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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Stainless steel gauge 2.5 mm 4-3. Wrench 8-5. Die
(3/32") 5-1. Cutting edge 9-1. Grind/sharpen; 0.3 - 0.4 mm
1-2. Mild steel gauge 3.2 mm (1/8") 5-2. Punch (1/64")
2-1. Switch trigger 5-3. Groove 9-2. Remove dull portion
2-2. Lock button 5-4. Punch holder 10-1. 3.5-4.0 mm (1/8" - 5/32")
3-1. Wrench 5-5. Pin 10-2. Die
3-2. Lock nut 8-1. Screw 10-3. Washer
3-3. Die holder 8-2. Hex wrench 11-1. Limit mark
4-1. Punch 8-3. Washer 12-1. Screwdriver
4-2. Screw 8-4. Insert washer in between 12-2. Brush holder cap
SPECIFICATIONS
Model JN3201
Steel up to 400 N/mm? 32mm/10ga
) - Steel up to 600 N/mm? 25mm/13 ga
Max. cutting capacities 5
Steel up to 800 N/mm 1.0mm/20ga
Aluminum up to 200 N/mm? 35mm/10ga
. . . Outside edge 128 mm
Min. cutting radius
Inside edge 120 mm
Strokes per minute (min™) 1,300
Overall length 225 mm
Net weight 3.4 kg
Safety class B

« Due to our continuing program of research and development, the specifications herein are subject to change without notice.

« Specifications may differ from country to country.
« Weight according to EPTA-Procedure 01/2003

ENE037-1
Intended use
The tool is intended for cutting sheet steel and stainless

sheet steel.
ENF002-2

Power supply

The tool should be connected only to a power supply of
the same voltage as indicated on the nameplate, and
can only be operated on single-phase AC supply. They
are double-insulated and can, therefore, also be used

from sockets without earth wire.
ENG905-1

Noise
The typical A-weighted
according to EN60745:

noise level determined

Sound pressure level (Lya) : 81 dB(A)
Sound power level (Lwa) : 92 dB(A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Wear ear protection

ENG900-1
Vibration
The vibration total value (tri-axial vector sum)
determined according to EN60745:

Work mode : cutting sheet metal

Vibration emission (a) : 10.0 m/s?

Uncertainty (K) : 1.5 m/s?

ENG901-1

The declared vibration emission value has been
measured in accordance with the standard test
method and may be used for comparing one tool
with another.

The declared vibration emission value may also be
used in a preliminary assessment of exposure.

/AWARNING:

The vibration emission during actual use of the
power tool can differ from the declared emission
value depending on the ways in which the tool is
used.

Be sure to identify safety measures to protect the
operator that are based on an estimation of
exposure in the actual conditions of use (taking
account of all parts of the operating cycle such as
the times when the tool is switched off and when it



is running idle in addition to the trigger time).

ENH101-16
For European countries only

EC Declaration of Conformity

We Makita Corporation as the responsible

manufacturer declare that the following Makita
machine(s):
Designation of Machine:
Nibbler
Model No./ Type: JN3201
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

General Power Tool Safety
Warnings

/\ WARNING Read all safety warnings and all
instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire and/or
serious injury.

Save all warnings and instructions for

future reference.
GEB028-2

NIBBLER SAFETY WARNINGS

1. Hold the tool firmly.

2. Secure the workpiece firmly.

3. Keep hands away from moving parts.

4 Edges and chips of the workpiece are sharp.
Wear gloves. It is also recommended that you
put on thickly bottomed shoes to prevent
injury.

5. Do not put the tool on the chips of the
workpiece. Otherwise it can cause damage
and trouble on the tool.

6. Do not leave the tool running. Operate the tool
only when hand-held.

7. Always be sure you have a firm footing.

Be sure no one is below when using the tool
in high locations.

8. Do not touch the punch, die or the workpiece
immediately after operation; they may be
extremely hot and could burn your skin.

9. Avoid cutting electrical wires. It can cause
serious accident by electric shock.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

AWARNING:

DO NOT let comfort or familiarity with product
(gained from repeated use) replace strict adherence
to safety rules for the subject product. MISUSE or
failure to follow the safety rules stated in this
instruction manual may cause serious personal
injury.



FUNCTIONAL DESCRIPTION

A\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function
on the tool.
Permissible cutting thickness
Fig.1
The thickness of material to be cut depends upon the
tensile strength of the material itself. The groove on the
die holder acts as a thickness gauge for allowable
cutting thickness. Do not attempt to cut any material
which will not fit into this groove.

Max.cutting capacities mm ga
Steel up to 400 N/mm? 3.2 10
Steel up to 600 N/mm? 2.5 13
Steel up to 800 N/mm? 1.0 20
Aluminum up to 200 N/mm? 3.5 10

Switch action

Fig.2

/\CAUTION:

- Before plugging in the tool, always check to see
that the switch trigger actuates properly and
returns to the "OFF" position when released.
Switch can be locked in "ON" position for ease of
operator comfort during extended use. Apply
caution when locking tool in "ON" position and
maintain firm grasp on tool.

To start the tool, simply pull the switch trigger. Release
the switch trigger to stop.

For continuous operation, pull the switch trigger and

then push in the lock button.
To stop the tool from the locked position, pull the switch
trigger fully, then release it.

ASSEMBLY

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before carrying out any work on the
tool.

Punch replacement

Fig.3

Fit the wrench provided onto the lock nut and tap the
handle lightly with a hammer to loosen the lock nut.
Take off the die holder and use a wrench to remove the
screw. Then remove the punch.

Fig.4

To install the punch, insert it into the punch holder with
its cutting edge facing forward so that the pin in the
punch holder fits into the groove in the punch. Install the
screw and lock nut. Then tighten them securely.

NOTE:
When installing the screw and lock nut, be sure to
tighten securely. If they become loose during
operation, the tool may break down.

Fig.5

OPERATION

/\CAUTION:
Hold the tool firmly with one hand on the main
handle when performing the tool.

Pre-lubrication

Coat the cutting line with machine oil to increase the
punch and die service life. This is particularly important
when cutting aluminum.

Cutting method

Fig.6

Smooth cutting is achieved by holding the tool upright
and applying gentle pressure in the cutting direction.
Apply tool oil to the punch about every 10 meters of mild
steel or stainless steel to be cut. Light oil or kerosene
should be used to keep an aluminum lubricated
continuously. Failure to lubricate aluminum in the cut will
cause chips to adhere to the tool, dulling the die and
punch and increasing load on the motor.

Cutouts
Fig.7

Cutouts can be done by first opening a round hole of
about 42 mm diameter or more in the material.

Cutting stainless steel

Fig.8

There is more vibration when cutting stainless steel than
mild steel. Less vibration and better cutting is possible
by adding another washer (standard equipment)
beneath the die.

Use the hex wrench provided to remove the two screws
and insert the washer below the die. Replace screws
and tighten securely.

MAINTENANCE

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.
Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or the
like. Discoloration, deformation or cracks may result.
The tool and its air vents have to be kept clean.
Regularly clean the tool's air vents or whenever the
vents start to become obstructed.



Punch & die service life

Replace or sharpen punch and die after cutting the
lengths indicated in the accompanying table. Their life,
of course, depends upon the thickness of materials cut
and lubrication conditions.

| Punch ‘
Die |

Replace after 150 m of 3.2 mm steel sheet |
Sharpen after 300 m of 3.2 mm steel sheet |

When cutting is poor even after replacing the punch,
sharpen the die. Grind down the dull edge shown in the
figure using a grinder. After rough-grinding the dull
portion, finish with a dressing stone. Stock removal
should be about 0.3 to 0.4 mm.

Fig.9

When installing ground die, a clearance of 3.5 to 4.0
mm should be obtained by attaching one or two of the
washer provided, as shown in the figure. Failure to have
the proper clearance will result in vibration during
cutting.

Fig.10

/\CAUTION:
Secure installing screws carefully when installing.
A loose screw can cause tool breakage during
operation.

NOTE:
The die can be sharpened two times. After two
sharpenings, it should be replaced with new one.

Replacing carbon brushes

Fig.11

Remove and check the carbon brushes regularly.
Replace when they wear down to the limit mark. Keep
the carbon brushes clean and free to slip in the holders.
Both carbon brushes should be replaced at the same
time. Use only identical carbon brushes.

Fig.12

Use a screwdriver to remove the brush holder caps.
Take out the worn carbon brushes, insert the new ones
and secure the brush holder caps.

To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs,
any other maintenance or adjustment should be
performed by Makita Authorized Service Centers,
always using Makita replacement parts.

OPTIONAL ACCESSORIES
/A\CAUTION:
These accessories or attachments are

recommended for use with your Makita tool
specified in this manual. The use of any other
accessories or attachments might present a risk of
injury to persons. Only use accessory or
attachment for its stated purpose.

If you need any assistance for more details regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.
Die
Punch
Hex wrench
Wrench 50
Die height adjustment washer

NOTE:
Some items in the list may be included in the tool
package as standard accessories. They may differ
from country to country.



YKPAIHCBKA (OpwuriHanbHi iHcTpykuii)

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

1-1. Kanibp ans Hepxasitouoi ctani 4-3. Kntoy 9-1. LLinichyBaHHs/3aTONyBaHHS;
2,5 mMm (3/32") 5-1. Pixy4a kpomka 0,3-0,4 mm (1/64")
1-2. Kanibp gns m'akoi ctani 5-2. MpobiHnk 9-2. 3HiMiTb Tyny YacTuHy
3,2 mm (1/8") 5-3.Ma3 10-1. 3,5-4,0 mm (1/8" - 5/32")
2-1. KHorka BuMMKaya 5-4. Tpumau npobiiHnka 10-2. MNnawwuka
2-2. ikcatop 5-5. Wtndpt 10-3. Waitba
3-1. Koy 8-1. I'BuHT 11-1. ObmexyBanbHa BigmiTKa
3-2. KoHtpraiika 8-2. lWecTurpaHHWi kntoy 12-1. BukpyTka
3-3. Tpumay nnatukn 8-3. LLlanba 12-2. KoBnavok LwitkoTpumaya
4-1. MpoBiitHnk 8-4. BcrasTe wwaiiby B NpoMixok
4-2. TBUHT 8-5. Mnawka

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKH

Mogenb

JN3201

Cranb 0 400 H/mm?

3,2 mm / 10 kanibp

Cranb ao 600 Himm?

2,5 Mm / 13 kani6p

Makc. pixy4a CpOMOXHICTb 5
Cranb go 800 H/mm

1,0 mm / 20 kani6p

AniomiHiit 10 200 H/mm?

3,5 Mm / 10 kani6p

X . . 30BHILLHSA KpOMKa 128 mm
MiH. pagiyc pisaHHs -
BHyTpilwHs kpomka 120 mm
LLiBnakicTe naHutora 3a XBUnmHy (x&") 1300
3aranbHa goBXuHa 225 mm
Yucra Bara 3,4 kr
Knac 6esneku (S]]

* Yepes Te, WO MV He NPUMUHAEMO NPOrpamm AOCTIAKEHD | PO3BUTKY, HABEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTEPUCTUKN MOXYTb ByTW 3MiHEHI

6e3 nonepekKeHHs.
* Y pisHKX KpaiHax TEXHIYHI XapakTepUCTUKN MOXYTb ByTH Pi3HUMU.
« Bara BignosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE037-1
Mpu3HayeHHA
IHCTPYMEHT Npu3Ha4YeHo Ans pisaHHs NMMCTOBOI cTani Ta

HepKaB.ito4oi MMCTOBOI CTani.
ENF002-2

[>xepeno XuBNeHHsA

IHCTPYMEHT MOXHa nigknoyaTm nuwe [0 Axepena
XUBMEHHS, WO Mae Hanpyry, 3asHadeHy B Tabnuuui i3
3aBOACLKMMMW  XapaKkTepucTukamn, i BiH  MoOxe
npautoBatu nuiie Bif ogHodasHoro axepena 3mMiHHOrO
cTpyMmy. BiH Mae noaBiviHy i30NnsLito, a OTXXe MOXe Takox

niaknoyaTes Jo po3eTok 6e3 ApOoTy 3a3eMIEHHS.
ENG905-1

Lym
PiBeHb wWwymy 3a wkanow A y TUNOBOMY BWKOHaHHI,
BU3Ha4YeHu BignosiaHo go EN60745:

PiBeHb 3ByKoBOro Tucky (Loa): 81 AB(A)
PiBeHb akycTuuHOi noTyxHoCTi (Lwa): 92 AB(A)
Moxunbka (K) : 3 AB(A)

KopucTyittecs 3aco6amm 3axucTy cnyxy

ENG900-1
Bi6pauis

3aranbHa BenuumnHa BiOpauii (Cyma TpbOX BEKTOPIB)
BM3Ha4eHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum poboTtu: pisaHHSA NUCTOBOro MeTany
Bi6pauisi (an) : 10,0 m/c?
Moxubka (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
3asBrneHe 3HayeHHs Bibpauii Gyno BuUMipsiHO Y
BiAMNOBIAHOCTI oo cTaHgapTHUX MeToAiB

TECTYBaHHS Ta MOXe BUKOPWUCTOBYBATUCA ANS
NOPIBHAHHSA OAHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.
3asBneHe 3HayeHHs BibGpauii Moxe
BMKOPUCTOBYBATUCS ANA  MonepeaHboi
BMNAMBY.

TaKoX
OLjiHKMN

A\VYBArA:

- 3anexHo Bi yMOB BMKOPUCTaHHS BibpaLis nig yac
dakTU4HOI po6oTtu iHCTpymeHTa MoXe
BiJpPI3HATUCSA Bif 3asiBNEHOr0 3Ha4YeHHs BibpaLii.
3abesneute HanexHi 3anobikHi 3axoau AnA
3axucTy onepaTopa, Wo BiaAnoBiaaTMMyTb yMOBaM
BMKOPUCTaHHS iHCTpyMeHTa (cnig 6patn go yearu



BCi cknagoBi pobovoro uukiy, Taki sk 4ac, Konu
{HCTPYMEHT BWMMKHEHO Ta KOMWM BiH MNOYMHae
npawtoBaT! Ha XONMOCTOMY XOAi Mif Yac 3arnycky).

