Bohrtiefenskala auf die 
gewünschte Bohrtiefe einstellen und 
den Klemmhebel (D) festziehen. 

Den Vorschubmechanismus 
einkuppeln indem Sie die 
Bohrvorschubhebel (F) nach Außen 
drücken. 

Die Maschine starten. 

Den Vorschub mittels Drehen des 
Handrads (P) vornehmen. 

Beim erreichen der gewünschten Tiefe 
löst sich der Vorschub und die Pinole 
fährt in die Ausgangstellung zurück. 

 

6.3 Autom. Pinolenvorschub 
Stellen Sie den gewünschten 
Bohrvorschub ein (Z, Fig 8). 

 

Fig 8 

Den Feststellhebel (E, Fig 9) lösen. 

 
Den Bohrtiefenanschlag (Q, Fig 9) 
ganz nach oben stellen. 

 

 

Fig 9 

Die Pinole absenken, bis der Bohrer 
das Werkstück berührt.  

Die Bohrtiefenskala auf die 
gewünschte Bohrtiefe einstellen und 
den Klemmhebel (D) festziehen. 

Die Maschine starten. 

Den Pinolenvorschub starten indem 
Sie die Bohrvorschubhebel (F, Fig 7) 
nach Außen drücken. 

Beim erreichen der gewünschten Tiefe 
löst sich der Vorschub und die Pinole 
fährt in die Ausgangstellung zurück. 



 

 

ACHTUNG: 
Nicht über den max. Pinolenhub 
bohren. 

Bei längerem Nichtgebrauch das 
Vorschubgetriebe auskuppeln. 
Schalthebel (Z, Fig 8) auf Position "0" 
stellen. 

Richtwerte für Bohrvorschub: 

Die Vorschubgeschwindigkeit richtet 
sich nach dem Bohrerdurchmesser 
und dem Material des Werkstückes. 

Je grösser der Bohrer, je härter das 
Werstück umso niedriger der 
Vorschub und die Spindeldrehzahl. 

HSS-Bohrer in Stahl (C15) 

 

Fig 10 

6.4 Gewindeschneiden 
Zum Gewindeschneiden muss die 
Spindeldrehzahl unter 150 U/ min 
liegen. 

Die Maschine muss wie folgt 
eingestellt sein. 

 

Fig 11 

1) Den Schalthebel für automatischen 
Vorschub (Z, Fig 3) auf Position "0". 

 
 

2) Den Wahlschalter (S, Fig 2) auf die 
Position " Gewindeschneiden" 

 

3) Die Klemmhebel (D, Fig 11) der 
Bohrtiefenskala lösen. 

 

4) Den Feststellgriff für manuellen 
Vorschub (E, Fig 11) feststziehen. 

 

5) Den Tiefenanschlag (Q) auf die 
gewünschte Gewindetiefe einstellen. 

 

Die Spindel reversiert automatisch auf 
dieser Höhe. 

 

7.  Rüst- und Einstellarbeiten 

Allgemeine Hinweise 
Vor Rüst- und Einstellarbeiten muss 
die Maschine gegen Inbetriebnahme 
gesichert werden.  

Drücken Sie die Not-Aus Taste, 

Netzstecker ziehen! 

 

7.1 Bohrfutterwechsel 

Die Stromzufuhr trennen. 
Drücken Sie die Not-Aus Taste! 

Die Bohrpinole absenken. 

Die Pinole in der abgesenkten Position 
mit dem gelieferten Steckstift (A, Fig 
12) sichern. 



 

 

 

Fig 12 

Drehen Sie die Spindel bis die 
radialen Schlitze von Spindel und 
Pinole miteinander fluchten. 

Stecken Sie den Auswurfkeil  in den 
Schlitz und hämmern Sie leicht. 

Wir empfehlen die Verwendung des 
Kegeldorn-Austreibers (Fig 13). 
JET Artikel Nummer: 10002086  

 

Fig 13 

Sichern Sie das herabfallende 
Bohrfutter von Hand oder durch einen 
geschützten Bohrtisch. 

 

7.2 Drehzahlwechsel 

Zwei verschiedene 
Geschwindigkeitsbereiche können am 
Vorgelege ( C, Fig 1) eingestellt 
werden. 

 

Der Drehzahl-Wahlknopf (V, Fig 2) 
steuert stufenlos die Geschwindigkeit. 

Die Digitale Drehzahlanzeige (U) zeigt 
die Spindeldrehzahl an. 

 

 

7.3  Vorschub-Überlastschutz 

Wenn die Maschine beim Betrieb mit 
automatischem Vorschub überlastet 
wird, kommt die Ueberlastkupplung 
zum Einsatz. 

Der Vorschub setzt bei laufender 
Spindel aus, es fallen die 
Vorschubhebel und Pinole 
automatisch in die Ausgangsstellung 
zurück. 

Ist dies der Fall, die Maschine sofort 
abstellen. 

Ueberprüfen Sie das Werkzeug 
(Schärfe) und die 
Maschineneinstellungen. 

Einstellung: 
Die Überlstkupplung wurde ab Werk 
genau eingestellt, und darf nur von 
fachkundigem Servicepersonal 
nachgestellt werden. 

Wenn trotz korrekten Einstellungen 
und geschärftem Werkzeug die 
Ueberlastkupplung der Maschine 
anspricht, kann diese wie folgt 
eingestellt werden. 

Die Abdeckung (Overload Protection) 
demontieren. 

Die Mutter 1/4 Umdrehung im 
Uhrzeigersinn drehen (Fig 14).  

