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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Lock-off lever in the FREE position 6-1. Thin washers 9-2. Tighten

1-2. Switch lever (Paddle switch) 6-2. Blade holder 9-3. Yoke

2-1. Lock-off lever in the LOCK position 6-3. Upper blade 10-1. Yoke

3-1. Lock-off lever 6-4. Upper blade securing bolt 10-2. Lower blade positioning screw
3-2. Switch lever 7-1. Tighten 10-3. Lower blade

4-1. Gauge for stainless: 1.2 mm (3/64") 7-2. Upper blade securing bolt

4-2. Gauge for mild steel: 1.6 mm (1/16") 7-3. Upper blade

11-1. Workholder
13-1. Cutting line

5-1. Lower blade 8-1. Blade holder 14-1. Limit mark
5-2. Loosen 8-2. Upper blade securing bolt 15-1. Screwdriver
5-3. Upper blade 8-3. Upper blade 15-2. Brush holder cap
5-4. Upper blade securing bolt 8-4. No gap allowed
5-5. Hex wrench 9-1. Lower blade
SPECIFICATIONS
Model JS1600

Steel up to 400 N/mm?

1.6 mm (16 ga.)

Steel up to 600 N/mm?

1.2mm (18 ga.)

Max. cutting capacities 5
Steel up to 800 N/mm

0.8 mm (22 ga.)

Aluminum up to 200 N/mm?

2.5mm (13 ga.)

Min. cutting radius 30 mm
Strokes per minute (min'1) 4,000
Overall length 230 mm
Net weight 1.8 kg
Safety class =]

« Due to our continuing programme 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.
ENF002-1

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 in accordance with European Standard
and can, therefore, also be used from sockets without
earth wire.
ENG104-2

Noise
The typical A-weighted noise level determined according
to EN60745:

Sound pressure level (Lya) : 78 dB(A)

Uncertainty (K) : 3 dB(A)
The noise level under working may exceed 80 dB (A).

Wear ear protection.
ENG218-2

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

Work mode : cutting sheet metal

Vibration emission (ay) : 6.5 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).




ENH101-14
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:
Shear
Model No./ Type: JS1600
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 our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30th January 2009

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 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.
GEB027-2

SHEAR 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 blade 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.

Switch action

A\CAUTION:
Before plugging in the tool, always check to see
that the switch lever (paddle switch) actuates
properly and returns to the "OFF" position when
released.
For tools with pivot type lock-off lever
Fig.1
Fig.2
AcAuTioN:
The switch lever does not actuate when the lock-off
lever is in the LOCK position. Do not try to actuate
the switch lever when the lock-off lever is in the
LOCK position.
When not operating the tool, keep the lock-off lever
in the LOCK position.
To prevent the switch from being accidentally actuated, a
lock-off lever is provided. To start the tool, turn the
lock-off lever to the FREE position and then squeeze the
switch lever. Release the switch lever to stop.
For tools with slide type lock-off lever
Fig.3
To prevent the switch from being accidentally actuated, a
lock-off lever is provided. To start the tool, slide the
lock-off lever in the direction of the arrow and squeeze
the switch lever. Release the switch lever to stop.
Permissible shearing thickness
Fig.4
The groove on the yoke serves as a thickness gauge for
shearing mild or stainless steel plate. If the material fits



within the groove, it is shearable.

The thickness of materials to be sheared depends upon
the type (strength) of the material. The maximum
shearing thickness is indicated in the table below in
terms of various materials. Attempting to shear materials
thicker than indicated will result in tool breakdown and/or
possible injury. Keep within the thickness shown in the
table.

Material Tensile Strength Max. cutting thickness
(N/mm?) (mm)
Mild steel (A) 400 1.6 (16 ga)
Hard steel (B) 600 1.2 (18 ga)
Stainless steel 800 8 (22 ga)
Aluminum plate 200 2.5 (13 ga)
ASSEMBLY
AcauTion:

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

Blade inspection

Before using the tool, check the blades for wear. Dull,
worn blades will result in poor shearing action, and the
service life of the tool will be shortened.

Rotating or replacing blades

Both the upper and lower blades have four cutting edges
on each side (the front and back). When the cutting edge
becomes dull, rotate both the upper and the lower blades
90° to expose new cutting edges.

When all eight edges are dull on both the upper and
lower blades, replace both blades with new ones. Each
time blades are rotated or replaced, proceed as follows.
Fig.5

Remove the blade securing bolts with the hex wrench
provided and then rotate or replace the blades.

Some tools have one or more thin washers between the
upper blade and the blade holder. Be sure to use the
same number of thin washers when reassembling.

Fig.6

NOTE:

No thin washers are used for the lower blade.
Install the upper blade and tighten the upper blade
securing bolt with the hex wrench. Press up on the upper
blade while tightening it.

Fig.7

After securing the upper blade, be sure that there is no
gap left between the upper blade and the beveled
surface of the blade holder.

Fig.8

When installing the lower blade onto the yoke, the lower
blade should be pressed against the yoke so as to be
contacting the beveled portions A and B of the yoke and
the tip C of the lower blade positioning screw while you
tighten the lower blade securing bolt. There must be no

clearance between A, B and C during installation.
Fig.9
NOTE:

The lower blade positioning screw is
factory-assembled. Do not tamper with it.

Fig.10

OPERATION

Holding material

Fig.11

The materials for cutting should be fastened to the
workbench by means of workholders.

Shearing method

Fig.12
Keep the shear moving parallel with the material.
Maximum cutting width

Fig.13
Stay within the specified maximum cutting width (A):
Case of length 1,800 mm.

| Mild steel (thickness) ‘ 1.6 mm ‘ Under 1.2 mm |
| Max. cutting width (A ‘ 100 mm ‘ No limit |
| Stainless (thickness) ‘ 1.2 mm ‘ Under 1.0 mm |
| Max. cutting width (A ‘ 80 mm ‘ No limit |

Minimum cutting radius
Minimum cutting radius is 30 mm when cutting 1.0 mm
mild steel.

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.

Replacing carbon brushes

Fig.14

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.

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.

Fig.15

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.



ACCESSORIES

AcCAUTION:
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.
Blades
Hex wrench



YKPAIHCbKA (OpwuriHanbHi iHcTpyKuii)

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

1-

N

. Baxinb 6nokysanHs y BIIBHOMY
NONOXEHHi

5-3.
5-4.

BepxHe neso

BonT dikcauii BepxHboro nesa

8-4. MpoMmixXoK He JoMyCKaeTbCs
9-1. HwkHe neso

1-2. Baxinb BUMMKaya (nnactuHyacTui) 5-5. LlecTurpanHuit kntoy 9-2. 3atarHyTu
2-1. Baxinb 6riokyBaHHs y 6-1. ToHki Wwainbu 9-3. XomyT
3AB/TOKOBAHHOMY nonoxeHHi 6-2. Tpumau nonotHa 10-1. XomyT
3-1. Posuinnsiounin Baxine 6-3. BepxHe neso 10-2. MBUHT pO3TaLLyBaHHS HWKHBOTO
3-2. Baxinb BUMUKaya 6-4. BonT chikcauii BepxHbOro nesa nesa
4-1. Wyn ans Hepxasitoyoi cTani: 1,2 7-1. atarHyTv 10-3. HuxHe ne3o
MM (3/64") 7-2. bonT dhikcaLlii BepxHbOro nesa 11-1. 3aTUCKHUIA NpUCTPIiA

4-2. lWyn ans M'akoi ctani: 1,6 Mm 7-3. BepxHe neso
(1716") 8-1. Tpumau nonotHa

5-1. HwkHe neso 8-2.