ENH101-16
Tinbku ana kpaiH €sponu

[Oeknapauis npo BianoBiAgHICTbL cTaHAapTam
eC
Hawa KOMNaHis, Makita Corporation, AK
BiANOBiAanbHMA BUPOGHUK, Haronowye Ha TOMy, Lo
o6nagHaHHa Makita:
Mo3HayeHHs obnagHaHHs:
Hoxwui no metany
Ne mogeni/ Tun: JN3201
€ cepiH1UM BUPOGHULITBOM Ta
BianoBipae Takum €Bponencbkum fiupekTuBam:
2006/42/EC
Ta BupoGneHi y BiANOBIOHOCTI 4O Takux CTaHAapTiB Ta
CTaH4apTM30BaHWX AOKYMEHTIB:
EN60745
TexHiYHa JOKYMeHTaLis BeaeTbCs:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Axrnis

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
OvpekTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, AMOHIA

GEA010-1

3acTepexxeHHSA CTOCOBHO TEXHiKU
6e3nekn npu poboTi 3

efieKTponpunagamm

A YBATA! T[pouuTtanTe Yyci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekn Ta BCi iHCTpPyKUii.
HepoTpumaHHa faHux 3acTepexeHb Ta  iHCTPYKUin

MOXeE NPU3BECTU [0 YPaXKEHHSI CTPYMOM Ta BUHUKHEHHS!
noxexi Ta/abo ceprnosHunx Tpasm.

36epexiTb yci iHCTPYKUii 3 TexHiku
6e3nekun Ta ekcnyartauii Ha MaMbyTHe.

GEB028-2

NONEPEMAXXEHHA MNPO
HEOBXIAHY OBEPEXHICTb NiA
YAC POBOTU 3 BUPYBHUMMU
HOXUUAMU

1. MiyHo TpMMaWnTe iHCTPYMEHT.

2 Cnip MiyHo 3akpinnioBaTu gertanb.

3. Tpwumai pyku Ha BiacTaHi Big pyXOMUX YacTUH.

4 Kpai Ta cTtpyxka petani ayxe roctpi. Cnig
oaAsAratM pykaBuui. TakoX peKoMeHAOBaHO
oAsraTv YepeBUKU 3 TOBCTOKO MiAOLWBOO, W06
YHUKHYTU TpaBM.

5. He knapiTb iHCTPyMeHT Ha CTPYyXKy Aetani. B
NPOTUNEXHOMY BUMAAKY Lie MOXe Npu3BecTn

Ao MOLUKOAKEHHSA abo HecnpaBHOCTI
iHCTPYMEHTY.
6. He 3anuwanTe IHCTPYMEHT npaLloYUM.

MpautoinTe 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKW ToAi, KOnNun
TpUMaeTe ioro B pykax.

7. 3aBxAu MaiTe TBepAay onopy.

Mpun BWUKOHaHHi BUCOTHUX poGiT
nepekoHamnTecs, Wo nia Bamu Hikoro Hemae.

8. He Topkantecb 3y6una, nnawku ab6o getani
oapa3y nicns pisaHHA, BOHM MOXYyTb OyTun
AYXe rapsuyMmm Ta NpM3BecTy A0 ONiKy LUKipW.

9. Cnia yHUKaTU pi3aHHA eNneKTPUYHOI NPOBOAKM.

Lle Moxe cCNpUYMHUTM [0 Cepho3HOro
NOpaHeHHA BiA ypaXeHHA eneKTPUYHUM
CTPYMOM.
3BEPIFTAUTE LIl BKA3IBKMW.
A\YBATA:

HIKONKW HE CHNI4 BtpayaTv nunbHOCTI Ta
po3cnabnioBaTUcs Nig Yac KOPUCTYBAHHA BUPOGOM
(wo npuxoaUTb MPU 4YacTOMy BUKOPUCTAHHI); cnig
3aBXAW CTPOro AOTpUMyBaTUCSi NpaBun 6Gesneku
nif  4Yac  BMKOPUCTaHHA  LbOrO  MPUCTPOIO.
HEHANEXXHE BUKOPUCTAHHSA a6o HepoTpMMaHHSA
npaBun 6e3neku, BUKNAAEHUX B LibOMY AOKYMEHTI,
MoXe NPU3BeCTU A0 CePNO3HUX TPaBM.



IHCTPYKLUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:

- [Mepen perynioBaHHAM Ta NepeBIpPKOK CNPaBHOCTI
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHamTecs B TOMy, WO BiH
BUMKHEHWUI Ta BiAKMIOYEHU Big Mepexi.

[o3BoneHa TOBLYMHA pi3aHHA

Fig.1

ToBwWMHA MaTepiany, Wo pKeTbCs, 3anexuTb Bif WOro

MiUHOCTi Ha po3puB. [las Ha TpumayeBi nnawkuv €

kaniépoMm [03BOMEHOI TOBLUMHM pi3aHHs. 3abopoHeHo

pisaTn marepian, SkuiA MO TOBLUMHI HE BXOAMTb B LW
nas.

MakcrmanbHa pixyya CnpoMOXHICTb MM kaniop
Cranb o 400 H/mMm? 3,2 10
Cranb o 600 H/mMm? 2,5 13
Cranb go 800 H/Mm? 1,0 20

Arnominin go 200 H/mm? 3,5 10

Lis BuMukaua.
Fig.2
/\OBEPEXHO:

. [llepea BMMKaHHAM iHCTPYMEHTY y Mepexy
060B'A3kOBO MEPEBIPTE, YU KHOMKa BMMMKaya
HOpPManbHO cnpaupoBYe | Nicna  BiAMycKaHHA
NOBEPTAETLCA B MOMOXEHHA "BUMKHEHO".

. Mepemukay moxe OyTm  3abnokoBaHuii B
yBIMKHEHOMY NOMNOXEHHi ans 3pYYHOCTI
onepaTtopa MNpPOTSAroM TPUBANoro BUKOPUCTAHHS.
Brokytoun iHCTPYMEHT B YBIMKHEHOMY MOMOXEHHI
cnig 6yt 06epeXxHNUM i MiLLHO TPMMaTK IHCTPYMEHT.

o6 BKNIOUUTU IHCTPYMEHT, NPOCTO HATUCHITb KHOMKY
BMMMKaya. LLlo6 3ynnHWTM - BigNyCTiTb KHOMKY BUMMKaYa.
[ina poBroTpuBanoi po6oTW HAaTUCHITL KHOMKY BUMMKaYa,
nicns YOoro HaTUCHITb KHOMKY dpikcaTtopa.

LLlo6 3ynMHUTM IHCTPYMEHT i3 3achikCOBaHUM BUMUKaYeEM,
HaTUCHITb KHOMKY BUMMKa4a A0 KiHUS i BiAnycCTiTb ii.

KOMMJEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:
. I'Iepe,q TIM, 4K 3alHATUCH KOMMNJEKTYBaHHAM
{HCTPYMEHTY, nepeKkoHamTecs B TOMY, WO BiH

BMMKHEHWIA Ta BiAKIMIOYEHWUIA Big Mepexi.
3amiHa npob6inHuka
Fig.3
BcTaHOBITL KkNnioY, WO [OAAETbCS Ha KOHTprawky Ta
3nerka nocTykawTe MO WOro pyyui MOMOTKOM, LWo6
nocnabuTt KOHTpravky. 3HiMiTb TpMmad nnawku Ta

BWUIBWHTITb FBUHT 3a AOMOMOrol0 kntoya. MoTiM 3HIMITb
npobGiHKK.

Fig.4

[Ona  BCTaHOBNEHHs npobiiHMKa cnig  BCTaBUTK
npobGiNHUK B TpUMay TakMMm YMHOM, LOO 1oro pixyda
Kkpomka 6Oyna HanpaeneHa Breped, a LWNUMbka B
TpMMayeBi 3anwna B na3 Ha npobiliHuKy. BcTaHoBiTe
rBMHT Ta KOHTpramky. MoTiM MiLHO 3aTArHiTh iX.

ANPUMITKA:

. Mig yac BCTAHOBNEHHS BUHTA Ta KOHTPramku cnig
nepesipnTH, WOG6 BOHWM Gynu HadiiHO 3aTArHyTI.
Akwo BoHM nocnabnatbes nig 4Yac pobotu, To
IHCTPYMEHT MOXe 3ramaTuchb.

Fig.5

3ACTOCYBAHHA

/\OBEPEXHO:
+ MiuyHo TpumaWnTe IHCTPYMEHT OOHIEl0 pyKol 3a
TrofIoBHY PyyKy nif 4yac pobotu.

I'Ionepep.He 3MalllyBaHHA

3MacTiTb MiHil0 pi3aHHA MalWHHMM  MacTUnom Ans
NOJOBLLUEHHS TepMiHa cnyx6u npobiiHuKa Ta nnaLlku.
Lle ocobnmBo BaxnMBO y pasi pidaHHS antoMiHito.
MeToauka pisaHHA

Fig.6

[Magke pi3aHHA [OOCAraeTbCA  LUNSXOM  YTPUMAaHHS
iHCTpyMeHTa B PiBHOMY MOMOXEHHI Ta 3a paxyHOK
NErkoro HaTUCKaHHS Yy HanpsIMKy pi3aHHs.

HaHociTe mactuno pans iHCTpyMeHTa Ha npobiiHMK
nicna  pisaHHs  koxHuUx 10  MmeTpiB  M'skoi  abo
Hepxasitodoi cTani. [Ona nocTiHoro  3mallyBaHHs
antoMmiHilo cnig BuMKOpUCTOBYBaTW pigke mactuno abo
KEPOCWH. FKWO anioMiHin He 3MallyBatu, TO Le
npu3Beae A0 HanunaHHS  anioMiHIEBOI  TMpCKM  Ha
IHCTPYMEHT, 3aTynneHHs nnawku Ta npobiiHuka Ta
36inblUeHHSA HaBaHTaXXEeHHS Ha MOTOp.

Bupisun
Fig.7
Bupiskn MoxHa pobuTu, cnovaTky NpPOCBEPANMBLLKN B

maTepiani kpyrnuin oteip gdiametpom 6ins 42 mm abo
GinbLue.

Pi3aHHA HepxaBito4oi cTani.

Fig.8

Bibpauis Yac pisaHHs HepaBitouoi cTani BuLla, aHix
nig vac pisaHHs M'skoi cTani. 3meHwnTn Bibpaujio Ta
noninwuTK SKICTb Pi3aHHA MOXHA NiAKNAaBLWN LWe OAHY
wanby (cTaHaapTHe obnagHaHHA) nig nnaLlky.

3HiMiTb ABa TBMHTM 3a [JOMNOMOrOK  LUECTUrPAHHOMO
KIoYa, WO AoAaeThes, Ta Nigknagitb wanby nig nnawuky.
BcTaHOoBITb FBUHTU Ha MicLe Ta HaAiiHO iX 3aTArHITb.



TEXHIYHE OBCJ1YITOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:

- Tlepea TuM, $K OMMSHYTU IHCTPYMeHT, abo
BUKOHaTW PEMOHT, MNepeKoHanTecsi, LWo BiH
BVMKHEHWUI Ta BiAKMIOYEHU Big Mepexi.

. Hikonn He BWKOPWUCTOBYNTE ra3oniH, OEH3MH,
po3pifKyBay, ChNMPT Ta MoAibHi pedvoBuHM. Ix

BMKOPUCTAHHS MOXe MPU3BECTU A0 3MiHW KOMNbOpY,
nedopmaLii Ta NosABU TPILLUH.
IHCTPYMEHT Ta /oro BeHTUNSALiHI OTBOPW Cnig TpUMaTu
B uucToTi. Tpeba perynspHo YMCTUTU BEHTUNAUINHI
OTBOpM IHCTPYMeEHTa, abo Konu BoHW 3abmBatoThbCs.

TepMmiH cnyx6u npobGiliHuKa Ta nnawkn
Mpob6iiHnk Ta nnawky cnig 3amiHnT abo 3aTtounTn
nicns npopi3aHHA [OBXWH, WO BKa3aHi y HaBedeHin
Hwx4e Tabnuui. TepMmiH ixHbOI Cnyxbu 3BMYANHO X
3anexuTb BiA TOBLMHM MaTepiany, WO piKeTbes, a
TaKOX YMOB 3MalLLyBaHHSI.

| MpoGiHnk ‘ 3atouyBari nicns 150 m nucta 3,2 Mm |
| Mnawka ‘ 3aroqysarv nicns nepepobiku 300 M CTaneBsoro nucTa ToBLUMHOK 3,2 MM |

Konu skicTb pi3aHHsi € moraHokt HaBiTb NiCNs 3amiHn
npobGiHnka, cnig 3aTtounTu nnawky. 3aTodiTb Tyny
KPOMKY $IK MOKa3aHO Ha MaroHKy 3a [OMoMOrow
TOYMnNbHOI MawwmHu. lMicns rpyboro 3aTtodyBaHHA Tynoi
yacTMHM cnig nigeectu 1 3a [AOMNOMOroOK  MINkoro
kameHs. Cnig 3HaTK 6ins 0,3-0,4 mm matepiany.

Fig.9

Migp 4yac BCTaHOBMEHHsI 3aTOYEHOI nnaluku cnig
3abe3neunTy 3a3op 3,5-4,0 MM, nigknaBLK Nig HET oaHY
abo ABi Wwanbu, sk nokasaHO Ha MarntoHKy. FAKWo
HanexHWn 3a3op He 3abesneunTV. Le npu3Bede A0
Bibpauii nia yac pisaHHs.

Fig.10

/\OBEPEXHO:

. O6epexHo 3akpiniTb YCTAHOBOYHI BUHTM Mg Yac
BCTaHOBNEHHs. [locnabneHi rBUHTM  MOXYTb
npmu3BecTM A0 MOJMIOMKU IHCTPyMeHTa nig 4ac
po6otu.

NMPUMITKA:

. Mnawky MoxHa 3aTodyBaTu ABivi. [licna ABox
3aTodyBaHb 1i CMif 3aMiHUTU Ha HOBY.

3amiHa BYrinbHUX LWiTOK

Fig.11

PerynapHo 3HimaviTe Ta nepesipavTe BYriMbHi LLiTKN.
3amiHloNTe iX, KOMU 3HOC Csirae rpaHW4YHOI BIAMITKM.
ByrinbHi  WITKM NOBUHHI GyTM 4YMCTUMKM Ta BIiNbHO
pyxatucbe y wWitkoTpumayax. OpHoyacHo Tpeba
3amiHoBaT obuasi ByrinbHi LWiTkM. BukopucToyiiTe
nWLIe OQHaKOBI BYTiNbHi LLTKK.