 

Fig 14 

Die Maschine mittels "Bohren" testen.  

Bei Bedarf diese Einstellung nochmals 
wiederholen. 

Die Abdeckung wieder montieren. 

ACHTUNG: 
Zu hartes Einstellen der Kupplung 
kann zu Schäden am Getriebe führen! 

 

 

8.  Wartung und Inspektion 

Allgemeine Hinweise 

Vor Wartungs- Reinigungs- und 

Reparaturarbeiten muss die 

Maschine vom Netz getrennt 

werden. Netzstecker ziehen! 

Reinigen Sie die Maschine in 
regelmäßigen Zeitabständen. 

Beschädigte Sicherheitseinrichtungen 
sofort ersetzen. 

Anschlüsse und Reparaturen der 
elektrischen Ausrüstung dürfen nur 
von einer Elektrofachkraft 
durchgeführt werden. 

Ölwechsel: 
Wechseln Sie das Öl nach dem ersten 
Betriebsmonat. 

Getriebeöl (SAE 90) 

Getriebe völlig entleeren und füllen Sie 
mit neuem Öl auf. 

Von nun an wechseln Sie das Öl 
jährlich (bzw. alle 700 
Betriebsstunden). 

Schmierung wöchentlich: 
Schmieren Sie wöchentlich mit etwas 
Fett. 
-Spindel-Pinolenverzahnung 
-Säule-Zahnstange 

Kühlmitteleinrichtung: 
Füllen Sie 8 Liter Kühlemulsion in den 
Kühlmittelbehälter (Z, Fig 15). 

 

Fig 15 



 

 

Beachten Sie die Hinweise des 
Kühlmittelherstellers bezüglich 
Anwendung, Wartung und 
Entsorgung. 
 

9.  Störungsabhilfe 

 Motor startet nicht 
*Kein Strom- 
Netzsicherung prüfen. 

*Motor, Schalter oder Kabel defekt- 
Elektrofachkraft kontaktieren. 

*Fehler am Frequenzumformer- 
siehe Kapitel 9.1 

 

 Bohrfutter löst sich  
*Schmutz oder Fett am Kegeldorn- 
Kontaktflächen an Spindel und 
Bohrfutter müssen fettfrei sein. 

 Maschine vibriert 
*Spindelpinole ist trocken- 
Spindelpinole fetten. 

*Bohrer verschlissen- 
Bohrer schärfen.  

 Bohrer glüht aus 
*falsche Drehzahl gewählt- 
Drehzahl reduzieren. 

*Bohrer mit Spänen verstopft- 
Bohrrückzug öfter vornehmen. 

*Bohrer verschlissen- 
Bohrer schärfen.  

*Bohrvorschub zu gering- 
Vorschub erhöhen. 

 Bohrloch verläuft 
*Bohrer asymmetrisch geschliffen- 
Bohrer korrekt schärfen 

*Bohrlochanfang versetzt- 
Zentrierbohrer einsetzen. 

*Bohrer verbogen- 
Neuen Bohrer einsetzen. 

*Bohrer nicht korrekt gespannt- 
Bohrer erneut einspannen. 

 

9.1  Frequenzumformer 
Anschlüsse und Reparaturen am 
Frequenzumformer dürfen nur von 
einer Elektrofachkraft durchgeführt 
werden. 

Die folgenden Punkte sind bei 
Reparatur zu beachten. 

1) Die elektrische Stromzufuhr 
trennen. 

2) Elektronische Bauteile sind sehr 
empfindlich. Es ist darauf zu achten, 
dass Montage oder Demontage nicht 
mit blosser Hand oder mit 
unnisoliertem Werkzeug erfolgen. 

3) Der Zwischenkreis-Kondensator 
bleibt auch bei ausgeschalteter 
Maschine unter Spannung. 
Vergewissern sie sich, dass die LED-
Anzeigen ganz erloschen sind. 

4) Vermeiden sie elektostatische 
Aufladung. Erden Sie die Inverter 
Grundplatte. 

5) Verbinden Sie den Netzstrom (AC) 
niemals direkt mit den 
Motorausgängen (U/V/W). 

6) Der Frequenzumformer ist mit 
einem Diagnoseprogramm 
ausgestattet. 
Entdeckt die Maschine einen Fehler, 
stoppt sie automatisch und die 
Fehlermeldung erscheint auf der LED 
Anzeige. 

Fehlermeldungen: 

 o.H. 
* Frequenzumformer überhitzt- 
Ventilationsschlitze und Kühlkörper 
auf Verschmutzung prüfen 

 o.L / o.L. I / o.L.2 
* Motor wurde überlastet.- 
Motorbelastung reduzieren. 

 

 O.C. / o.c.A. / o.c.n. / o.c.d. 
* abnormaler Stromanstieg- 
Die Verdrahtung zum Motor auf 
Isolationsfehler prüfen. 

 c.F.I / c.F.2 / c.F.3 
* Frequenzumformer interner Fehler- 
Die Maschine ausschalten und neu 
starten. 

 C.F.F.  
* Sicherungsfehler, Erdungsfehler- 
Stromversorgung, Sicherungen und 
Erdung überprüfen. 
Die Maschine ausschalten und neu 
starten. 

 

10. Umweltschutz 

Schützen Sie die Umwelt! 

Ihr Gerät enthält mehrere 
unterschiedliche, wieder verwertbare 
Werkstoffe. 
Bitte entsorgen Sie es nur an einer 
spezialisierten Entsorgungsstelle. 

 

11. Lieferbares Zubehör 

Siehe die JET-Preisliste. 