5-2. Mocnabutu 8-3. BepxHe neso

BonT dikcauii BepxHboro nesa

13-1. NiHia pizaHHs

14-1. ObmexyBanbHa BigMiTKa
15-1. BukpyTka

15-2. KoBnayok LwitkoTpumaya

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mogenb

JS1600

Cranb 0 400 H/mm?

1,6 Mm (16 kani6p

Cranb go 600 Himm?

Makc. pixy4a CnpoOMOXHICTb 5
Cranb go 800 H/mm

0,8 MM (22 kaniép

AniomiHiit 10 200 H/mm?

)
1,2 mm (18 kani6p)
)
)

2,5 mm (13 kani6p

MiH. pagiyc pizaHHs 30 Mm
LLBMAKICTb NaHLora 3a XunuHy (xa.”') 4000
3aranbHa goBXWHA 230 mm
Uucra Bara 1,8 kr
Knac 6esnekm 21|

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

6e3 nonepemKeHHs.
* Y pi3HUX KpaiHax TEXHIYHI XapakTepucT1km MoXyTb ByTu pisHUMU.
« Bara signosigHo go EPTA-Procedure 01/2003

ENE037-1
MpusHayeHHA
IHCTPYMEHT Npu3Ha4eHo AnsA pisaHHS NUMCTOBOI cTani Ta

HepXaBilo4yoi NMCTOBOI cTani.
ENF002-1

[xepeno XuBneHHs
IHCTPyMEHT MOXHa nigknioyatv nuwe Ao [Axepena
CTPyMy, IO Mae Hanpyry, 3asHayeHy B Tabnuuui 3

3aBOACBKUMW  XapakTepucTukamu, | BiH  MOxe
npautoBatn nuwe  Big  ogHodasHoro - axepena
nepemiHHoro cTpymy. |HCTpyMEHT Mae noaBilHY

i3onAUito 3rifHO 3 EBPOMENCHKUM CTaHOAPTOM i, OTXe,

MOXe  nigknoyatucs Ao po3eTok  6e3  knemwu
3a3eMmneHHs.

ENG104-2
Lym

PiBeHb wymy 3a wkanoto A y TUNOBOMY BWKOHaHHI,
BM3HayeHul BignosiaHo o EN60745:

PiseHb 3BykoBOro TMcKy (Loa) : 78 AB(A)

Moxubka (K) : 3 AB(A)
PiBeHb wymy nig yac pobotn Moxe nepeswullysatn 80
ab (A).

KopucTyitecs 3aco6amm 3axucTy cnyxy.

ENG218-2
Bi6pauin
BaranbHa BenuumHa BiGpaLlii (Ccyma TpbOX BekTopiB),
BM3HayeHa 3rigHo 3 EN60745:
Pexum po6oTu: pisaHHs NTMCTOBOrO MeTany
BiGpaList (arg) : 6,5 M/C?
Moxu6ka (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
- 3asBneHe 3HaveHHA Bibpauii Oyno BuMIpSHO Yy
BiANOBIAHOCTI oo cTaHAapTHUX meTonis

TECTyBaHHA Ta MOXe BWKOPUCTOBYBaTUCA [AnS
NOPIBHAHHA OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLINM.

- 3asBneHe 3HauveHHA BiOpauii MoOxe Takox
BMKOPWUCTOBYBATUCA ANA  NONEPEeaHbOi  OUIHKK
BMNJIMBY.

AvyBAra:
3anexHo Big yMOB BMKOpUCTaHHS Bibpauis nig yac
daKkTU4HoI po6otu iHCTpymMeHTa MoXe
BiAPi3HATMCS Bif 3asIBNEHOrO 3HaYeHHs BiGpaLii.

. 3abe3sneuyte HanexHi 3anobixHi 3axogu Ans

3axucTy oneparopa, Wo BiaAnoBiAaTMMyTb yMOBaM
BMKOPUCTAHHS iHCTPYMeHTa (cnig 6patn go yearm



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

ENH101-14
Tinbku ansa kpaiH €sponn

[Oeknapauis npo BianoBiAgHICTbL cTaHAapTam
eC
Hawa KOMNaHisi, Makita Corporation, fAK
BiANOBiAanNnbHMA BUPOOHMK, Haronowye Ha ToMy, Lo
o6nagHaHHa Makita:
MNMo3HayeHHs obnaaHaHHA:
Hoxwuui no metany
Ne mopeni/ Tun: JS1600
€ CepilHUM BUPOBHMLUTBOM Ta
Bianosipae Takum €Bponencbkum [lupekTuBam:
2006/42/EC
Ta BMpoOGneHi y BiANOBIAHOCTI 4O TakMx CTaHAapTiB Ta
CTaHA4apTU30BaHWX [OKYMEHTIB:
EN60745
TexHiyHa [OOKYMEHTauis  3HaxoguTbCA Yy  HALOro
yMNOBHOBaXXEHOro NpeAcTaBHUKa B €Bponi, a came:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, AHrnis

30 ciyHsa 2009

i

Tomoszy Kato
OupexTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, ANOHIA

GEA010-1

3acTepexeHHs1 CTOCOBHO TeXHiKu
6e3nekn npu poboTi 3

enekTponpunagamu

YBATA! T[pouuTtanTe Yyci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekM Ta BcCi iHCTpPyKLUii.
HepoTpumaHHsa gaHux 3actepexeHb Ta iHCTPYKUiA MOXe
Npu3BECTN [0 YPaXEeHHsi CTPYMOM Ta BUHUKHEHHS
noxexi Ta/abo ceprnosHunx Tpasm.

36epexiTb yci IHCTPYKUii 3 TexHiku

6e3nekn Ta ekcnnyaTauii Ha ManbyTHe.
GEBO027-2

NONEPEOXEHHA NPO
HEOBXIAHY OBEPEXHICTb NiA
YAC POBOTHU 3 JINCTOBUMU
HOXUUAMU

1. MiuHo TpUManTe iIHCTPYMEHT.

2. Cnip MiyHo 3akpinnioBaTu geTtanb.

TpuMmait pyku Ha BiacTaHi Bia pyXoMUX YacTUH.

4. Kpai Ta cTtpyxka pertani pgyxe roctpi. Cnip
oaAratM pykaBuui. TakoX peKoMeHAOoBaHO
oAsAraTM YepeBUKM 3 TOBCTOHO NiAOLWBOMO, W06
YHUKHYTU TpaBM.

5. He knapiTb iHCTPyMeHT Ha CTPYXKy Aetani. B
NPOTUNEXHOMY BMNaAKy Le MoXe Npu3BecTn

w

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

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

7. 3aBxAu MaiTe TBepay onopy.