Fig.12

Ons BUOANEHHSA KOBMaykKiB LWiTKOTpMMaYis
KOPUCTYNTECh BUKPYTKOM. Bupaanite 3HOLWEHI ByrinbHi
WiTkn, BCTaBTe HOBi Ta  3aKkpiniTb  KOBMAYKu
LLiITKOTPMMaviB.

Ona  Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BE3MEKY Ta
HALIMHICTb, pemoHT, TexHiuHe oBCryroByBaHHs a6o
peryrnioBaHHs MatloTb BUKOHYBATV YNOBHOBaXeHi LIEHTpKW
obcnyroByBaHHs "MakiTa", e BUKOPUCTOBYIOTECS nuLle
cTaHgapTHi 3anyactuHu "Makita".

AOOATKOBE NPuUnAans

/\OBEPEXHO:
- Lle ocHaweHHs abo npunapas pekomMeHAoBaHO
ONa BUKOPWCTaHHSA 3 iHCTpymeHTamu "Makita", wo

onucaHi B IHCTpYyKLUiT 3 ekcnnyaradii.
BuKopuCTaHHS SIKOTOCb iHLIOrO OCHaLleHHs abo
npunagasi  MoXe  CMPUYUHWUTKA  TPaBMYBaHHS.

OcHalleHHs abo npunapas cnig BUKOPUCTOBYBaTh
nvwe  3a NpU3HaYeHHsM.
Y pasi HeoOxigHoCTi, oTpumatn Jonomory B 6inblu
peTtanbHoMy 03HaNOMMEHHI 3 OCHaLLIEHHAM
3BepTanTech A0 micueBoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".
. Mnawka
- NpobintHuk
- lecturpaHHumi knioy
- Knoy 50
- Wan6a ans perynioBaHHsi BUCOTU NaLLkn

ANPUMITKA:

. [Jesiki enemMeHTM CMMCKY MOXYTb BXOAUTU [0
KOMMIEKTY iHCTPYMEHTa sik CTaHAapTHe npunaaas.
BoHUM MOXyYTb BiApI3HATUCS 3anexXHO Bif KpaiHu.



POLSKI (Oryginalna instrukcja)

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Przymiar do ciecia stali 4-3. Klucz 8-5. Wykrojnik
nierdzewnej 2,5 mm (3/32") 5-1. Krawedz tnaca 9-1. Szlifowanie/ostrzenie; 0,3 - 0,4 mm
1-2. Przymiar do ciecia stali migkkiej 5-2. Punktak (1/64")
3,2mm (1/8") 5-3. Bruzda 9-2. Usung¢ tepa czesé
2-1. Spust przetacznika 5-4. Uchwyt punktaka 10-1. 3,5-4,0 mm (1/8" - 5/32")
2-2. Przycisk blokujacy 5-5. Sworzen 10-2. Wykrojnik
3-1. Klucz 8-1. Sruba 10-3. Podkfadka
3-2. Nakretka zabezpieczajgca 8-2. Klucz szesciokatny 11-1. Znak ograniczenia
3-3. Uchwyt wykrojnika 8-3. Podktadka 12-1. Srubokret
4-1. Punktak 8-4. Wsuna¢ podktadke pomigdzy 12-2. Pokrywka uchwytu szczotki
4-2. Sruba elementy.
SPECYFIAKCJE
Model JN3201
Stal do 400 N/mm? 3,2mm/ 10 ga
. Stal do 600 N/mm? 25mm/13ga
Maks. glebokos¢ ciecia >
Stal do 800 N/mm 1,0 mm /20 ga
Aluminum do 200 N/mm? 3,5mm/10ga
i L Krawedz zewnetrzna 128 mm
Min. promien ciecia
Krawedz wewnetrzna 120 mm
Liczba oscylacji na minute (min") 1300
Dtugo$¢ catkowita 225 mm
Ciezar netto 3,4 kg
Klasa bezpieczenstwa Bl

« W zwigzku ze stale prowadzonym przez naszg firme programem badawczo-rozwojowym, niniejsze specyfikacje moga ulec

zmianom bez wcze$niejszego powiadomienia.
« Specyfikacje moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.
« Waga obliczona zgodnie z procedurg EPTA 01/2003

ENE037-1
Przeznaczenie
Narzedzie przeznaczone jest do ciecia blachy ze stali i

stali nierdzewne;j.
ENF002-2

Zasilanie

Narzedzie wolno podtaczac¢ tylko do zrédet zasilania o
napieciu zgodnym z napieciem podanym na tabliczce
Znamionowej. Mozna je zasilaé wytacznie
jednofazowym pragdem przemiennym. Jest ono
podwojnie izolowane, dlatego tez mozna je zasila¢ z

gniazda bez uziemienia.
ENGQ05-1

Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w
oparciu o EN60745:

Poziom ci$nienia akustycznego (Lya): 81 dB(A)
Poziom mocy akustycznejl (Lwa): 92 dB(A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

Nalezy stosowac ochraniacze na uszy

ENG900-1
Drgania

Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z norma EN60745:

Tryb pracy: Ciecie blachy metalowej
Wytwarzanie drgan (ay) : 10,0 m/s?
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgan zostata
zmierzona zgodnie ze standardowg metoda
testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.
Deklarowang warto$é wytwarzanych drgan mozna
takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie narazenia.

/\OSTRZEZENIE:

Drgania wytwarzane podczas rzeczywistego
uzytkowania elektronarzedzia mogg sie rézni¢ od
wartosci deklarowanej, w zaleznosci od sposobu
jego uzytkowania.

W oparciu 0 szacowane narazenie w
rzeczywistych warunkach uzytkowania nalezy
okresli¢ $rodki bezpieczenstwa w celu ochrony



operatora (uwzgledniajac wszystkie elementy
cyklu dziatania, tj. czas, kiedy narzedzie jest
wylaczone i kiedy pracuje na biegu jatowym, a
takze czas, kiedy jest wiaczone).

ENH101-16
Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE

Niniejszym firma Makita Corporation jako
odpowiedzialny producent oswiadcza, iz opisywane
urzadzenie marki Makita:

Opis maszyny:

Nozyce skokowe

Model nr/ Typ: JN3201

jest produkowane seryjnie oraz

Jest zgodne z wymogami okreslonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
2006/42/EC

Jest produkowane zgodnie z nastepujacymi normami
lub dokumentami normalizacyjnymi:
EN60745
Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Anglia

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Dyrektor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPONIA

GEA010-1

Ogodlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

/\ OSTRZEZENIE Przeczytaj wszystkie ostrzezenia
i instrukcje. Nie przestrzeganie ich moze prowadzi¢ do
porazen pradem, pozaréw i/lub powaznych obrazen
ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje
nalezy zachowa¢ do pobzniejszego
wykorzystania.

GEB028-2

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI
ROZDZIERAKA

1.  Trzymac narzedzie w sposo6b niezawodny.
Zamocuj solidnie obrabiany element.

Nie zblizac¢ rak do czesci ruchomych.
Krawedzie i wiory sa ostre. No$ rekawice.
Zaleca sie rowniez noszenie obuwia o grubej
podeszwie, aby zapobiec obrazeniom.

Nie kladz narzedzia na wiéry z obrabianego
elementu. Moga one uszkodzi¢ narzedzie.

Nie pozostawiac zalaczonego
elektronarzedzia. Mozna uruchomié
elektronarzedzie tylko wtedy, gdy jest
trzymane w rekach.

Zapewnic state podtoze.

Upewni¢ sig, czy nikt nie znajduje si¢ ponizej
miejsca pracy na wysokosci.

Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno
dotykac punktaka, wykrojnika ani
obrabianego elementu. Moga one by¢ bardzo
gorace, grozac poparzeniem skory.

Nie przecinaj przewodéw elektrycznych. Moze
to spowodowac porazenie pradem.

ZACHOWAC INSTRUKCJE.

2.
3.
4

AOSTRZEZENIE:

NIE WOLNO pozwoli¢, aby wygoda lub rutyna
(nabyta w wyniku wielokrotnego uzywania
narzedzia) zastapily $ciste przestrzeganie zasad
bezpieczenstwa obstugi. NIEWLASCIWE
UZYTKOWANIE narzedzia lub niestosowanie sie¢ do
zasad bezpieczenstwa podanych w niniejszej
instrukcji obstugi moze prowadzi¢ do powaznych
obrazen ciata.



OPIS DZIALANIA

Auwaca:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sig,
czy jest ono wytgczone i nie podtaczone do sieci.

Dozwolona grubos¢ ciecia

Rys.1

Grubo$¢ przecinanego materiatlu zalezy od jego
wytrzymatosci na rozcigganie. Rowek na uchwycie
wykrojnika stuzy jako grubosciomierz i umozliwia
okreslenie dopuszczalnych grubosci ciecia. Nie probuj

nigdy cia¢ zadnego materiatu, ktéry nie pasuje do rowka.

Maks. wydajnos¢ cigcia mm ga
Stal do 400 N/mm? 3,2 10
Stal do 600 N/mm? 25 13
Stal do 800 N/mm? 1,0 20

Aluminum do 200 N/mm? 3,5 10

Wiaczanie
Rys.2

AAUWAGA:

. Przed podtaczeniem elektronarzedzia do sieci
zawsze sprawdza¢ czy spust wiacznika dziata
poprawnie i wraca do pozycji "OFF" po zwolnieniu.
W celu utatwienia obstugi i dla wygody operatora
podczas dtugotrwatej pracy z uzyciem narzedzia,
wytgcznik mozna zablokowa¢ w pozycji ,ON"
(WELACZONY). Podczas pracy z blokada
wytgcznika w pozycji ,ON" (WLACZONY) nalezy
zachowac ostrozno$c¢ i pewnie trzymac narzedzie.

W celu uruchomienia elektronarzedzia nalezy nacisnaé

na spust przetacznika. Zwolni¢ spust przetacznika, aby

wylaczy¢ elektronarzedzie.

Dla uruchomienia trybu pracy ciagtej, nacisng¢ spust

przetacznika, a nastepnie wcisnaé przycisk blokujacy.

Do zatrzymania elektronarzedzia pracujgcego w trybie

ciaglym, nalezy nacisna¢ spust przetgcznika do oporu, a

nastepnie zwolni¢ go.

MONTAZ

AAUWAGA:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci na
elektronarzedziu nalezy upewnic sie, czy jest ono
wylaczone i nie podtaczone do sieci.

Wymiana punktaka

Rys.3

Natéz dostarczony klucz na nakretke zabezpieczajacy i
lekko stuknij w niego mtotkiem, aby poluzowa¢ nakretke
zabezpieczajgca. Zdejmij uchwyt wykrojnika i odkreé
$rube kluczem. Nastepnie wyjmij punktak.

Rys.4

Aby zamontowaé punktak, wsun go w uchwyt punktaka
tak, aby jego krawedz tnaca skierowana byta do przodu
i aby wtyk w uchwycie punktaka dopasowany byt do
rowka w punktaku. W6z Srube i nakregtke
zabezpieczajgca. Teraz dokrec¢ solidnie $rube i nakretke.

UWAGA:
Podczas  montowania  $ruby i  nakretki
zabezpieczajgcej pamietaj o ich  solidnym
dokreceniu. W przypadku ich poluzowania

podczas pracy moze doj$¢ do awarii lub

uszkodzenia narzedzia.
Rys.5

DZIALANIE

/A\UWAGA:
Podczas pracy z narzedziem chwy¢é mocno
narzedzie jedng rekq za rekojes¢ gtowna.
Smarowanie wstepne
Pokryj linie cigecia olejem maszynowym, aby przedtuzy¢
czas eksploatacji punktaka i wykrojnika. Jest to
szczegolnie wazne w przypadku cigcia aluminium.

Metoda ciecia

Rys.6

Roéwne, niepostrzepione ciecie uzyskuje sie poprzez
trzymanie narzedzia prosto i stosowanie lekkiego
nacisku w kierunku cigcia.

Punktak nalezy smarowaé olejem maszynowym po
kazdych 10 metrach przecietej stali miekkiej lub
nierdzewnej. Aluminium powinno by¢ nasmarowane
przez caly czas - w tym celu nalezy uzywac¢ lekkiego
oleju lub nafty. Niestosowanie sie do zalecenia
smarowania aluminium podczas cieciapowoduje
przyczepianie sie opitek do narzedzia, wskutek czego
wykrojnik i punktak szybciej sie stepiaja, a silnik jest
bardziej obcigzony.

Wycinanie ksztaltow

Rys.7
Aby wykona¢ wyciecie, nalezy najpierw otworzy¢ w
materiale okragty otwoér o $rednicy 42 mm lub wiece;j.

Ciecie stali nierdzewnej

Rys.8

Podczas ciecia stali nierdzewnej powstaje wiecej drgan,
niz w przypadku cigcia stali migkkiej. Aby zmniejszy¢
drgania i uzyska¢ lepsze rezultaty pracy, nalezy
zamontowa¢ dodatkowg podkiadke (wyposazenie
standardowe) pod wykrojnikiem.

Przy pomocy dostarczonego klucza odkre¢ i wyjmij dwie
Sruby i wsun podktadke pod wykrojnik. Natéz ponownie
Sruby i dokrec je solidnie.



KONSERWACJA

AUwWAGA:
Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewni¢, czy elektronarzedzie jest
wylaczone i nie podtgczone do sieci.
Nie  wolno uzywaé  benzyny, benzenu,
rozpuszczalnika, alkoholu itp. Substancje takie
mogg spowodowac¢ odbarwienia, odksztatcenia lub
pekniecia.
Narzedzie i jego otwory wentylacyjne powinny by¢
utrzymywane w czystosci. Otwory wentylacyjne nalezy
czysci¢ w regularnych odstepach czasu i za kazdym
razem, gdy sg przytkane.

Czas eksploatacji punktaka & wykrojnika
Punktak i wykrojnik nalezy wymiania¢ lub ostrzy¢ po
przecigciu diugosci wskazanych w tabeli. Ich czas
eksploatacji zalezy oczywiécie od grubosci cietego
materiatu i smatowania.

| Punktak ‘ Wymiana po przecigciu 150 m blachy stalowej o grubosci 3,2 mm |
| Wykrojnik ‘ Ostrzenie po przecieciu 300 m blachy stalowej o grubosci 3,2 mm |

Jezeli jako$¢ cigcia jest staba nawet po wymianie
punktaka, nalezy naostrzyé wykrojnik. Naostrz tepa
krawedz pokazang na rysunku, uzywajac w tym celu
szlifierki. Po zeszlifowaniu zgrubnym tepej powierzchni
wykoncz ja przy pomocy osetki. llo$¢ usunietego
materiatu powinna wynosi¢ od 0.3 do 0.4 mm.

Rys.9

Podczas montazu wykrojnika nalezy zachowa¢ odstep
wynosacy 3.5 - 4.0 mm; w tym celu nalezy wsuna¢
jedna lub dwie dostarczone podktadki tak, jak pokazano
na rysunku. Niezastosowanie sie do tego zalecenia
spowoduje generowanie drgan podczas ciecia.

Rys.10

AAUWAGA:
Podczas montazu pamigtaj o solidnym dokreceniu
$rub. Obluzowana $ruba moze spowodowac
ztamanie narzedzia podczas pracy.

UWAGA:
Wykrojniki mogg byé ostrzone dwukrotnie. Po
drugim naostrzeniu wykrojnik nalezy wymieni¢ na
nowy.

Wymiana szczotek weglowych

Rys.11

Systematycznie wyjmowaé i sprawdza¢ szczotki
weglowe. Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie sigga znaku
granicznego. Szczotki powinny byé czyste i fatwo
wchodzi¢ w uchwyty. Nalezy wymienia¢c obydwie
szczotki jednoczesnie. Stosowaé wytgcznie identyczne
szczotki weglowe.

Rys.12

Do wyjecia pokrywek uchwytéow szczotek uzywac
Srubokretu. Wyja¢é zuzyte szczotki weglowe, wiozy¢
nowe i zabezpieczy¢ pokrywkami uchwytéw szczotek.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wytacznie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.

AKCESORIA OPCJONALNE

/AUWAGA:
. Zaleca sie stosowanie wymienionych akcesoriéw i
dodatkéw razem z elektronarzedziem Makita
opisanym w niniejszej instrukcji. Stosowanie
jakichkolwiek innych akcesoriéw i dodatkéw moze
stanowi¢ ryzyko uszkodzenia ciata. Stosowac
akcesoria i dodatki w celach wytacznie zgodnych z
ich przeznaczeniem.
W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegdtowych
informacji na temat niniejszych akcesoriow udzielg
Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.

Wykrojnik

Punktak

Klucz szesciokatny

Klucz 50

Podktadka regulujaca wysoko$¢ wykrojnika

UWAGA:
Niektoére pozycje znajdujgce sie na lisScie mogq
by¢ dotaczone do pakietu narzedziowego jako
akcesoria standardowe. Mogg to byé roézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.



ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

1-1. Calibru pentru otel inox 2,5 mm 4-3. Cheie
(3/32")
1-2. Calibru pentru otel moale 3,2 mm

(1/8")

5-2. Poanson
5-3. Canelura

5-1. Muchie taietoare

9-1. Polizare/ascutire; 0,3 - 0,4 mm
(1/64")

9-2. Eliminati portiunea uzata

10-1. 3,5 -4,0 mm (1/8" - 5/32")

2-1. Tragaciul intrerupatorului 5-4. Suportul poansonului 10-2. Matrita
2-2. Buton de blocare 5-5. Stift 10-3. Saiba
3-1. Cheie 8-1. Surub 11-1. Marcaj limita
3-2. Contrapiulita 8-2. Cheie inbus 12-1. Surubelnita
3-3. Suportul matritei 8-3. Saiba 12-2. Capacul suportului pentru perii
4-1. Poanson 8-4. Intercalati saiba
4-2. Surub 8-5. Matrita
SPECIFICATII
Model JN3201
Otel pana la 400 N/mm? 32mm/10 ga
o B Otel pana la 600 N/mm? 25mm/13ga
Capacitati maxime de taiere ——— >
Otel pana la 800 N/mm 1,0 mm /20 ga
Aluminiu pana la 200 N/mm? 3,5mm/10ga
L . Muchie exterioara 128 mm
Raza minima de taiere
Muchie interioara 120 mm
Curse pe minut (min™") 1.300
Lungime totala 225 mm
Greutate neta 3,4 kg
Clasa de siguranta (S]]

« Datorita programului nostru continuu de cercetare si dezvoltare, caracteristicile pot fi modificate fara o notificare prealabila.

« Specificatiile pot varia in functie de tara.
« Greutatea este specificatéd confom procedurii EPTA-01/2003

ENE037-1
Destinatia de utilizare

Masina este destinata taierii tablelor din otel si otel inox.
ENF002-2

Sursa de alimentare

Unealta trebuie conectata doar la o sursa de alimentare
cu aceeasi tensiune precum cea indicatd pe placuta
indicatoare a caracteristicilor tehnice si poate fi operata
doar de la o sursa de curent alternativ cu o singura faza.
Acestea au o izolatie dubla si, drept urmare, pot fi

utilizate de la prize fara impamantare.
ENGQ05-1

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:

Nivel de presiune acustica (L,a): 81 dB(A)
Nivel putere sonora (Lwa): 92 dB(A)
Eroare (K): 3 dB(A)

Purtati mijloace de protectie a auzului

ENG900-1
Vibratii

Valoarea totald a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN60745:

Mod de functionare: taierea foilor de tabla

Emisia de vibratii (an): 10,0 m/s?

Incertitudine (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

+ Nivelul de vibratii declarat a fost masurat in

conformitate cu metoda de test standard si poate fi

utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.

Nivelul de vibratii declarat poate fi, de asemenea,

utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.

/A\AVERTISMENT:

- Nivelul de vibratii in timpul utilizarii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
n functie de modul in care unealta este utilizata.

+ Asigurati-va ca identificati masurile de siguranta
pentru a proteja operatorul, acestea fiind bazate pe o
estimare a expunerii in conditii reale de utilizare
(luand n considerare toate partile ciclului de operare,
precum timpii in care unealta a fost opritd, sau a
functionat in gol, pe langa timpul de declansare).



ENH101-16
Numai pentru tarile europene

Declaratie de conformitate CE

Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):

Destinatia utilajului:

Masina de taiat tabla

Modelul nr. / Tipul: JN3201

este in productie de serie si

Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:

2006/42/EC
Si este fabricat in conformitate cu urmatoarele

standarde sau documente standardizate:
EN60745
Documentatia tehnica este pastrata de:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Marea Britanie

17.5.2012

i

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPONIA

GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
A\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de
sigurantd si toate instructiunile. Nerespectarea
acestor avertizari si instructiuni poate avea ca rezultat
electrocutarea, incendiul si/sau ranirea grava.

Pastrati toate  avertismentele  si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.

GEB028-2

AVERTISMENTE DE SIGURANTA
PENTRU MASINA DE STANTAT

1. Tineti bine magina

Fixati ferm piesa de prelucrat.

Tineti méinile la distantd de piesele in migcare.
Muchiile si agchiile piesei de prelucrat sunt
ascutite. Purtati manusi. De asemenea, se
recomanda sa purtati incaltaminte cu talpi
groase pentru a preveni accidentarile.

2.
3.
4.

5. Nu asezati masina pe aschiile piesei de
prelucrat. in caz contrar, acestea pot deteriora
sau defecta masina.

6.  Nu lasati magina in functiune. Folositi masina
numai cand o tineti cu mainile

7.  Pastrati-va echilibrul.

Asigurati-va ca nu se afla nimeni dedesubt
atunci cand folositi masina la inaltime.

8. Nu atingeti poansonul, matrita sau piesa
prelucrata imediat dupa executarea lucrarii;
acestea pot fi extrem de fierbinti si pot
provoca arsuri ale pielii.

9. Evitati taierea cablurilor electrice. Aceasta

poate provoca accidente grave prin
electrocutare.
PASTRA‘[I ACESTE
INSTRUCTIUNL.
/\AVERTISMENT:

NU permiteti comoditétii si familiarizarii cu produsul
(obtinute prin utilizare repetatd) sa inlocuiasca
respectarea stricta a normelor de securitate pentru
acest produs. FOLOSIREA INCORECTA sau
nerespectarea normelor de securitate din acest
manual de instructiuni poate provoca vatamari
corporale grave.



DESCRIERE FUNCTIONALA

A\ATENTIE:

- Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati debransat-
o de la retea inainte de a o regla sau de a verifica
starea sa de functionare.

Grosime de taiere admisibila

Fig.1

Grosimea materialelor de tadiat depinde de rezistenta la
tractiune a materialului propriu-zis. Canelura de pe
suportul matritei actioneaza ca un calibru de grosime
pentru grosimea de tdiere admisibila. Nu incercati sa
taiati materiale care nu incap n aceasta canelura.

Capacitati maxime de téiere mm ga
Otel pana la 400 N/mm? 3,2 10
Otel pana la 600 N/mm? 2,5 13
Otel pana la 800 N/mm? 1,0 20

Aluminiu pana la 200 N/mm? 3,5 10

Actionarea intrerupatorului

Fig.2

/\ATENTIE:

. Inainte de a bransa masina la retea, verificati daca
tragaciul intrerupatorului functioneazd corect si
daca revine la pozitia "OFF" (oprit) atunci cand
este eliberat.

« Comutatorul poate fi blocat in pozitia "ON" (pornit)
pentru confortul utilizatorului in timpul utilizarii
prelungite. Fiti atenti cand blocati masina in pozitia
"ON" (pornit) si mentineti o priza ferma la masina.

Pentru a porni masina, trebuie doar sa actionati

intrerupatorul. Eliberati intrerupatorul pentru a opri
masina.

Pentru o functionare continua, apasati intrerupatorul si

butonul de blocare.

Pentru a opri masina din pozitia blocata, actionati la

maxim fntrerupatorul, apoi eliberati-.

MONTARE

/\ATENTIE:

«  Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
deconectat-o de la retea inainte de a efectua vreo
interventie asupra masinii.

Inlocuirea poansonului

Fig.3

Fixati cheia livrata pe contrapiulita si loviti usor manerul
cu un ciocan pentru a slabi contrapiulita. Scoateti
suportul matritei si folositi o cheie pentru a scoate
surubul. Apoi indepartati poansonul.

Fig.4

Pentru a monta poansonul, introduceti-l in suportul
poansonului cu muchia taietoare indreptata fnainte,

astfel fincat stiftul suportului poansonului sa se
potriveasca in canelura poansonului. Instalati surubul si
contrapiulita. Apoi strangeti-le ferm.

NOTA:
Cand instalati surubul si contrapiulita, aveti grija sa
le strangeti ferm. Daca acestea slabesc in timpul
operatiei, masina se poate defecta.

Fig.5

FUNCTIONARE
A\ATENTIE:

Tineti magina ferm cu 0 mana pe manerul principal
n timpul utilizarii.
Lubrifierea prealabila
Aplicati o pelicula de ulei de magina pe linia de taiere
pentru a spori durata de exploatare a poansonului si
matritei. Acest lucru este important in special cand taiati
aluminiu.
Metoda de taiere
Fig.6
O taiere uniforma se obtine pastrand masina in pozitie
verticala si aplicand o presiune ugoara in directia de
taiere.
Aplicati ulei de masina pe poanson la fiecare circa 10
metri de otel moale sau otel inox de taiat. Pentru a
mentine o tabld de aluminiu lubrifiatd permanent, folositi
ulei nevascos sau petrol lampant. Dacd nu lubrifiati
aluminiul in pozitia de taiere, agchiile se vor lipi de
masina si vor uza matrita si poansonul, sporind
fncarcarea motorului.

Decupaje
Fig.7
Decupajele pot fi realizate prin practicarea prealabila in

material a unei gauri rotunde de circa 42 mm in
diametru sau mai mare.

Taierea tablelor de otel inox

Fig.8

La taierea tablelor de otel inox se genereaza mai multe
vibratii decat in cazul otelului moale. Obtinerea unui
nivel mai mic de vibratii si unei taieturi de calitate
superioara este posibila prin adaugarea unei saibe
(echipament standard) sub matrita.

Folositi cheia inbus livrata pentru a demonta cele doua
suruburi si introduceti saiba sub matritd. Reinstalati
suruburile si strangeti-le ferm.



INTRETINERE

A\ATENTIE:

- Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati debransat-
o de la retea inainte de a efectua operatiuni de
verificare sau intretinere.

« Nu utilizati niciodatd gazolina, benzina, diluant,
alcool sau alte substante aseméaniatoare. In caz
contrar, pot rezulta decolorari, deformari sau fisuri.

Masina si fantele sale de ventilatie trebuie pastrate
curate. Curatati fantele de ventilatie ale maginii in mod
regulat sau ori de cate ori devin imbacsite.

Durata de exploatare a poansonului si
matritei

inlocuiti sau ascutiti poansonul si matrita dupa
executarea lungimilor de taiere indicate in tabelul
alaturat. Durata de exploatare a acestora depinde,
bineinteles, de grosimea materialului taiat si conditiile
de lubrifiere.

Tnlocuiti dupa 150 m de table de otel de 3,2 mm |
Ascutiti dupa 300 m de table de otel de 3,2 mm |

| Poanson ‘
[ Matita |

Daca randamentul taierii este scazut chiar si dupa

nlocuirea poansonului, ascutiti matrita. Polizati muchia

uzatd indicatd in figura folosind un polizor. Dupa
polizarea brutd a portiunii uzate, finisati cu o piatra de
rectificat. Adaosul de prelucrare trebuie sa fie de circa

0,3 panala 0,4 mm.

Fig.9

Cand instalati matrita de baza, trebuie sa obtineti un

interstitiu de 3,5 pana la 4,0 mm atasand una sau doua

dintre saibele livrate, dupd cum se vede in figurd. Un
interstitiu necorespunzator va cauza vibratii in timpul
taierii.

Fig.10

AATENTIE:

. Fixati cu grija suruburile de instalare in timpul
montarii. Un surub slabit poate cauza defectarea
masinii in timpul operatiei.

NOTA:

- Matrita poate fi ascutitda de doua ori. Dupa doua
ascutiri, aceasta trebuie Tnlocuitd cu una noua.

Inlocuirea periilor de carbon

Fig.11
Detasati periile de carbon si verificati-le in mod regulat.

Schimbati-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limita.

Periile de carbon trebuie sa fie in permanenta curate si sa
alunece usor in suport. Ambele perii de carbon trebuie sa
fie inlocuite simultan cu alte perii identice.