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

8. He Topkancsa nonotHa a6o petani ogpa3sy
nicns pi3aHHs, BOHW MOXYTb OyTH Ayxe
rapsiuMMm Ta NpU3BeCTU A0 OMiKy LIKipU.

9.  Cnip yHUKaTH pi3aHHA eneKkTPU4HOI NPOBOAKM.

Lle Moxe cCNpUYMHUTM OO CepHo3HOro
NOpaHeHHA BifA ypaXeHHA eneKTPUYHUM
CTPYMOM.
3BEPIFTAUTE LIl BKA3IBKU
/A\YBATA:

HIKONMW HE CHI BTpayaTy nunbHOCTI Ta
po3cnabnioBaTucs Nig Yac KOPUCTYBaHHS BUPOGOM
(Wo MpUXOAUTbL NPU 4YacTOMY BMKOPUCTaHHI); cnig
3aBXAU CTPOro AOTPUMYBATUCA NpaBun 6e3neku nig
Yyac BUKOpUCTaHHA uboro npuctpot. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHA a6o HepoTpuMaHHA npaBun
6e3nekn, BUKNaAEHMX B LibOMY [AOKYMEHTi, Moxe
NPU3BECTN A0 CeprHO3HMX TPaBM.

IHCTPYKUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:
Mepen perynioBaHHSM Ta NEepPeBipKOIO CMPaBHOCTI
IHCTPYMEHTY, nepeKkoHamTecs B TOMYy, WO BiH
BYMKHEHWUIA Ta BIAKIIOYEHWUIA Big Mepexi.

Lis BUMMKayva.
/\OBEPEXHO:

Mepen TMM, SIK NigKNYaTV IHCTPYMEHT A0 CiTi, crig
nepeBipnTW HanexHy poboTy Baxens nepemukada

(3aTBOpHUIA  nepemMukay), To6TO wWoO6  BiH
nosepraecsi y nonoxeHHa "BUMK.", konu noro
BiAnycKaioTb.

Ans iHCTPYMEHTIB i3 WapHipHMM Baxenem

Fig.1

Fig.2

A\oBEPEXHO:

Baxinb nepeMukava He cnpaubOBYye, KONMU Baxinb
6r10KyBaHHS BUMKHEHOTO MOMNOXEHHS 3HAXOAUTHLCS



B nonoxeHHi LOCK. He Ttpeba Hamaratuch
nepeMKkHyTW BaXinb nepemMukaya, Konmu Baxinb
6roKyBaHHA BUMKHEHOTO MOMNOXEHHS 3HaXOAUTHLCS
B nonoxeHHi LOCK.

. Konu iHCTpyMeHT He ekcnnyaTyeTbCcs, Chif
TpuMaTM  Baxinb  BNOKyBaHHA  BUMKHEHOrO
nonoxeHHs B nonoxeHHi LOCK.

Onsa Toro, wo6 3ano6irt BUNAAKOBOMY HaTUCKaHHIO

BMUMKaua, nepenbdayeHnii Baxinb 6roKyBaHHs

BUMKHEHOTO MOMoXeHHsi. [na Toro, wWwob 3anyctutn

iHCTPYMEHT, cnif,  MOTArHYTM  BaXinb  OGNOKyBaHHA

BMMKHEHOro NonoXxeHHst B nonoxeHHss FREE, a notim

CTUCHYTW Baxinb nepemukaya. [ina 3ynnuHeHHs po6oTu

Baxinb cnig BignycTuTn.

[AnsA iHCTPYMEHTIB i3 WapHipHMM Baxenem

6110KyBaHHA BUMKHEHOrO NOMOXeHH:A

Fig.3
Onsi Toro, wo6 3anobGirt BUNAAKOBOMY HATUCKAHHIO
BMUKaYa, nepean6aveHuin Baxinb 6rioKkyBaHHs

BMMKHEHOrO nonoxeHHs. [na Toro, wob 3anyctutu
IHCTPYMEHT, cnig  NOTATHYTM  Baxinb  GNOKyBaHHS
BMMKHEHOTO MOMOXEHHS Y HanpsiMKy CTPinKW, a noTim
CTWUCHYTW Baxifb nepemukaya. [ns 3ynuHeHHs poboTtu
BaXinb cnig BignycTuTu.

MpunycTuma TOBLUMHA pi3aHHA

Fig.4

Ma3 Ha xOMyTi € TOBLUMHOMIPOM ANS pi3aHHA nmcta 3
M'skoi abo Hepxasitovoi cTani. Akwo MmaTepian
BMILLI@ETLCA B a3, TO Oro MOXHa pisaTy.

ToBwMHa MaTepianis, WO pi3aTUMyTbCS, 3anexuTb Big
Tmny (miyHocTi) Matepiany. MakcumanbHa TOBLUMHA
pisaHHs Ans pisHWX MaTepianis HaBegeHa B Tabnuui
Hwk4ye. Cnpobwu pisat MaTtepianu, TOBLUMHA SIKUX
Ginblue BKa3aHoi, Npu3BedyTb A0 NOSIOMKW IHCTPyMeEHTa
Ta/abo CTBOPATb MOXMMBICTb  NoOpaHeHHs.  Cnig
[OTPUMYBaTUCh TOBLLMHM, LLIO BKa3aHa B Tabnuui.

. MiuHicTb H; VB | MakcumanbHa TOBLUMHA pisakHs
Marepian uj c(H/MfAZ;;osp akcuma (aMilll)u a pisa
M'sika ctanb (A) 400 1,6 (16 kani6p)
Teeppa cTanb (B) 600 1,2 (18 kani6p)
Hepxasitova cTanb 800 0,8 (22 kani6p)
AntomiHieBa nnactuHa 200 2,5 (13 kani6p)

KOMMJEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:

. Mepen TuUM, $K 3aNHATUCb KOMMMEKTYBaHHAM
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHanTecs B TOMYy, WO BiH
BMMKHEHWUI Ta BIAKMIOYEHU Big Mepexi.

MepesBipka nesa

Mepen BUKOPUCTaHHAM iHCTPYMeHTa cnifg nepesiputu
nesa Ha npegmer 3Hocy. Tyni Ta 3HOWeEHi nesa
noripLuyloTb Pi3aHHA Ta CKOPOYYOTb TEPMiH CryX6u
iHCTpymeHTa.

MoBepTaHHA abo 3amiHa nes3

7K BepxHi, Tak i HWXKHI ne3a MawTb HYOTUPU PiKY4MX

KPOMKM 3 KOXHOI CTOPOHW (nepedHi Ta 3agHi). Komu

piXyya KpOMKa 3aTynnaeTbes, chif NOBEpHYTU BEPXHi Ta

HWKHI ne3a Ha 90 rpagyciB Ans 3MiHM Ha HOBi piXyui

KPOMKMU.

Konu Bci BiciM KPOMOK BEpXHiX Ta HWXHIX ne3 craloTb

TYNnUMK, cnig 3amiHut obuaea nesa Ha Hosi. KoxHoro

pasy, Konu nesa noeeprakTbcs, abo 3amiHATbCS, Cnig

BWKOHYBAaTW HacTYMHy Npoueaypy.

Fig.5

3HiMiTb  GONTU  KpiNMEHHsT nesa 3a [OMOMOrol

LIeCTUrpaHHOTO  KnioYa, WO [AodaeTbCA, a MoTiM

noBepHiTb abo 3aMiHiTb nesa.

Ha pesikux iHCTpymeHTax € opHa abo Ginblue TOHKUX

wanb Mk BepxHiM nesom T TpumadeMm nesa. Cnig

nepesipuTn, wWob nig 4Yac 3BOPOTHOI  36GOpKU

BMKOPUCTOBYBAmach Taka X KinbKiCTb TOHKVX Lwaii6.

Fig.6

APUMITKA:

. Ha  HuwxHbOMY
BMKOPUCTOBYIOTLCS.

BcTaHoBiITE BepxHE Ne3o Ta 3aTsrHiTb Moro GonTtom

KpINMeHHs nesa 3a AOMOMOro0 LLIECTUIPAHHOIO Krtoya.

MMin vac 3atAryBaHHA BEpPXHLOrO nesa Woro cnia

niALWTOBXYyBaTW Bropy.

Fig.7

Micns dpikcauii BepxHbOro nesa cnia nepesipnty, LWo6

MiXX BEPXHIM Ne30M Ta CKOLLEHOK MoBepxHel He Byno

3a30py.

Fig.8

MMia yac BCTAHOBMEHHS HWXHBLOMO Nesa Ha XOMyT, cnif

NPUTUCHYTW NEe30 JO XOMyTa TakuM YMHOM, LWo6 BOHO

TOpKasnock CKoLeHnx YactTuH "A" Ta "B" xoMmyTa, a Takox

KiHUs "C" rBUHTa BCTAHOBMEHHS MOMOXEHHA HUXKHBLOMO

nesa nig Yac 3ataryBaHHA GonTa KpinneHHs HWXHbOro

nesa. Mg yac BctaHoBneHHs mix "A", "B" ta "C" He

NOBMHHO OyTu 3a30py.

Fig.9

NPUMITKA:

- I'BWHT BCTaHOBMEHHS MOMOXEHHS HWKHBOTO nesa
BCTaHOBIMIOETLCSA Ha 3aBogi. He cnig BTpydatucs
[0 Hel.

Fig.10

3ACTOCYBAHHA

YTpumaHHA maTepiany

Fig.11

Matepianu npusHayeHi Ana pisaHHA MOBWHHI  ByTn
3aKpinneHi Ha BepcTaTti 3a [JOMOMOrOK  3aTUCKHMX
npucTpoiB.

nesi  TOHKi  wanbum  He



MeTop pi3aHHs Y pasi HeobxigHoOCTi, oTpumatu gornomory B 6inblu
Fig.12 [eTanbHOMY O3HaNOMINEHHI 3 OCHALLEHHSM 3BepTanTech

Cnip pyxaT HOXMUi napanenbHo matepiany. Ao M'T_IL:ZOFO Cepsicrioro uentpy "Matita’.

MakcumanbHa WwnpuHa pi3aHHﬂ . LLlecTurpaHHmii koY
Fig.13

Cnia foTpMMyBaTUCh BKa3aHOi LUMPKUHKM pidaHHs ("A"): Y

pasi goxuHu 1800 mm.

| M'sika cTanb (ToBLYMHA) ‘ 1,6 mm ‘ MeHwe 1,2 Mm |
| Makc. wipuHa pisaHHs (A ‘ 100 Mm ‘ Bes obmexeHb |
|Hep>s<asncqa CTanb (ToBLUWHA) ‘ 1,2 mm ‘ Metwe 1,0 Mm |
|Maxc LMpuHa pisaHHs (A) ‘ 80 mm ‘ Bes obmexeHb |

MiHiManbHuIi paaiyc pi3aHHsA
MiHimanbHuin pagiyc pisaHHs cknagae 30 MM nig vac
pisaHHAa M'akoi cTani ToBwwmHow 1,0 MM.

TEXHIYHE OBCITYIOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:

. Mepen TMM, SIK OTNAHYTY IHCTPYMEHT, abo BUKOHATH
PEMOHT, MepeKoHanTecs, WO BiH BUMKHEHWA Ta
BiKIIOYEHWI Big Mepexi.

. Hikonn He BuMKOpUCTOBYWTe rasoniH, 6eH3uH,
pospigKyBad, CnMpPT Ta nogibHi peuoBuHU. Ix
BUKOPUCTaHHS MOXe MPU3BECTU A0 3MiHU KOMbOpY,
nAecopmallii Ta NosBM TPILLWH.

3amiHa ByrinbHuX WiTOK

Fig.14

PerynapHo 3HimaiiTe Ta nepesipavTe BYriMbHi LLiTKN.
3amiHlonTe iX, KOMU 3HOC Csirae rpaHW4HoOI BIAMITKM.
ByrinbHi  WITKM NOBUHHI GyTM 4YMCTUMKM Ta BIiNbHO
pyxatucbe y wWitkoTpumayax. OpHoyacHo Tpeba
3amMiHoBaT 0obuasi ByrinbHi LWiTkM. BukopucToyiiTe
nWLIe OQHaKOBI BYTiMbHi LLiTKK.

[ns BuaaneHHs KoBnaykiB LLiTKOTPMMaYiB KOPUCTYNTECH
BMKPYTKOIO. Bupaanite 3HOLWeHi ByrinbHi LWiTKW, BCTaBTe
HOBI Ta 3aKPiNiTb KOBNAYKW LLITKOTPUMaYiB.

Fig.15

Ons Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BE3MEKY Ta
HALIMHICTb, peMoHT, TexHiuHe oBcnyrosysaHHs abo
perynioBaHHS MatloTb BUKOHYBATW YNOBHOBAXEHI LIEHTpU
ob6cnyroByBaHHs "MakiTa", Ae BUKOPUCTOBYHOTHCS nuLle
CTaHAapTHi 3anyacTuHu "Makita".

OCHALLEHHA

/\OBEPEXHO:

. Lle ocHaweHHs abo npunagas pekomMeHOOBaHO
ONs BUKOPUCTaHHSA 3 iHCTpyMeHTamu "Makita", wo
onuvcaHi B iIHCTPYKLUIii 3 ekcnnyarauii. BukopucTtaHHs
SIKOrOCb HLLOTO OCHaLLEeHHS abo npunagas Moxe
CrpUYMHUTK  TpaBMyBaHHs. OcHalweHHss abo
npunagas  cnig  BUKOPWUCTOBYBAaTW  NuLLe 3a
NpU3HAYEHHAM.



POLSKI (Oryginalna instrukcja)

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Dzwignia blokady w pozycji 5-2. Odkrecanie 8-3. Odstrze goérne
ODBLOKOWANEJ 5-3. Odstrze gérne 8-4. Nie nalezy zostawia¢ przerwy.
1-2. Dzwignia przetacznika (wtacznik 5-4. Sruba mocujaca ostrze géme 9-1. Ostrze dolne
topatkowy) 5-5. Klucz szesciokatny 9-2. Dokreci¢
2-1. Dzwignia blokady w pozycji 6-1. Podktadki cienkie 9-3. Jarzmo
ZABLOKOWANEJ 6-2. Uchwyt ostrza 10-1. Jarzmo
3-1. Dzwignia wytgczenia blokady 6-3. Odstrze gérne 10-2. Sruba ustalajaca ostrza dolnego

3-2. Dzwignia przetacznika 6-4.
4-1. Ustalacz do stali nierdzewnej: 1,2 7-1. Dokreci¢
mm (3/64") 7-2.

Sruba mocujaca ostrze gérne

Sruba mocujaca ostrze gérne

10-3. Ostrze dolne
11-1. Uchwyt przedmiotu obrabianego
13-1. Linia cigcia

4-2. Ustalacz do stali migkkiej: 1,6 mm 7-3. Odstrze gérne 14-1. Znak ograniczenia

(1/16") 8-1. Uchwyt ostrza 15-1. Srubokret
5-1. Ostrze dolne 8-2. Sruba mocujaca ostrze géme 15-2. Pokrywka uchwytu szczotki
SPECYFIAKCJE

Model

JS1600

Stal do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

Stal do 600 N/mm?