Fig.12

Folositi o surubelnitd pentru a indeparta capacul

suportului periilor de carbon. Scoateti periile de carbon
uzate si fixati capacul pentru periile de carbon.

Pentru a mentine siguranta si fiabilitatea masinii,
reparatiile si reglajele trebuie sa fie efectuate numai la
Centrele de service autorizat Makita, folosindu-se piese
de schimb Makita.

ACCESORII OPTIONALE
A\ATENTIE:

Folositi  accesorile sau piesele auxiliare
recomandate pentru masina dumneavoastra in
acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau
piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi
accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost
concepute.
Daca aveti nevoie de asistentd sau de mai multe detalii
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului
local de service Makita.
Matrita
Poanson
Cheie inbus
Cheie de 50
Saiba de reglare a inaltimii matritei

NOTA:
Unele articole din listé pot fi incluse ca accesorii
standard in ambalajul de scule. Acestea pot diferi
in functie de tara.



DEUTSCH (Originalbetriebsanleitung)

Erklarung der Gesamtdarstellung

1-1. MaR fiir Edelstahl 2,5 mm (3/32") 4-3. Schraubenschliissel 8-5. Stanze

1-2. MaR fir Schmiedestahl 3,2 mm 5-1. Schnittkante 9-1. Schleifen/Scharfen: 0,3 - 0,4 mm
(1/8") 5-2. Stempel (1/64")

2-1. Schalter 5-3. Rille 9-2. Stumpfen Bereich entfernen

2-2. Blockierungstaste 5-4. Stempelhalter 10-1. 3,5-4,0 mm (1/8" - 5/32")

3-1. Schraubenschliissel 5-5. Stift 10-2. Stanze

3-2. Sicherungsmutter 8-1. Schraube 10-3. Unterlegscheibe

3-3. Stanzhalter 8-2. Sechskantschlussel 11-1. Grenzmarke

4-1. Stempel 8-3. Unterlegscheibe 12-1. Schraubendreher

4-2. Schraube 8-4. Distanzscheibe einfligen 12-2. Kohlenhalterdeckel

TECHNISCHE DATEN

Modell JN3201
Stahl bis zu 400 N/mm? 3,2mm/10ga
. " Stahl bis zu 600 N/mm? 2,5mm/13 ga
Max. Schnittkapazitat - 5
Stahl bis zu 800 N/mm 1,0mm/20 ga
Aluminium bis zu 200 N/mm? 3,5mm/10ga
. . AuRere Kante 128 mm
Min. Schnittdurchmesser
Innere Kante 120 mm
Schlage pro Minute (min™) 1.300
Gesamtlange 225 mm
Netto-Gewicht 3,4 kg
Sicherheitsklasse @l

« Aufgrund der laufenden Forschung und Entwicklung unterliegen die hier aufgefiihrten technischen Daten Veranderungen ohne

Hinweis

« Die technischen Daten kénnen fiir verschiedene Lander unterschiedlich sein.

« Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

ENE037-1
Verwendungszweck
Das Werkzeug wurde fiir das Schneiden von Blech aus

Stahl und Edelstahl entwickelt.
ENF002-2

Stromversorgung
Das Werkzeug darf ausschlieBlich an Einphasen-
Wechselstrom mit der auf dem Typenschild
angegebenen Spannung angeschlossen werden. Das
Werkzeug verfugt Uber ein doppelt isoliertes Gehause
und kann daher auch an einer Stromversorgung ohne
Schutzkontakt betrieben werden.

ENG905-1
Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt
gemal EN60745:

Schalldruckpegel (Lpa) : 81 dB(A)
Schallleistungspegel (Lwa) : 92 dB(A)
Abweichung (K) : 3 dB(A)

Tragen Sie Gehodrschutz.

ENG900-1
Schwingung
Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus: Schneiden von Blech
Schwingungsausgabe (a;) : 10,0 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?
ENG901-1

Die deklarierte Schwingungsbelastung wurde
gemal der Standardtestmethode gemessen und
kann fir den Vergleich von Werkzeugen
untereinander verwendet werden.

Die deklarierte Schwingungsbelastung kann auch
in einer vorlaufigen Bewertung der Gefahrdung
verwendet werden.

/AWARNUNG:

Die Schwingungsbelastung wahrend der
tatsachlichen Anwendung des Elektrowerkzeugs
kann in Abhangigkeit von der Art und Weise der
Verwendung des Werkzeugs vom deklarierten
Belastungswert abweichen.

Stellen Sie sicher, dass Schutzmafnahmen fir
den Bediener getroffen werden, die auf den unter



den tatsachlichen  Arbeitsbedingungen  zu
erwartenden Belastungen beruhen (beziehen Sie
alle Bestandteile des Arbeitsablaufs ein, also
zusatzlich zu den Arbeitszeiten auch Zeiten, in
denen das Werkzeug ausgeschaltet ist oder ohne
Last lauft).

ENH101-16
Nur fiir europaische Lander

EG-Konformitéatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erklaren, dass die folgenden Gerate der
Marke Makita:
Bezeichnung des Gerats:
Knabber
Modelnr./ -typ: JN3201
in Serie gefertigt werden und
Den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
2006/42/EC
AuBerdem werden die Gerdte gemal® den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.5.2012

i

Tomoyasu Kato
Direktor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

Allgemeine Sicherheitshinweise

fiir Elektrowerkzeuge

A WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitswarnungen
und -anweisungen sorgfaltig durch. Werden die
Warnungen und Anweisungen ignoriert, besteht die
Gefahr eines Stromschlags, Brands und/oder schweren
Verletzungen.

Bewahren Sie alle Warnhinweise und
Anweisungen zur spateren Referenz gut
auf.
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GEB028-2

SICHERHEITSHINWEISE ZUM
KNABBER

1. Halten Sie das Werkzeug fest in der Hand.

2.  Sichern Sie die das Werkstiick sorgfiltig.

3. Halten Sie lhre Hande von beweglichen Teilen

fern.

Ecken und Splitter des Werkstiicks sind

scharf. Tragen Sie Schutzhandschuhe.

Empfohlen wird auch das Tragen von festem

Schuhwerk, um Verletzungen zu vermeiden.

Legen Sie das Werkzeug nicht auf Splittern

des Werkstiicks ab. Das Werkzeug kann sonst

beschadigt werden oder nicht
ordnungsgemaR funktionieren.

6. Lassen Sie das Werkzeug nicht
unbeaufsichtigt laufen. Arbeiten Sie nur mit
ihm, wenn Sie es in der Hand halten.

7. Achten Sie darauf, dass Sie immer einen
festen Stand haben.

Wenn Sie in der Hohe arbeiten, achten Sie
darauf, dass sich unter lhnen niemand aufhait.

8.  Beriihren Sie kurz nach dem Betrieb nicht den

Stempel, die Matrize oder das Werkstiick.

Diese konnen extrem heiB sein und zu

Verbrennungen fiihren.

Vermeiden Sie es, in Stromleitungen zu

schneiden. Dies kann zu einem Stromschlag

und schweren Unféllen fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE

ANWEISUNGEN AUF.

AWARNUNG:

Lassen Sie sich NIE durch Bequemlichkeit oder
(aus fortwdahrendem Gebrauch gewonnener)

Vertrautheit mit dem Werkzeug dazu verleiten, die
Sicherheitsregeln fiir das Werkzeug zu missachten.
Bei MISSBRAUCHLICHER Verwendung des
Werkzeugs oder Missachtung der in diesem
Handbuch enthaltenen Sicherheitshinweise kann es
zu schweren Verletzungen kommen.



FUNKTIONSBESCHREIBUNG

AACHTUNG:
Uberzeugen Sie sich immer vor dem Einstellen
des Werkzeugs oder der Kontrolle seiner Funktion,
dass es abgeschaltet und der Stecker aus der
Dose gezogen ist.

Mogliche Schnittdicke

Abb.1

Die Dicke des zu schneidenden Materials hangt von der
Dehnbarkeit des Materials selbst ab. Die Rille am
Stanzhalter dient als Dickenmesser flr die zuldssige

Schnittdicke. Versuchen Sie niemals, Material zu
schneiden, das nicht in diese Rille passt.
Max. Schnittkapazitat mm ga
Stahl bis zu 400 N/mm? 3,2 10
Stahl bis zu 600 N/mm? 2,5 13
Stahl bis zu 800 N/mm? 1,0 20
Aluminium bis zu 200 N/mm? 35 10

Einschalten
Abb.2

/A\ACHTUNG:
Achten Sie vor dem Einstecken des Netzsteckers
des Werkzeugs in die Steckdose darauf, dass sich
der Ein/Aus-Schalter korrekt bedienen lasst und
beim Loslassen in die Position "OFF" (AUS)
zuruckkehrt.
Der Schalter lasst sich in Stellung "ON" arretieren,
um die Bedienung bei langerem Gebrauch zu
vereinfachen. Seien Sie vorsichtig, wenn das
Werkzeug auf "ON" fest eingestellt ist, und halten
Sie es gut fest.
Wenn Sie das Werkzeug ingangsetzen wollen, muss
nur der Schalter gedriickt werden. Wenn Sie das
Werkzeug abschalten wollen, lassen Sie den Schalter
los.
Wenn Sie kontinuierlich arbeiten wollen, driicken Sie
den Schalter und dann die Blockierungstaste.
Wenn Sie das Werkzeug aus dem Blockierungsbetrieb
abschalten wollen, driicken Sie fest den Schalter und
lassen ihn dann los.

MONTAGE

AACHTUNG:
Ehe Sie am Werkzeug irgendwelche Arbeiten
beginnen, Uberzeugen Sie sich immer vorher,
dass es abgeschaltet und der Stecker aus der
Dose gezogen ist.

Austausch des Stempels

Abb.3
Setzen Sie den mitgelieferten Schlissel auf die
Sicherungsmutter auf und klopfen Sie leicht mit einem
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Hammer darauf, um die Sicherungsmutter zu l6sen.
Nehmen Sie den Stanzhalter ab und entfernen Sie die

Schraube mit einem Schlussel. Entfernen Sie
anschliefend den Stempel.
Abb.4

Um den Stempel anzubringen, fligen Sie ihn mit der
Schnittkante nach vorn so in den Stempelhalter ein,
dass der Stift im Stempelhalter in die Rille im Stempel
passt. Bringen Sie Schraube und Sicherungsmutter an.
Ziehen Sie sie anschlieRend fest.

ANMERKUNG:
Achten Sie beim Einbau von Schraube und
Sicherungsmutter darauf, diese fest anzuziehen.
Wenn sie sich im Betrieb l6sen, kann das
Werkzeug beschadigt werden.

Abb.5

ARBEIT

/\ACHTUNG:
Halten Sie das Werkzeug mit einer Hand am
Hauptgriff fest, wenn Sie mit dem Werkzeug
arbeiten.

Vorschmierung

Beschichten Sie die Schnittlinie mit Maschinenol, um
die Lebensdauer von Stempel und Stanze zu erhéhen.
Dies ist besonders beim Schneiden von Aluminium
wichtig.

Schnittmethode

Abb.6

Ein glatter Schnitt wird erreicht, wenn das Werkzeug
aufrecht gehalten und leichter Druck in Schnittrichtung
ausgetibt wird.

Wenden Sie bei zu schneidendem Schmiedestahl oder
Edelstahl etwa alle 10 Meter Werkzeugdl an. Um
Aluminium kontinuierlich geschmiert zu halten, sollte
Leichtdl oder Petroleum verwendet werden. Wenn
Aluminium im Schnitt nicht geschmiert wird, haften
Spane am Werkzeug, die Stanze und Stempel stumpf
machen und die Last auf dem Motor erhdhen.

Ausschnitte

Abb.7

Ausschnitte lassen sich herstellen, indem im Material
zunéchst eine runde Offnung von 42 mm Durchmesser
oder mehr gemacht wird.

Schneiden von Edelstahl

Abb.8

Bei Schnitten in Edelstahl entstehen mehr Vibrationen
als bei Schmiedestahl. Weniger Vibrationen und
bessere Schnittleistung lassen sich durch eine
zusatzliche Distanzscheibe (Standardausstattung) unter
der Stanze erreichen.



Lésen Sie mit dem mitgelieferten Sechskantschlissel
die beiden Schrauben und fligen Sie die Distanzscheibe
unter der Stanze ein. Setzen Sie die Schrauben wieder
ein und ziehen Sie sie fest an.

WARTUNG

AACHTUNG:
Bevor Sie mit der Kontrolle oder Wartung des
Werkzeugs beginnen, Giberzeugen Sie sich immer,
dass es ausgeschaltet und der Stecker aus der
Steckdose herausgezogen ist.
Verwenden Sie zum Reinigen niemals Kraftstoffe,
Benzin, Verdiinnern, Alkohol oder ahnliches. Dies
kann zu Verfarbungen, Verformungen oder Rissen
fuhren.
Halten Sie die Maschine und ihre Ventilationséffnungen
stets sauber. Reinigen Sie die Ventilationséffnungen der
Maschine regelméaRig oder im Anfangsstadium einer
Verstopfung.

Lebenszeit von Stempel und Stanze

Tauschen Sie Stempel und Stanze aus oder scharfen
Sie sie, nachdem Sie Schnitte von der in der
beiliegenden Tabelle genannten Lange gemacht haben.
lhre Lebensdauer hangt natlrlich von der Dicke des
geschnittenen Materials und den Schmierbedingungen
ab.

| Stempel ‘ Austauschen nach 150 m von 3,2 mm starkem Stahlblech |
Stanze \ Schérfen nach 300 m von 3,2 mm starkem Stahlblech |

Wenn die Schnittleistung auch nach Austauschen des
Stempels schlecht ist, scharfen Sie die Stanze.
Schleifen Sie die in der Abbildung gezeigte stumpfe
Kante mit einem Schleifer ab. Nach dem Rohschliff des
stumpfen Abschnitts flihren Sie eine Endbearbeitung mit
einem Schleifstein aus. Der Werkstoffabtrag sollte etwa
0,3 bis 0,4 mm betragen.

Abb.9

Wenn Sie eine geschliffene Stanze einbauen, sollte ein
Abstand von 3,5 bis 4.0 mm erreicht werden, indem
eine oder zwei der mitgelieferten Distanzscheiben
angebracht werden, wie in der Abbildung gezeigt. Ein
falscher Abstand fiihrt zu Vibrationen wéhrend des
Schneidens.

Abb.10

/A\ACHTUNG:
Sichern Sie beim Einbau die entsprechenden
Schrauben sorgfaltig. Eine lose Schraube kann im
Betrieb das Werkzeug beschadigen.
ANMERKUNG:
Die Stanze lasst sich zweimal scharfen. Nach dem
zweiten Scharfen sollten Sie sie durch eine neue
ersetzen.
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Kohlenwechsel

Abb.11

Nehmen Sie die Kohlen regelmaRig heraus und
wechseln Sie sie. Wenn sie bis zur Grenzmarke
verbraucht sind, missen sie ausgewechselt werden.
Die Kohlen missen sauber sein und locker in ihre
Halter hineinfallen. Die beiden Kohlen missen
gleichzeitig ausgewechselt werden. Verwenden Sie
ausschlief3lich gleiche Kohlen.

Abb.12

Schrauben Sie mit einem Schraubenzieher den
Kohlenhalterdeckel ab. Wechseln Sie die
verschlissenen Kohlen, legen Sie neue ein und
schrauben Sie den Deckel wieder auf.

Zur  Aufrechterhaltung der  SICHERHEIT  und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts miissen die
Reparaturen und alle Wartungen und Einstellungen von
den autorisierten Servicestellen der Firma Makita und

unter Verwendung der Ersatzteile von Makita
durchgefiihrt werden.
SONDERZUBEHOR
/\ACHTUNG:
Fir lhr Werkzeug Makita, das in dieser Anleitung
beschrieben ist, empfehlen wir folgende

Zubehorteile und Aufsatze zu verwenden. Bei der
Verwendung anderer Zubehorteile oder Aufsatze
kann die Verletzungsgefahr fir Personen drohen.
Die Zubehorteile und Aufsatze durfen nur fir ihre
festgelegten Zwecke verwendet werden.
Wenn Sie nahere Informationen beziiglich dieses
Zubehdrs benétigen, wenden Sie sich bitte an lhre
ortliche Servicestelle der Firma Makita.
Stanze
Stempel
Sechskantschlissel
Schlissel 50
Distanzscheibe zum Einstellen der Stanzenhéhe

ANMERKUNG:
- Einige der in der Liste aufgefiihrten Elemente sind
dem  Werkzeugpaket als  Standardzubehér

beigefugt. Diese kdnnen in den einzelnen Landern
voneinander abweichen.



MAGYAR (Eredeti utmutato)

Az altalanos nézet magyarazata

1-1. Rozsdamentes acél mérce 2,5 mm 4-3. Kules
(3/32") 5-1. Vagoél

1-2. Lagyacél mérce 3,2 mm (1/8") 5-2. Tuske

2-1. Kapcsolo kioldogomb 5-3. Horony

2-2. Zérgomb 5-4. Tusketartd

3-1. Kulcs 5-5. Pecek

3-2. Rogzitéanya 8-1. Csavar

3-3. Matricatartd 8-2. Imbuszkulcs

4-1. Tuske 8-3. Csavaralatét

4-2. Csavar 8-4

. Tegye kozé az alatétet

8-5. Matrica

9-1. Csiszolas/élezés; 0,3 - 0,4 mm
(1/64")

9-2. Tavolitsa el az eltompult részt

10-1. 3,5-4,0 mm (1/8" - 5/32")

10-2. Matrica

10-3. Csavaralatét

11-1. Hatarjelzés

12-1. Csavarhuzd

12-2. Kefetarto sapka

RESZLETES LEIRAS

Modell JN3201
Acél 400 N/mmz—ig 3,2mm/10ga
L Acél 600 N/mmz-ig 25mm/13 ga
Max. vagételjesitmény - -
Acél 800 N/mm*-ig 1,0 mm /20 ga
Aluminium 200 N/mm?ig 3,5mm/10ga
. . Kiils6 él 128 mm
Minimalis vagasi sugar
Bels6 él 120 mm
Loketszam percenként (min™) 1300
Teljes hossz 225 mm
Tiszta tdmeg 3,4 kg
Biztonsagi osztaly B

« Folyamatos kutaté-
« A tulajdonsagok orszagrol orszagra kiilénbézhetnek.
« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

ENE037-1
Rendeltetésszerii hasznalat
A szerszam acéllemezek és rozsdamentes acéllemezek

vagasara hasznalhato.
ENF002-2

Tapfesziiltség

A szerszamot kizarolag olyan egyfazisu, valtéaramu
halézatra szabad kétni, amelynek fesziiltsége
megegyezik az adattablajan szereplé feszlltséggel. A
szerszam kettdés szigetelésl, ezért foldelévezeték
nélkuli aljzatrol is mikodtethetd.

ENG905-1
Zaj

A tipikus A-sulyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:

angnyomasszint (Lya) : 81 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa) : 92 dB(A)
Bizonytalansag (K) : 3 dB(A)

Viseljen fiilvédoét.
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és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkiil megvaltozhatnak.

ENG900-1
Vibracio

A vibracio teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg)
EN60745 szerint meghatarozva:

Miikodési méd : fémlemez vagasa
Vibracio kibocsatas (an) : 10,0 m/s?
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’

ENG901-1
A rezgéskibocsatas értéke a szabvanyos vizsgalati
eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segitségével
az elektromos kéziszerszamok 6sszehasonlithatok
egymassal.
A rezgéskibocsatas  értékének
elézetesen megbecsiilhetd a
kitettség mértéke.

segitségével
rezgésnek vald

/\FIGYELMEZTETES:

A szerszam rezgéskibocsatasa egy adott
alkalmazasnal eltérhet a megadott értéktél a
hasznalat maédjatol figgden.

Hatdrozza meg a kezel6 védelmét szolgald
munkavédelmi  Iépéseket, melyek az adott
munkafeltételek melletti vibraciés hatas becsiilt
mértékén alapulnak (figyelembe véve a
munkaciklus elemeit, mint példaul a gép



leallitasanak és (Uresjaratdnak mennyiségét az
elinditasok szama mellett).

ENH101-16
Csak eurodpai orszagokra vonatkozéan

EK Megfelel6ségi nyilatkozat

Mi, a Makita Corporation, mint a termék felelés
gyartéja kijelentjik, hogy a kovetkezé6 Makita
gép(ek):

Gép megnevezése:

Folyamatoslyukaszt6

Tipus sz./ Tipus: JN3201

sorozatgyartasban készil és

Megfelel a kovetkezé Eurdpai direktivaknak:

2006/42/EC
Es gyartdsa a kdvetkezd szabvanyoknak valamint
szabvanyositott dokumentumoknak megfeleléen
torténik:

EN60745

A miszaki dokumentaciot 6rzi:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Anglia

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Igazgatd
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

A szerszamgépekre vonatkozo
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

A FIGYELEM Ol el az o6 biztonsagi
figyelmeztetést és utasitast. Ha nem tartja be a

figyelmeztetéseket és utasitdsokat, akkor aramutést,
tlizet és/vagy sulyos sérilést okozhat.

Orizzen meg minden figyelmeztetést és
utasitast a  késobbi tajékozddas
érdekében.

Ze!
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GEB028-2

A FOGORA VONATKOZO
BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK

1. Tartsa a szerszamot szilardan.

2. Gondosan roégzitse a munkadarabot.

3. Tartsa tavol a kezeit a mozg6 alkatrészektol.

4 A munkadarab szélei és forgacsai élesek.
Viseljen kesztyiit. Emellett javasolt
vastagtalpu labbeli viselete a sérilések
elkeriilése érdekében.

5. Ne tegye a szerszamot a munkadarabbol
szarmaz6 forgacsokra. Ennek figyelmen kiviil
hagyasa a szerszam karosodasat vagy
meghibasodasat okozhatja.

6. Ne hagyja a szerszamot bekapcsolva. Csak
kézben tartva hasznalja a szerszamot.

7. Mindig bizonyosodjon meg arrél hogy
szilardan all.

Bizonyosodjon meg arrél hogy senki sincs
lent amikor a szerszamot magas helyen
hasznalja.

8. Ne érjen a lyukhoz, a lyukasztohoz vagy a
munkadarabhoz kodzvetleniil a munkavégzést
kovetéen; azok rendkiviil forrok lehetnek és
megégethetik a borét.

9. Keriilje el az elektromos vezetékek atvagasat.
Az elektromos aramiités komoly sériiléseket
okozhat.

ORIZZE MEG EZEKET AZ

UTASITASOKAT.

/\FIGYELMEZTETES:

NE HAGYJA, hogy a kényelem vagy a termék
(tobbszori hasznalatb6él ad6dé) mind alaposabb
ismerete valtsa fel az adott termékre vonatkozé
biztonsagi eldirasok szigori betartasat. A
HELYTELEN HASZNALAT és a hasznalati
utmutatoban szereplé  biztonsagi el6irasok
megszegése sllyos személyi sériilésekhez vezethet.



MUKODESI LEIRAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
mielétt ellenérzi vagy bedllitja azt.
Megengedett nyirévastagsag
Fig.1
A nyirandé anyagok vastagsaga fligg az anyag
szakitdszilardsagatél. A matricatartén talalhaté vajat
vastagsagméroként szolgal a megengedett
nyirévastagsagokhoz. Ne prébalkozzon olyan anyag
vagasaval, amely nem fér be a vajatba.

Max. vago itmény mm ga
Acél 400 N/mm?ig 32 10
Acél 600 N/mm*ig 2,5 13
Acél 800 N/mm?ig 1,0 20
Aluminium 200 N/mm?-ig 3,5 10
A kapcsol6 hasznalata
Fig.2
AVIGYAZAT:
A szerszam hal6zatra csatlakoztatasa el6tt mindig
ellenérizze hogy a kapcsolé kioldogombja

megfeleléen mozog és visszatér a kikapcsolt
(OFF) allapotba elengedése utan.
Huzamosabb hasznalatkor a kapcsol6 az "ON"
poziciéban elreteszelhetd a kezel6 munkajat
megkoénnyitendd. Legyen nagyon koriltekintd,
amikor a szerszamot elreteszeli az "ON"
poziciéban és szilardan tartsa a szerszamot.
A szerszam elinditasahoz egyszerlien nyomja meg a
kapcsolot. A megallitdsahoz engedije el a kapcsolét.
Folyamatos Uzemhez nyomja meg a kapcsol6t majd
nyomja be a zargombot.
A szerszam megallitdsahoz zart kapcsolénal teljesen
nyomja le majd engedje el a kapcsolot.

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
miel6tt barmilyen munkalatot végezne rajta.

A tiiske cseréje

Fig.3

lllessze a mellékelt kulcsot a rogzitéanyara és utdgesse

meg kissé a fogantyut egy kalapaccsal a rogzitéanya

meglazitasahoz. Vegye le a matricatartét és egy

kulccsal tavolitsa el a csavart. Ezutan tavolitsa el a
tiskét.
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Fig.4

A tuske felszereléséhez illessze azt a tlsketartéba ugy,
hogy a vagoééle elérefelé nézzen és a tiisketartoban
talalhato csapszeg illeszkedje a tliskén talalhato vajatba.
Szerelje vissza a csavart és a rogzitéanyat. Majd huzza
meg azokat.

MEGJEGYZES:
A csavar és a rogzitbanya felszerelésekor
ugyelien ra, hogy erésen meghluzza azokat. Ha
meglazulnanak mikodés kozben, a szerszam
eltdrhet.

Fig.5

UZEMELTETES

AVIGYAZAT:
Erésen fogja a szerszamot a f6 fogantyujanal az
egyik kezével munkavégzés kdzben.
El6kenés
Kenje meg a vagoévonalat gépolajjal a tiske és a
matrica élettartamanak megndvelése érdekében. Ez
kiléndsen fontos aluminium vagasakor.
Vagas
Fig.6
Folyamatos vagas érhet6 el, ha a szerszamot
fuggbleges tartja és enyhe nyomast fejt ki a vagas

iranyaba.
Adagoljon gépolajat a tiiskére kb. minden 10 méter
lagyacél vagy rozsdamentes acél vagasa utan.

Konnylolajat vagy kerozint kell hasznalni aluminium
folyamatos kenéséhez. Az aluminium kenésének
elmulasztadsa a vagas soran a forgacsok szerszamhoz
tapadasat, a matrica és a tliske eltompulasat és a motor
megnovekedett terhelését okozza.

Kivagas

Fig.7

Kivagas ugy végezhetd , hogy el6szor egy kb. 42 mm
vagy nagyobb atméréji koér alaku nyilast készit az
anyagban.

Rozsdamentes acél vagasa

Fig.8

Tébb vibracio Iép fel rozsdamentes acél vagasakor, mint
a lagyacél vagasa esetén. Kevesebb vibracio és jobb
vagas lehetséges, ha egy masik alatétet (standard
tartozék) helyez a matrica ala.

A mellékelt imbuszkulccsal tavolitsa el a két csavart és
tegye az alatétet a matrica ald. Helyezze vissza a
csavarokat és huzza meg.



KARBANTARTAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szerszam
kikapcsolt és a halézatra nem csatlakoztatott
allapotban van mielétt a vizsgalatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.
Soha ne haszndljon géazolajt, benzint, higitot,

alkoholt vagy hasonlé anyagokat. Ezek
elszinezédést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.

A szerszamot és szell6zényilasait tisztan kell tartani.
Rendszeresen tisztitsa meg a szerszam
szellézényilasait és akkor is ha kezdenek eltdmdédni.

A tiiske és a matrica élettartama

Cserélje ki vagy élezze meg a tiskét és a matricat,
miutan a mellékelt tablazatban megadott hosszakat
levagta. Az élettartamuk persze figg a vagando
anyagok vastagsagatol és a kenés korilményeitol.

| Tiiske

‘ Cserélje ki 150 m 3,2 mm-es acéllap vagasa utan |
| Matrica

‘ Elezze meg 300 m 3,2 mm-es acéllap vagasa utan |

Ha vagas rossz minéségi, még a tliiske cseréje utan is,
élezze meg a matricat. Csiszolja le az elkopott éleket
egy csiszol6 segitségével, az abran lathatdé modon. Az
elkopott részek durva csiszolasa utan egy fendkével
fejezze be a miiveletet. Az eltavolitott anyagmennyiség
0,3 és 0,4 mm kordl kell legyen.

Fig.9

A lek6szoriult matrica felszerelésekor 3,5 és 4,0 mm
kozotti hézagot kell elérni egy vagy két mellékelt alatét
felhelyezésével, az abran lathaté mdédon. Ha a hézag
nem megfeleld, az vibraciét eredményez a vagas soran.