1,2mm (18 ga.)

Maks. gtebokos¢ ciecia
g% © Stal do 800 N/mm?

0,8 mm (22 ga.)

Aluminum do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Min. promien cigcia 30 mm
Liczba oscylacji na minute (min™") 4000
Dtugos¢ catkowita 230 mm
Ciezar netto 1,8 kg
Klasa bezpieczenstwa gy

* W zwigzku ze stale prowadzonym przez nasza firme programem badawczo-rozwojowym, niniejsze specyfikacje moga ulec zmianom

bez wczesdniejszego 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.
ENF002-1

Zasilanie
Elektronarzedzie moze by¢é podtaczane jedynie do
zasilania o takim samym napieciu jakie okresla tabliczka
znamionowa i moze by¢ uruchamiane wytgcznie przy
zasilaniu jednofazowym pradem zmiennym. Przewody
sg podwdjnie izolowane zgodnie z  Normami
Europejskimi i dlatego moga by¢ poditagczone do
gniazdek bez przewodu uziemiajacego.

ENG104-2

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

Poziom ci$nienia akustycznego (Lya) : 78 dB (A)

Niepewnos$¢ (K): 3 dB(A)
Poziom hatasu podczas pracy moze przekracza¢ 80 dB
(A).

Nosi¢ ochronniki stuchu

1"

ENG218-2
Drgania
Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z norma EN60745:
Tryb pracy: Ciecie blachy metalowej
Whytwarzanie drgan (ap) : 6,5 m/s?
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?
ENG901-1
Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgan zostata
zmierzona zgodnie ze standardowg metodg
testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.
Deklarowang warto$¢é wytwarzanych drgan mozna
takze wykorzystaé we wstepnej ocenie narazenia.

/\OSTRZEZENIE:

Drgania wytwarzane podczas rzeczywistego
uzytkowania elektronarzedzia mogq sie rézni¢ od
wartosci deklarowanej, w zaleznos$ci od sposobu
jego uzytkowania.

W oparciu o szacunkowy stopien ryzyka w
rzeczywistych warunkach uzytkowania nalezy
okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu ochrony



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

ENH101-14
Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE

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

Opis maszyny:

Nozyce

Model nr/ Typ: JS1600

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
naszego autoryzowanego przedstawiciela na Europe,
ktorym jest:

Makita International Europe Ltd,

Michigan, Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

30 stycznia 2009

e

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

GEA010-1

Ogdlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

A 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
zachowaé do pozniejszego

wykorzystania.
GEB027-2

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI
NOZYC

1. Trzymaé narzedzie w sposo6b niezawodny.

2. Zamocuj solidnie obrabiany element.

3. Nie zbliza¢ rak do czesci ruchomych.

4. Krawedzie i wiory sa ostre. No$ rekawice.
Zaleca sie rowniez noszenie obuwia o grubej
podeszwie, aby zapobiec obrazeniom.

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

6. Nie pozostawia¢ zalaczonego elektronarzedzia.
Mozna uruchomi¢ elektronarzedzie tylko
wtedy, gdy jest trzymane w rekach.

7.  Zapewni¢ state podtoze.

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

8.  Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno dotykaé
tarczy ani obrabianego elementu. Moga one
by¢ bardzo gorace, grozac poparzeniem skory.

9. Nie przecinaj przewodoéw elektrycznych. Moze

to spowodowac porazenie pradem.

ZACHOWAC INSTRUKCJE

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

/A\UWAGA:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sie, czy
jestono wytgczone i nie podtgczone do sieci.

Wiaczanie

AUWAGA:
Przed podtaczeniem narzedzia do zasilania nalezy
sprawdzi¢, czy dzwignia przetacznika dziata
prawidtowo i po zwolnieniu wraca do pozycji "OFF".
Dla narzedzi z dzwignig blokady typu obrotowego
Rys.1
Rys.2
AUWAGA:
Dzwignia przetacznika nie dziata, gdy dzwignia
blokady znajduje sie w pozycji ZABLOKOWANEJ.
Nie probuj uruchomi¢ dzwigni przetacznika, gdy
dzwignia blokady znajduje sie¢ w pozycji
ZABLOKOWANEJ.
Gdy narzedzie nie jest uzywane, trzymaj dzwignie
blokady w pozycji ZABLOKOWANEJ.
Urzadzenie wyposazone jest w dzwignie blokady, ktéra
zapobiega przypadkowemu pociggnieciu za jezyk



spustowy przetacznika. Aby uruchomi¢ narzedzie,
nalezy pociagna¢ za dzwignie blokady w kierunku
operatora, a potem za dzwignie przetacznika. Aby
zatrzymacC urzadzenie, wystarczy zwolni¢ dzwignie
przetacznika.

Dla narzedzi z dzwignia blokady typu przesuwnego

Rys.3

Urzadzenie wyposazone jest w dzwignie blokady, ktéra
zapobiega przypadkowemu pociggnieciu za jezyk
spustowy przetacznika. Aby uruchomi¢ narzedzie,
nalezy pociagna¢ za dzwignie blokady w kierunku
operatora, a potem za dzwignie przetacznika. Aby
zatrzymaé urzadzenie, wystarczy zwolni¢ dzwignie
przetacznika.

Dozwolone grubosci ciecia

Rys.4

Rowek na jarzmie stuzy jako ustalacz grubosci podczas
przecinania blach ze stali migkkiej lub nierdzewne;j.
Jezeli materiat pasuje do rowka, mozna go przecia¢.
Grubo$¢ materiatow, ktére moga by¢ przeciete, zalezy
od ich typu (wytrzymatosci). Maksymalna grubos¢ ciecia
dla poszczegolnych materiatéw przedstawiona zostata w
ponizszej tabeli. Préba przeciecia materiatéw grubszych,
niz dopuszczalne, spowoduje awarie narzedzia i/lub
mozliwe obrazenia. Nie przekraczaj dozwolonych
grubosci przedstawionych w tabeli.

Materiat Wytnyma(l’(z‘é/érgfn rzo)zciqganie Maks. gzumbrg)éé ciecia
Stal migkka (A) 400 1,6 (16 ga)
Stal twarda (B) 600 1,2 (18 ga)
Stal nierdzewna 800 0,8 (22 ga)
Blacha aluminiowa 200 2,5 (13 ga)

MONTAZ

AUwWAGA:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci na
elektronarzedziu nalezy upewni¢ sie, czy jest ono
wylaczone i nie podtgczone do sieci.

Kontrola stanu ostrza

Przed wiaczeniem narzedzia sprawdz ostrza pod katem
zuzycia. Tepe, zuzyte ostrza nie tylko stabo tng, ale
réwniez skracajg okres eksploatacji urzadzenia.

Obracanie lub wymiana ostrzy

Zaoérno ostrze dolne, jak i gérne posiadajg po cztery
krawzdzie tnace po kazdej stronie (z przodu i z tytu). Gdy
krawedz tnaca staje sie tepa, obro¢ zaréwno ostrze
gorne, jak i dolne o 90°, aby odstoni¢ nowe krawedzie
tnace.