Fig.10

AVIGYAZAT:
Felszereléskor rogzitse megfeleléen a csavarokat.
Egy kilazult csavar a szerszam eltérését okozhatja
mikodés kdzben.

MEGJEGYZES:
A matrica kétszer élezhets. A két élezés utan ki
kell cserélni egy ujra.

A szénkefék cseréje

Fig.11

A szénkeféket cserélie és ellendrizze rendszeresen.
Cserélie ki azokat amikor lekopnak egészen a
hatéarjelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa
hogy szabadon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma
szénkeféket.

Fig.12

Csavarhuzd segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az
Ujakat és helyezze vissza a kefetart6é sapkakat.

A termék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK  fenntartasahoz, a
javitasokat, barmilyen egyéb karbantartast vagy
beszabalyozast a Makita Autorizalt

Szervizkdzpontoknak kell végrehajtaniuk, mindig Makita
potalkatraszek hasznalataval.

OPCIONALIS KIEGESZITOK

AVIGYAZAT:
Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az
Onnek ebben a kézikényvben leirt Makita
szerszamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznalata személyes veszélyt vagy sérulést
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket hasznalja
csupan annak kifejezett rendeltetésére.
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informaciokra van
sziksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban,
keresse fel a helyi Makita Szervizkdzpontot.
Matrica
Tiske
Imbuszkulcs
Kulcs, 50
A matrica magassagat beallité alatét

MEGJEGYZES:

- A listan felsorolt néhany kiegészité megtalalhato
az eszkdz csomagolasaban standard
kiegészitéként. Ezek orszagonként eltéréek
lehetnek.



SLOVENSKY (Pévodné pokyny)

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

1-1. Kaliber nehrdzavejucej ocele 4-3. Francuzsky kla¢
2,5 mm (3/32") 5-1. Rezny okraj

1-2. Kaliber makkej ocele 3,2 mm (1/8") 5-2. Dierova¢

2-1. Spust 5-3. Drazka

2-2. Blokovacie tlacidlo 5-4. Drziak dierovaca

3-1. Francuzsky kla¢ 5-5. Kolik

3-2. Uzamykacia matica 8-1. Srauba (Skrutka)

3-3. Drziak raznice 8-2. Sesthranny franctzsky klug
4-1. Dierova¢ 8-3. Podlozka

4-2. Srauba (Skrutka) 8-4. Vlozte podlozku doprostred

8-5. Raznica

9-1. Nabrusit/zaostrit; 0,3 - 0,4 mm
(1/64")

9-2. Odstranit otupenu &ast

10-1. 3,5-4,0 mm (1/8" - 5/32")

10-2. Raznica

10-3. Podlozka

11-1. Medzna znacka

12-1. Skrutkovac

12-2. Veko drziaka uhlika

TECHNICKE UDAJE

Model JN3201
Ocel do 400 N/mm? 3,2mm/10ga
. X Ocel do 600 N/mm? 2,5mm/13 ga
Max. kapacita rezania 5
Ocel do 800 N/mm 1,0mm/20 ga
Hlinik do 200 N/mm? 3,5mm/10ga
X . Vonkajsi okraj 128 mm
Min. polomer rezania
Vnutorny okraj 120 mm
Tahy za minatu (min™) 1300
Celkova dizka 225 mm
Hmotnost netto 3,4 kg
Trieda bezpe&nosti B

« Vzhladom k neustalemu vyskumu a vyvoju tu uvedené technické Udaje podliehaju zmenam bez upozornenia.

« Technické udaje sa mozu pre rozne krajiny lisit’.
* Hmotnost podla postupu EPTA 01/2003

ENE037-1
Uréené pouzitie
Tento nastroj je ur€eny na rezanie ocelového plechu a

nehrdzavejuceho ocelového plechu.
ENF002-2

Napajanie
Néaradie by malo byt pripojené jedine k privodu
elektrickej energie s hodnotou napétia rovnakou, ako je
uvedena na Stitku s nazvom zariadenia, pricom naradie
mobze byt napajané jedine jednofazovym striedavym
prudom. Je vybavené dvojitou izolaciou a preto sa moze
pouzivat pri zapojeni do zasuviek bez uzemnovacieho
vodica.

ENG905-1
Hluk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A urena
podla EN60745:

Uroveri akustického tlaku (Lpa) : 81 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa) : 92 dB(A)
Odchylka (K) : 3 dB(A)

Pouzivajte chranice sluchu
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ENG900-1
Vibracie

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
uréena podla normy EN60745:

Pracovny rezim: strihanie tabulového plechu
Vyzarovanie vibracif (a) : 10,0 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s®

ENG901-1
Deklarovana hodnota emisii vibracii bola merana
podla Standardnej sku$obnej metédy a mbze sa
pouzit na porovnanie jedného naradia s druhym.
Deklarovana hodnota emisii vibracii sa moéze
pouzit' aj na predbezné posudenie vystavenia ich
ucinkom.

/A\VAROVANIE:

Emisie vibracii po€as skuto¢ného pouzivania
elektrického naradia sa mo6zu odliSovat od
deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v
zavislosti na spdsoboch pouzivania naradia.

Nezabudnite oznacit bezpecnostné opatrenia s
ciefom chranit obsluhu, a to tie, ktoré sa zakladaju
na odhade vystavenia uc¢inkom v ramci reainych
podmienok pouzivania (berdc do Uvahy vsSetky
sUcasti prevadzkového cyklu, ako su doby, kedy je




naradie vypnuté a kedy bezi bez zatazZenia, ako
dodatok k dobe zapnutia).

ENH101-16
Len pre eurdépske krajiny

Vyhlasenie o zhode so smernicami
Eurépskeho spolo¢enstva
Nasa spolo¢nost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca
prehlasuje, Ze nasledujuce zariadenie(a) znacky
Makita:
Oznacenie zariadenia:
Orezavac
Cislo modelu/ Typ: JN3201
je z vyrobnej série a
Je v zhode
smernicami:
2006/42/EC
A su vyrobené podla nasledujucich
Standardizovanych dokumentov:
EN60745
Technickd dokumentéaciu archivuje:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Anglicko

s nasledujucimi  eurépskymi

noriem a

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Riaditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPONSKO

GEA010-1

Vseobecné bezpeénostné

predpisy pre elektronaradie

/\ UPOZORNENIE Precitajte si vSetky upozornenia
a instrukcie. Nedodrziavanie pokynov a instrukcii méze
mat za nasledok Uraz elektrickym pradom, poziar alebo
vazne zranenie.

VsSetky pokyny a instrukcie si odlozte
pre pripad potreby v buducnosti.

GEB028-2

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY
PRE PRESTRIHOVAC

1. Drzte nastroj pevne .

Obrobok dokladne zaistite.

Ruky drzte mimo dosahu pohyblivych ¢asti.
Hrany a ulomky obrobku su ostré. Pouzivajte
rukavice. Odporu¢a sa pouzivat obuv s
hrubou podrazkou, aby nedoslo k urazu.

2.
3.
4
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Nepokladajte nastroj na ulomky obrobku. V
opacnom pripade moze doéjst k poruche a
poskodeniu nastroja.

Nenechavajte nastroj bezat bez dozoru.
Pracujte s nim,len ked’ ho drzite v rukach.
Dbaijte, abyste vzdy mali pevnu oporu néh.

Ak pracujete vo vyskach, dbajte, aby pod
vami nikto nebol.

Nedotykajte sa dierovaca, raznice alebo
obrobku hned’ po tkone; mézu byt extrémne
hordce a mézu popalit' vasu pokozku.
Nedotykajte sa elektrickych vodi¢ov. Mo6zu
sposobit’ zavazny uraz elektrickym pradom.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

/A\VAROVANIE:

NIKDY nepripustite, aby pohodlie a dobra znalost’
vyrobku (ziskané opakovanym  pouzivanim)
nahradili presné dodrziavanie bezpecnostnych
pravidiel pre naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE
alebo nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu méze
sposobit’ vazne poranenia osoéb.



POPIS FUNKCIE

APOZOR:
Pred nastavovanim nastroja alebo kontrolou jeho
funkcie sa vzdy presvedéte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Pripustné rezné hrubky

Fig.1

Hrubka strihaného materialu zavisi od pevnosti v tahu

samotného materidlu. Drazka na drziaku raznice sluzi

ako kaliber hrabky pre pripustnd reznud hrabku.
Neskusajte rezat materidl, ktory nevojde do tejto drazky.

Max. kapacity rezania mm ga
Ocel do 400 N/mm? 32 10
Ocel do 600 N/mm? 2,5 13
Ocel do 800 N/mm? 1,0 20
Hlinik do 200 N/mm? 3,5 10

Zapinanie

Fig.2

APozoR:

Pred pripojenim nastroja do zasuvky vzdy
skontrolujte, ¢i spust funguje spravne a po
uvolneni sa vracia do vypnutej polohy.
Operator moéze pocas dlhSieho pouzivania
zablokovat' prepina¢ v polohe "ON", ¢o mu ulah¢i
pracu. Pri blokovani nastroja v polohe "ON" budte
opatrni a nastroj pevne drzte.
Ak chcete nastroj spustit, staci stlacit' jeho spust. Ak
chcete nastroj vypnat, uvolnite spust.
Ak chcete pracovat nepretrzite, stlacte spust a potom
stlacte blokovacie tlacidlo.
Ak chcete nastroj vypnut zo zablokovanej polohy,
stlacte spust naplno a potom ju pustite.

MONTAZ

APOZOR:
Nez zacnete na nastroji robit akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedéte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Vymena dierovaca

Fig.3

Nasadte priloZzeny klu¢ na uzamykaciu maticu a kladivom

jemne poklepte na rukovat, aby sa uzamykacia matica

uvolnila. Odstrante drziak raznice a pomocou kluca
odstrante skrutku. Potom odstrarite dierovac.

Fig.4

Ak chcete namontovat’ dierovaé, vlozte ho do drziaka
dierovaca s reznym okrajom natoéenym tak, aby kolik v
drziaku dierovaca zapadol do drazky v dierovaci.
Namontujte skrutku a uzamykaciu maticu. Potom ich
bezpecne utiahnite.
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POZNAMKA:
Pri montazi skrutky a uzamykacej matice ich vzdy
pevne utiahnite. Ak sa po€as prace uvolnia,
nastroj sa moze poskodit.

Fig.5

PRACA

/APOZOR:
Nastroj pri praci drzte pevne s jednou rukou na
hlavnej rukovati.

Predbezné mazanie

Na &iaru rezu naneste strojovy olej, Zivotnost dierovaca
a raznice sa prediZi. To je zvlast délezité pri rezani
hlinika.

Metéda rezania

Fig.6

Hladky rez dosiahnete, ked nastroj drzite vzpriamene a
jemne tlacite v smere rezania.

Na dierova¢ naneste olej priblizne po kazdych 10
metroch rezanej mékkej ocele alebo nehrdzavejucej
ocele. Na nepretrzité mazanie hlinika pouzite lahky olej
alebo petrolej. Keby ste hlinik v reze nemazali, odrezky
by sa prilepovali na nastroj, otupovali raznicu a
zvySovali zatazenie motora.

Vyrezy
Fig.7

Vyrezy sa zhotovuju tak, Ze do materidlu najskor
vyrezZete okruhly otvor s priemerom minimalne 42 mm.
Rezanie nehrdzavejucej ocele

Fig.8

Pri rezani nehrdzavejucej ocele su vibracie silnejSie ako
pri rezani makkej ocele. SlabSie vibracie a lepsi rez
dosiahnete pridanim dalSej podlozky (Standardné
vybavenie) pod raznicu.

Pomocou dodaného Sesthranného kltUca odstrarite dve
skrutky a vloZte podloZzku pod raznicu. Znova nasadte
skrutky pevne ich utiahnite.

UDRZBA

/A\POZOR:
NeZ zacnete robit’ kontrolu alebo udrzbu nastroja,
vzdy se presvedcCte, Ze je vypnuty a vytiahnuty zo
zasuvky.
Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢
podobné. Mohlo by to spdsobit zmenu farby,
deformacie alebo praskliny.
Nastroj a jeho prieduchy sa musia udrziavat Ccisté.
Vzduchové prieduchy nastroja Cistite pravidelne alebo
vzdy, ked je prieduch trochu upchaty.



Zivotnost dierovaéa a raznice

Vymente alebo naostrite dierova¢ a raznicu po rezani
dizok vyznagenych v prilozenej tabulke. Ich Zivotnost
samozrejme zavisi aj od hrubky rezanych materidlov a
stavu mazania.

Vymenit po 150 m ocelového plechu 3,2 mm |
Zaostrit po 300 m ocelového plechu 3,2 mm |

| Dierovac ‘
| Raznica ‘

Ak je rezanie nedostatocné aj po vymene dierovaca,
naostrite raznicu. Pomocou brusky zbruste otupeny
okraj vyobrazeny na obrazku. Po hrubom zbruseni
otupenej Casti dokonéite orovnavacim kamefiom.
Odstranenie materidlu by malo byt priblizne 0,3 az 0,4
mm.

Fig.9

Pri montdzi zemnej raznice je potrebné dosiahnut
medzeru 3,5 az 4,0 mm nasadenim jednej alebo dvoch
prilozenych  podlozZiek, podla vyobrazenia. Pri
nedodrZani spravnej medzery budu pri rezani vznikat
vibracie.

Fig.10

APOZOR:
Pri montazi dékladne zaistite montazne skrutky.
Uvolnena skrutka pri praci méze spdsobit' poruchu
nastroja.

POZNAMKA:
Raznicu mozno naostrit dva razy. Po dvoch
ostreniach ju treba vymenit za novu.

Vymena uhlikov

Fig.11

Uhliky pravidelne vyberajte a kontrolujte. Ak su
opotrebované az po medznu znacku, vymerite ich.
Uhliky musia byt &isté a musia volne zapadat do
svojich drziakov. Oba uhliky treba vymienat sucasne.
Pouzivajte vyhradne rovnaké uhliky.

Fig.12

Pomocou Sraubovaka odskrutkujte veka uhlikov. Vyjmite
opotrebované uhliky, vioZte nové a zaskrutkujte veka
naspat.