Gdy wszystkich osiem krawedzi tnacych na ostrzu
dolnym i gérnym nie nadaje sie do dalszego uzytku,
wymien oba ostrza na nowe. Za kazdym razem, gdy
obracasz lub wymieniasz ostrza, wykonaj nastepujace
czynnosci:

Rys.5

Odkre¢ i wyjmij $ruby blokujace ostrze przy pomocy
dostarczonego klucza szesciokatnego, a nastepnie
obré¢ lub wymien ostrza.
Niektére narzedzia majg jedna Ilub kilka cienkich
podkfadek pomiedzy ostrzem gérnym a uchwytem ostrza.
Podczas ponownego montazu upewnij sie, ze zatozona
zostata taka sama liczba cienkich podkiadek.
Rys.6
UWAGA:
Podktadki cienkie nie sg natomiast uzywane w
dolnym ostrzu.
Zamontuj ostrze goérne i dokre¢ jego $rube mocujaca
kluczem szes$ciokatnym. Podczas dokrecania doci$nij
ostrze goérne.

Rys.7
Po zablokowaniu ostrza goérnego upewnij sie, ze
pomigdzy ostrzem gérnym a $cigtg skosnie powierzchnig,
uchwytu ostrza nie ma zadnego przes$witu.
Rys.8
Podczas mocowania dolnego ostrza na jarzmie ostrze
nalezy docisna¢ do jarzma tak, aby podczas dokrecania
Sruby mocujacej stykato sie ze Scigtymi skosnie
czes$ciami A i B jarzma oraz koncem C $ruby ustalajacej
pozycje ostrza dolnego. Podczas montazu nie moze by¢
zadnego przeswitu pomiedzy punktami A, B i C.
Rys.9
UWAGA:
Sruba ustalajaca pozycje ostrza dolnego zostata
zamoontowana fabrycznie. Nie nalezy przy niej
manipulowad.

Rys.10

DZIALANIE

Zablokowanie materiatu

Rys.11

Materiat, ktéry ma byé przeciety, powinien by¢

przymocowany do stotu warsztatowego przy pomocy
specjalnych uchwytéw do obrabianych elementow.
Metoda ciecia

Rys.12
Trzymaj nozyce tak, aby przesuwaly sie réwnolegle
wzgledem materiatu.

Maksymalna szerokos¢ ciecia

Rys.13
Nie przekraczaj okreslonej maksymalnej szerokosci
ciecia (A): w przypadku dtugosci 1800 mm.

| stal migkka (grubosé) | 1,6 mm | Ponizej1,2mm |
| Maks. szeroko$¢ cigcia (A) ‘ 100 mm ‘ Bez ograniczen |
| Stal nierdzewna (grubo$c) ‘ 1,2 mm ‘ Ponizej 1,0 mm |
| Maks. szeroko$¢ cigcia (A) ‘ 80 mm ‘ Bez ograniczen |




Minimalny promien cigcia
Podczas cigcia stali migkkiej o grubosci 1.0 mm
minimalny promien ciecia wynosi 30 mm.

KONSERWACJA

/AUWAGA:
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
moga spowodowa¢ odbarwienia, odksztatcenia lub

pekniecia.
Wymiana szczotek weglowych
Rys.14
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. Stosowacé wytgcznie identyczne
szczotki weglowe.

Do wyjecia pokrywek uchwytéw szczotek uzywaé
Srubokretu. Wyja¢ zuzyte szczotki weglowe, wiozyé
nowe i zabezpieczy¢ pokrywkami uchwytéw szczotek.

Rys.15

Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wytacznie przy uzyciu czeséci zamiennych Makita.

AKCESORIA (WYPOSAZENIE
DODATKOWE)

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



ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

1-1. Parghie de deblocare in pozitia 5-3. Panza superioara 9-1. Panza inferioara
FREE (liber) 5-4. Bolt de fixare a lamei superioare 9-2. Strangere
1-2. Levier de comutare (comutator cu 5-5. Cheie inbus 9-3. Jug
palete) 6-1. Saibe subtiri 10-1. Jug
2-1. Parghie de deblocare in pozitia 6-2. Suportul panzei 10-2. Surub de pozitionare a lamei
LOCK (blocat) 6-3. Panza superioara inferioare
3-1. Levier de deblocare 6-4. Bolt de fixare a lamei superioare 10-3. Péanza inferioara
3-2. Levier de comutare 7-1. Strangere 11-1. Suport de lucru
4-1. Calibru pentru otel inox: 1,2 mm 7-2. Bolt de fixare a lamei superioare 13-1. Linie de taiere
(3/64") 7-3. Panza superioara 14-1. Marcaj limitd
4-2. Calibru pentru otel moale: 1,6 mm 8-1. Suportul panzei 15-1. Surubelnita
(1/16") 8-2. Bolt de fixare a lamei superioare 15-2. Capacul suportului pentru perii
5-1. Panza inferioara 8-3. Panza superioara
5-2. Desurubati 8-4. Interstitiu inadmisibil
SPECIFICATII

Model

JS1600

Otel pana la 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

e .. Otel pana la 600 N/mm?
Capacitati maxime de taiere

1,2mm (18 ga.)

Otel pana la 800 N/mm?

0,8 mm (22 ga.)

Aluminiu pana la 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Raza minima de taiere 30 mm
Curse pe minut (min‘1) 4.000

Lungime totala 230 mm
Greutate neta 1,8 kg
Clasa de siguranta =]

« 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 specificatd confom procedurii EPTA-01/2003

ENE037-1
Destinatia de utilizare

Masina este destinata taierii tablelor din otel si otel inox.
ENF002-1

Sursa de alimentare

Masina se va alimenta de la o sursa de curent alternativ
monofazat, cu tensiunea egald cu cea indicatd pe
placuta de identificare a masinii. Avand dubla izolatie,
conform cu Standardele Europene, se poate conecta la o

priza de curent fara contacte de impamantare.
ENG104-2

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:
Nivel de presiune acustica (L,a) : 78 dB (A)
Eroare (K): 3 dB(A)
Nivelul de zgomot in lucru poate depasi 80 dB (A).

Purtati antifoane.
ENG218-2

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

Mod de functionare: taierea foilor de tabla

Emisia de vibratii (a,): 6,5 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.

/\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
(ludnd in considerare toate partile ciclului de
operare, precum timpii in care unealta a fost oprita,
sau a functionat in gol, pe langa timpul de
declansare).




ENH101-14
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: JS1600
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
Documentatiile tehnice sunt pastrate de reprezentantul
nostru autorizat in Europa care este:

Makita International Europe Ltd,

Michigan, Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

30 ianuarie 2009

e

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

GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
/\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta
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.

GEB027-2

AVERTISMENTE DE SIGURAN'[A
PENTRU FOARFECE

1. Tineti bine magina

Fixati ferm piesa de prelucrat.

Tineti mainile la distanta de piesele in miscare.

Muchiile si agchiile piesei de prelucrat sunt

ascutite. Purtati manusi. De asemenea, se

recomanda sa purtati incaltaminte cu talpi

groase pentru a preveni accidentarile.

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

2.
3.
4

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

7.  Pastrati-va echilibrul.

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

8.  Nu atingeti panza 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
INSTRUCTIUNI
/\AVERTISMENT:

NU permiteti comoditatii 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
debrangat-o de la retea inainte de a o regla sau de
a verifica starea sa de functionare.

Actionarea intrerupatorului

/N\ATENTIE:
Tnainte de a conecta masina, verificati intotdeauna
daca parghia comutatoare (comutatorul clapa)
functioneaza corect si revine in pozitia "OFF" (oprit)
cand este eliberata.

Pentru masinile cu parghie de deblocare pivotanta

Fig.1
Fig.2
A\ATENTIE:

Parghia comutatoare nu actioneaza atunci cand
parghia de deblocare se afla in pozitia LOCK
(blocat). Nu fincercati sa actionati parghia
comutatoare atunci cand parghia de deblocare se
afla in pozitia LOCK (blocat).
Cand nu folositi masina, lasati
deblocare in pozitia LOCK (blocat).
Pentru a preveni actionarea accidentald a comutatorului,
este prevazuta o parghie de deblocare. Pentru a porni
masina, rotiti parghia de deblocare in pozitia FREE
(liber) si apasati parghia comutatoare. Eliberati parghia
comutatorului pentru a opri masina.

parghia de



Pentru masinile cu parghie de deblocare glisanta
Fig.3

Pentru a preveni actionarea accidentala a comutatorului,
este prevazuta o parghie de deblocare. Pentru a porni
masina, glisati parghia de deblocare in directia sagetii si
apasati parghia comutatoare. Eliberati parghia
comutatorului pentru a opri masina.

Grosime de taiere admisibila

Fig.4

Canelura din jug serveste drept calibru de grosime
pentru taierea tablelor de otel moale sau otel inox. Daca
materialul incape in canelurd, acesta poate fi taiat.
Grosimea materialelor de tadiat depinde de tipul
(rezistenta) materialului. Grosimea maxima de taiere
este indicata in tabelul de mai jos pentru diferite
materiale. incercarea de a taia materiale mai groase
decat cele indicate va conduce la defectarea masinii
si/sau posibile vatamari corporale. Respectati grosimile
indicate in tabel.

Material Rezistenta la tractiune| Grosime maxima de taiere
(N/mm?) (mm)
Otel moale (A) 400 1,6 (16 ga)
Otel dur (B) 600 1,2 (18 ga)
Otel inox 800 0,8 (22 ga)
Placa de aluminiu 200 2,5 (13 ga)

MONTARE

/\ATENTIE:

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

Inspectarea lamei
fnainte de a folosi masina, verificati uzura lamelor.
Folosirea unor lame boante, uzate, va avea ca efect o
capacitate de tdiere scazuta si o scurtare a duratei de
exploatare a maginii.

Rotirea sau inlocuirea lamelor
Atat lamele superioare cat si cele inferioare dispun de

patru muchii tdietoare pe fiecare parte (in fata si in spate).

Cand muchia taietoare se uzeaza, rotiti lamele inferioare
si superioare cu 90° pentru a expune noile muchii
taietoare.

Cand s-au uzat toate cele opt muchii ale lamelor
inferioare si superioare, inlocuiti ambele lame cu unele
noi. La fiecare rotire sau inlocuire a lamelor, procedati
dupa cum urmeaza.

Fig.5

Scoateti bolturile care fixeaza lamele cu cheia inbus
livrata si apoi rotiti sau nlocuiti lamele.

Unele masgini prezintd una sau mai multe saibe subtiri
intre lama superioara si suportul lamei. Aveti grija sa
utilizati acelagi numar de saibe subtiri la reasamblare.

Fig.6

NOTA:

+ Pentru lama inferioard nu se folosesc gaibe subtiri.
Instalati lama superioara si strangeti boltul de fixare al
lamei superioare cu cheia inbus. Apasati pe lama
superioara in timpul strangerii.

Fig.7
Dupa fixarea lamei superioare, aveti grija sa nu existe
niciun interstitiu intre lama superioara si suprafata
inclinata a suportului lamei.
Fig.8
Cand instalati lama inferioard pe jug, aceasta trebuie
presata spre jug pentru a fi in contact cu portiunile
inclinate A si B ale jugului si varful C al surubului de
pozitionare a lamei inferioare n timp ce strangeti boltul
de fixare a lamei inferioare. Nu trebuie sa existe niciun
joc intre A, B si C n timpul instalarii.
Fig.9
NOTA:
Surubul de pozitionare a lamei inferioare este
asamblat din fabrica. Nu umblati la acesta.

Fig.10

FUNCTIONARE

Fixarea materialului

Fig.11
Materialele de taiat trebuie fixate la bancul de lucru prin
intermediul unor suporturi de lucru.

Metoda de taiere

Fig.12

Deplasati masina de taiat tabla paralel cu materialul.
Latimea maxima de taiere

Fig.13

Respectati latimea maxima de taiere (A) specificata:
Pentru o lungime de 1800 mm.

| Otel moale (grosime) ‘ 1,6 mm ‘ Sub 1,2 mm |
| Latime maxima de taiere (A) | 100 mm \ Nelimitat |
| Otel inox (grosime) ‘ 1,2 mm ‘ Sub 1,0 mm |
| Latime maximd de taiere (A) ‘ 80 mm ‘ Nelimitat |

Raza minima de taiere
Raza minima de taiere este de 30 mm céand taiati otel
moale de 1,0 mm.

INTRETINERE
/\ATENTIE:

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

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



Inlocuirea periilor de carbon

Fig.14

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

Folositi o surubelnita pentru a indeparta capacul
suportului periilor de carbon. Scoateti periile de carbon
uzate si fixati capacul pentru periile de carbon.

Fig.15

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

AATENTIE:

- 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 asistenta sau de mai multe detalii

referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului local

de service Makita.

. Lame

. Cheie inbus



DEUTSCH (Originalanweisungen)

1-1. Entsperrungshebel in Position

FREE (gelost)

1-2. Schalthebel (Schaufelschalter)

Erklarung der Gesamtdarstellung
5-5.
6-1.
6-2.

Sechskantschliissel
Diinne Distanzscheiben
Klingenhalter

2-1. Entsperrungshebel in Position 6-3. Obere Klinge
LOCK (gesperrt) 6-4. Sicherungsschraube der oberen
3-1. Entblockungshebel Klinge
3-2. Schalthebel 7-1. Anziehen
4-1. MaR fir Edelstahl: 1,2 mm (3/64") 7-2. Sicherungsschraube der oberen

4-2. MaR fiir Schmiedestahl: 1,6 mm

5-1.

(1/16")
Untere Klinge

5-2. Lésen
5-3. Obere Klinge
5-4. Sicherungsschraube der oberen

7-3.
8-1.
8-2.

8-3.

Klinge

Obere Klinge

Klingenhalter
Sicherungsschraube der oberen
Klinge

Obere Klinge

9-1. Untere Klinge

9-2. Anziehen

9-3. Biigel

10-1. Bugel

10-2. Einstellschraube der unteren
Klinge

10-3. Untere Klinge

11-1. Klemme

13-1. Schnittlinie

14-1. Grenzmarke

15-1. Schraubendreher

15-2. Kohlenhalterdeckel

Klinge 8-4. Keine Liicke erlaubt

TECHNISCHE DATEN

Modell

JS1600

Stahl bis zu 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

Stahl bis zu 600 N/mm?

1,2mm (18 ga.)

Max. Schnittkapazitat 5
Stahl bis zu 800 N/mm

0,8 mm (22 ga.)