Kvéli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI
vyrobkov musia byt opravy a akakolvek dalSia udrzba ¢i
nastavovanie robené autorizovanymi  servisnymi
strediskami firmy Makita a s pouzitim nahradnych dielov
Makita.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

APOZOR:
Pre vas nastroj Makita, opisany v tomto navode,
doporu¢ujeme pouzivat toto prisluSenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prisluSenstva C&i
nastavcov moze hrozit nebezpeéenstvo zranenia
0s6b. Prislusenstvo a nastavce sa mozu pouzivat
len na Ucely pre ne stanovené.
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Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prisluSenstva, obratte sa na vaSe miestne servisné
stredisko firmy Makita.
- Raznica

Dierova¢

Sesthranny franclzsky kIug

Krae 50

Nastavovacia podlozka vysky raznice

POZNAMKA:
Niektoré polozky zo zoznamu mézu byt sucastou
balenia naradia vo forme Standardného

prisluSenstva. Rozsah tychto poloZiek moze byt v
kazdej krajine odlisny.



CESKY (originalni navod k obsluze)

Legenda vSeobecného vyobrazeni

1-1. Méfici drazka pro nerezovou ocel 4-3. Kli¢

2,5 mm (3/32") 5-1. Brit
1-2. Méfici drazka pro mékkou ocel 5-2. Raznik

3,2 mm (1/8") 5-3. Drazka
2-1. Spoust 5-4. Drzé&k razniku
2-2. Blokovaci tlacitko 5-5. Kolik
3-1. Klig 8-1. Sroub
3-2. Pojistna matice 8-2. Imbusovy kli¢
3-3. Drzak matrice 8-3. Podlozka
4-1. Raznik 8-4.
4-2. Sroub 8-5. Matrice

9-1. Nabruste / naostfete; 0,3 - 0,4 mm
(1/64")

9-2. Odstrarite tupou ¢ast

10-1. 3,5 -4,0 mm (1/8" - 5/32")

10-2. Matrice

10-3. Podlozka

11-1. Mezni znacka

12-1. Sroubovak

12-2. Vicko drzaku uhliku

Nainstalujte doprostied podloZku

TECHNICKE UDAJE

Model JN3201
Ocel az do 400 N/mm? 32mm/10ga
o Ocel az do 600 N/mm? 25mm/13ga
Max. kapacita fezani >
Ocel az do 800 N/mm’ 1,0 mm /20 ga
Hlinik a2 do 200 N/mm? 3,5mm/10ga
. e Vnéjsi hrana 128 mm
Min. polomér fezani
Vnitfni hrana 120 mm
Pocet zdviht za minutu (min") 1300
Celkova délka 225 mm
Hmotnost netto 3,4 kg
Ttida bezpecnosti Bl

« Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji zde uvedené technické udaje podléhaji zmé&nam bez upozornéni.

« Technické udaje se mohou pro rizné zemé lisit.
* Hmotnost podle EPTA — Procedure 01/2003

ENE037-1
Urcéeni nastroje
Nastroj je uréen k Fezani ocelovych plechu a
nerezovych ocelovych plecht.

ENF002-2

Napajeni
Zafizeni je tfeba pfipojit pouze k napajeni se stejnym
napétim, jaké je uvedeno na vyrobnim $titku a mtze byt
provozovano pouze v jednofazovém napajecim okruhu
se stfidavym napétim. Naradi je vybaveno dvojitou
izolaci a muze byt tedy pfipojeno i k zasuvkam bez
zemniciho vodice.

ENG905-1

Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN60745:

Hiadina akustického tlaku (L,a): 81 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 92 dB(A)
Nejistota (K): 3 dB (A)

Pouzivejte ochranu sluchu
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ENG900-1
Vibrace

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os)
ur¢end podle normy EN60745:

Pracovni rezim: fezani ploché oceli
Vibraéni emise (an): 10,0 m/s?
Nejistota (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarovana hodnota emisi vibraci byla zméfena
v souladu se standardni testovaci metodou a
miiZe byt vyuZita ke srovnavani nafadi mezi sebou.
Deklarovanou hodnotu emisi vibraci Ize rovnéz
vyuzit k pfedbéznému posouzeni vystaveni jejich
vlivu.

/AVAROVANi:

. Emise vibraci bé&hem skuteéného pouzivani
elektrického nafadi se mohou od deklarované
hodnoty emisi vibraci liSit v zavislosti na zplsobu
pouziti naradi.
Na zakladé odhadu vystaveni ucinkim vibraci v
aktudlnich podminkach zajistéte bezpecnostni
opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte v Uvahu
vSechny ¢asti pracovniho cyklu, mezi néz patfi



kromé doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je
naradi vypnuto nebo pracuje ve volnob&hu).

ENH101-16
Pouze pro zemé Evropy

Prohlaseni ES o shodé
Spoleénost Makita Corporation jako odpovédny
vyrobce prohlasuje, ze nasledujici zafizeni Makita:
popis zafizeni:
Prostfihovaé
€. modelu/ typ: JN3201
vychazi ze sériové vyroby
A vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
2006/42/EC
Zafizeni bylo rovnéz vyrobeno v souladu s nasledujicimi
normami i normativnimi dokumenty:
EN60745
Technicka dokumentace je k dispozici na adrese:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Reditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1
Obecna bezpecnostni
upozornéni k elektrickému
naradi
A UPOZORNENI Preététe si  vsechna

bezpecénostni upozornéni a pokyny. Pfi nedodrzeni
upozornéni a pokynd muZe dojit k Urazu elektrickym
proudem, pozaru nebo vaznému zranéni.

VSechna upozornéni a pokyny si

uschovejte pro budouci potiebu.
GEB028-2

BEZPECNOSTNI UPOZORNENI K
PROSTRIHOVACI

1.  Drzte nastroj pevné .

Zpracovavany dil peclivé uchyt'te.

Udrzujte ruce mimo pohyblivé dily.

Hrany dilu a jeho tfisky jsou ostré. Noste
rukavice. Doporucujeme také pouzivat obuv
se silnou podrazkou, aby nedoslo ke zranéni.

2.
3.
4
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Nepokladejte nastroj na tfisky z dilu. V
opacném pripadé mulze dojit k poskozeni
nastroje a problémum.

Nenechavejte nastroj bézet bez dozoru.
Pracujte s nim, jen kdyz jej drzite v rukou.
Dbejte, abyste vzdy méli pevnou oporu nohou.
Pracujete-li ve vysSkach, dbejte, aby pod vami
nikdo nebyl.

Bezprostiedné po ukonceni prace se
nedotykejte razniku, matrice ani dilu; mohou
dosahovat mimoradné vysokych teplot a
popalit pokozku.

Vyvarujte se prefezani elektrickych vodicu.
Mohlo by dojit k vaznému urazu elektrickym
proudem.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

AVAROVANI:

NEDOVOLTE, aby pohodinost nebo pocit znalosti
vyrobku (ziskany na zakladé opakovaného
pouzivani) vedly k zanedbani dodrzovani

bezpeénostnich pravidel platnych pro tento vyrobek.
NESPRAVNE POUZIVANI  nebo  nedodrzeni
bezpeénostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muize zpUsobit vazné zranéni.



POPIS FUNKCE

APOZOR:
Pfed nastavovanim nastroje nebo kontrolou jeho
funkce se vzdy presvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.
Povolena tloustka rezani
Fig.1
Tloustka fezaného materialu zavisi na pevnosti v tahu
samotného materialu. Drazka na drzaku matrice
soucasné slouzi jako tloustkomér pro ovéfeni povolené
fezné tloustky. NepokousSejte se fezat zadny material,
ktery do této drazky nezapadne.

Max. kapacita fezani mm ga
Ocel az do 400 N/mm? 3,2 10
Ocel az do 600 N/mm? 2,5 13
Ocel az do 800 N/mm? 1,0 20
Hlinik aZz do 200 N/mm? 3,5 10
Zapinani
Fig.2

/A\POZOR:

. Pfed pfipojenim nastroje do zasuvky vzdy
zkontrolujte, zda spoust funguje spravné a po
uvolnéni se vraci do vypnuté polohy.
Spina¢ Ize zablokovat v poloze zapnuto.
Pracovnikovi se tak usnadnuje prace provadéna
po del$i dobu. Zajistite-li nastroj v poloze zapnuto,
postupujte se zvySenou opatrnosti a neustale
nastroj pevneé drzte.

Chcete-li nastroj spustit, stai stisknout jeho spoust.

Chcete-li nastroj vypnout, uvolnéte spoust.

Chcete-li pracovat nepretrzité, stisknéte spoust a potom

stisknéte blokovaci tlagitko.

Chcete-li nastroj vypnout ze zablokované polohy,
stisknéte spoust naplno a pak ji pustte.

MONTAZ

APOZOR:

Nez zaénete na nastroji provadét jakékoliv prace,
vzdy se predtim presvédéte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.
Vyména razniku
Fig.3
Nasadte dodany kli¢ na pojistnou matici a jemnym
klepanim kladivem na drzadlo pojistnou matici povolte.
Odejméte drzak matrice a kli¢em odSroubujte Sroub.
Poté demontujte raznik.
Fig.4
Pfi instalaci razniku jej zasurite do drzaku tak, aby jeho
bfit sméfoval ven, a aby ¢ep na drzaku razniku zapad|
do drazky v razniku. Nainstalujte Sroub a pojistnou
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matici. Poté je pevné dotahnéte.

POZNAMKA:
Pfi instalaci Sroubu a pojistné matice je
nezapomente pevné utdhnout. Pokud se béhem
provozu uvolni, mGze dojit k po$kozeni nastroje.

Fig.5

PRACE

APOZOR:
PFi praci drzte nafadi pevné jednou rukou za
hlavni drzadlo.
Pfedbézné mazani
Nanesenim strojniho oleje na rysku Ffezani se
prodluzuje Zivotnost razniku a matrice. To je velmi
dulezité pfi fezani hliniku.
Zpusob fezani
Fig.6
Hladkého fezu dosahnete drzenim nastroje kolmo a
vyvinutim mirného tlaku ve sméru fezani.
PFiblizné po kazdych 10 metrech fezané mékké nebo
nerezové oceli naneste na raznik olej. Nepretrzité
mazani hliniku zajistéte pomoci lehkého oleje nebo
petroleje. Nebule-li hlinik v misté fezu mazan, dojde k
prilnuti tfisek k nastroji, ztupeni matrice a razniku a
zvySenému zatizeni motoru.

Vyrezy

Fig.7

Vyfezy se provadéji tak, ze se v materialu nejdfive
otevie kruhovy otvor o primeéru asi 42 mm nebo vétsim.
Rezani nerezové oceli

Fig.8

PFi fezani nerezové oceli vznika vice vibraci nez v
pripadé meékké oceli. Mensich vibraci a lepSi kvality
fezu Ize dosahnout pfidanim dal$i podlozky (standardni
vybaveni) pod matrici.

Pomoci dodaného imbusového klice demontujte dva
Srouby a vloZte pod matrici podloZzku. Umistéte Srouby
zpét a pevné je dotahnéte.

UDRZBA

/APOZOR:
NeZz zacnete provadét kontrolu nebo udrzbu
nastroje, vzdy se presvédCte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.
Nikdy nepouzivejte benzin, benzen, fedidlo,
alkohol ¢i podobné prostfedky. Mohlo by tak dojit
ke zménam barvy, deformacim ¢&i vzniku prasklin.
Nastroj a vétraci otvory je nutno udrzovat v distoté.
Vétraci otvory nastroje Cistéte pravidelné nebo kdykoliv
dojde k jejich zablokovani.



Zivotnost razniku a matrice

Po zpracovani délek uvedenych v doprovodné tabulce
vyménte nebo naostfete raznik a matrici. Jejich
Zivotnost samoziejmé zavisi na tloustce fezaného
materialu a mazani.

| Raznik ‘
| Matrice ‘

Vyméiite po 150 m ocelového plechu 3,2 mm |
Naostrete po 300 m ocelového plechu 3,2 mm |

Pokud je kvalita Ffezani Spatna i po vyméné razniku,
naostfete matrici. Bruskou odstrante tupou cast
ilustrovanou na obrazku. Po hrubém obrouSeni tupé
Casti ostfeni dokoncete pomoci ostficiho kamene.
Odstrarite pfiblizné 0,3 az 0,4 mm materialu.

Fig.9

Pfi instalaci naostfené matrice je tfeba dosahnout
rozte¢e 3,5 az 4,0 mm instalaci jedné nebo dvou
dodanych podlozek, jak je ilustrovano na obrazku.
Nebude-li dosazeno spravné rozte€e, vzniknou v
prubéhu fezani vibrace.

Fig.10

APOZOR:
PFi montazi peclivé utahnéte instalacni Srouby.
Volny Sroub muZze béhem provozu zpusobit
poruchu nastroje.
POZNAMKA:
Matrici Ize ostfit dvakrat. Po dvou naostfenich je
nutno matrici vymeénit za novou.
Vyména uhlikd
Fig.11
Uhliky pravidelné vyjimejte a kontrolujte. Jsou-li
opotfebené az po mezni znadku, vymérte je. Uhliky
musi byt Cisté a musi volné zapadat do svych drzaka.
Oba uhliky je tfeba vyménovat soucasné. Pouzivejte
vyhradné stejné uhliky.
Fig.12
Pomoci Sroubovaku od$roubujte vicka uhlik(. Vyjméte
opotfebené uhliky, vloZte nové a zaSroubujte vicka
nazpét.
Kvdli zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veSkera dalSi adrzba &i
sefizovani  provadény autorizovanymi  servisnimi
stfedisky firmy Makita a s pouzitim nahradnich dild
Makita.

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

/A\POZOR:
Pro va$ nastroj Makita, popsany v tomto navodu,
doporu¢ujeme pouzivat toto prisluSenstvi a
nastavce. PFi pouziti jiného pfislusenstvi Ci
nastavcl mlze hrozit nebezpeci zranéni osob.
PrisluSenstvi a nastavce Ize pouzivat pouze pro
jejich stanovené ucely.
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tohoto
servisni

Potfebujete-li  bliz§i informace  ohledné
prisluSenstvi, obratte se na vaSe mistni
stfedisko firmy Makita.
. Matrice

Raznik

Imbusovy kli¢

Kli¢ 50

Podlozka pro vySkové nastaveni matrice

POZNAMKA:
Neékteré polozky seznamu mohou byt k zafizeni
pribaleny jako standardni pfisluSenstvi. Pfibalené
pfisluSenstvi se mdze v rdznych zemich lisit.
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Makita Corporation
Anjo, Aichi, Japan

885172-973 www.makita.com