Aluminium bis zu 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Min. Schnittdurchmesser 30 mm
Schlage pro Minute (min‘1) 4.000
Gesamtlange 230 mm
Netto-Gewicht 1,8 kg
Sicherheitsklasse 8y

« 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.
ENF002-1

Speisung

Das Werkzeug darf nur an eine entsprechende Quelle
mit der gleichen Spannung angeschlossen werden, wie
sie auf dem Typenschild aufgefiihrt wird, und es kann nur
mit Einphasen-Wechselstrom arbeiten. Es besitzt in
Ubereinstimmung mit den europdischen Normen eine
Zweifach-Isolierung, aufgrund dessen kann es aus

Steckdosen ohne Erdungsleiter gespeist werden.
ENG104-2

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

Schalldruckpegel (Lya): 78 dB (A)

Abweichung (K) : 3 dB(A)
Unter Arbeitsbedingungen kann der Gerauschpegel 80
dB (A) Uberschreiten.

Verwenden Sie Hilfsmittel fiir den Gehorschutz.

ENG218-2
Schwingung
Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus: Schneiden von Blech
Schwingungsausgabe (ay) : 6,5 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?
ENG901-1

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

Die deklarierte Schwingungsbelastung kann auch
in einer vorlaufigen Bewertung der Geféhrdung
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 fiir 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).

ENH101-14
Nur fiir européische Lander

EG-Konformitatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erklaren, dass die folgenden Gerate der
Marke Makita:
Bezeichnung des Gerats:
Schere
Modelnr./ -typ: JS1600
in Serie gefertigt werden und
den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
2006/42/EC
AuRerdem werden die Gerate gemafl den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch unseren
Bevollmé&chtigten in Europa:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30. Januar 2009

e

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

GEA010-1

Allgemeine Sicherheitshinweise

fiir Elektrowerkzeuge

WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitswarnungen
und -anweisungen sorgfiltig 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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GEB027-2

SICHERHEITSHINWEISE ZUR
BLECHSCHERE

Halten Sie das Werkzeug fest in der Hand.

2. Sichern Sie die das Werkstiick sorgfaltig.

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
ordnungsgemaB 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 Ihnen niemand aufhalit.

8.  Beriihren Sie kurz nach dem Betrieb nicht das

Blatt oder das Werkstiick. Diese kodnnen

extrem heiB sein und zu Verbrennungen

fiihren.

Vermeiden Sie es, in Stromleitungen zu

schneiden. Dies kann zu einem Stromschlag

und schweren Unfallen fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF.

AAWARNUNG:

Lassen Sie sich NIE durch Bequemlichkeit oder (aus
fortwahrendem 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

A\ACHTUNG:
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.

Einschalten

A\ACHTUNG:
Achten Sie vor dem Einstopseln des Werkzeugs
darauf, dass sich der Hebelschalter
(Schaufelschalter) korrekt bedienen lasst und beim



Loslassen auf Position "OFF" zuriickkehrt.
Werkzeuge mit drehbarem Entsperrungshebel

Abb.1
Abb.2

/\ACHTUNG:
Der Hebelschalter wird nicht ausgel6st, wenn sich
der Entsperrungshebel in Position LOCK (gesperrt)
befindet. Versuchen Sie nicht, den Hebelschalter
auszulésen, wenn sich der Entsperrungshebel in
Position LOCK (gesperrt) befindet.
Wenn das Werkzeug nicht verwendet wird, lassen
Sie den Entsperrungshebel in Position LOCK
(gesperrt).
Um die versehentliche Betdtigung des Schalters zu
verhindern, ist das Werkzeug mit einem
Entsperrungshebel ausgestattet. Um das Werkzeug zu
starten, ziehen Sie den Entsperrungshebel in die
Position FREE (gelést) und ziehen dann den
Hebelschalter. Lassen Sie den Hebelschalter los, um das
Werkzeug auszuschalten.
Werkzeuge mit schiebbarem Entsperrungshebel

Abb.3

Um die versehentliche Betdtigung des Schalters zu
verhindern, ist das Werkzeug mit einem
Entsperrungshebel ausgestattet. Um das Werkzeug zu
starten, schieben Sie den Entsperrungshebel in
Pfeilrichtung und ziehen dann den Hebelschalter. Lassen
Sie den Hebelschalter los, um das Werkzeug
auszuschalten.

Mogliche Scherdicke

Abb.4

Die Rille auf dem Bugel dient als Dickenmesser fiir das
Scheren von Schmiede- oder Edelstahlblechen. Wenn
das Werkstuck in die Rille passt, ist es scherbar.

Die Dicke des zu scherenden Materials hangt von der Art
(Stérke) des Materials selbst ab. Die maximale
Scherdicke wird fir verschiedene Materialien in der
Tabelle unten angegeben. Versuche, Materialien zu
scheren, die dicker sind als angegeben, flhren zu

Beschadigungen des Werkzeugs und/oder Verletzungen.

Bleiben Sie innerhalb der in der Tabelle angegebenen
Dicke.

Material Dehnbarkeit Max. Schnittdicke
(N/mm?) (mm)
Schmiedestahl (A) 400 1,6 (16 ga)
Harter Stahl (B) 600 1,2 (18 ga)
Edelstahl 800 0,8 (22 ga)
Aluminiumblech 200 2,5 (13 ga)

MONTAGE

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

Inspektion der Klingen
Priufen Sie vor der Verwendung des Werkzeugs die
Klingen auf Abnutzung. Stumpfe, abgenutzte Klingen
fihren zu schlechter Scherleistung und verkirzen die
Lebenszeit des Werkzeugs.

Drehen und Austauschen von Klingen

Sowohl die oberen als auch die unteren Klingen haben
vier Schnittkanten auf jede Seite (vorn und hinten). Wenn
die Schnittkante stumpf wird, drehen Sie die oberen und
unteren Klingen um 90°, um neue Schnittkanten
freizugeben.

Wenn alle acht Schnittkanten der oberen und unteren
Klingen stumpf sind, tauschen Sie beide Klingen gegen
neue aus. Gehen Sie zum Drehen und Ersetzen der
Klingen wie folgt vor.

Abb.5

Entfernen Sie die Bolzen, die die Klinge sichern, mit dem
mitgelieferten Sechskantschlissel, und drehen oder
ersetzen Sie dann die Klingen.

Einige Werkzeuge haben eine oder mehrere dinne
Distanzscheiben zwischen der oberen Klinge und dem

Klingenhalter. Achten Sie darauf, beim
Wiederzusammenbau die gleiche Anzahl dinner
Distanzscheiben zu verwenden.

Abb.6

ANMERKUNG:

Fir die untere Klinge werden keine diinnen
Distanzscheiben verwendet.
Bringen Sie die obere Klinge an und ziehen Sie deren
Sicherungsbolzen mit dem Sechskantschlissel fest.
Driicken Sie auf die obere Klinge, wahrend Sie sie
anziehen.

Abb.7

Achten Sie nach Sichern der oberen Klinge darauf, dass
sich keine Licke zwischen der oberen Klinge und der
geneigten Oberflache des Klingenhalters befinden darf.

Abb.8

Beim Anbringen der unteren Klinge auf dem Blgel muss
diese so gegen den Bligel gepresst werden, dass sie die
geneigten Abschnitte A und B des Bligels und die Spitze
C der Einstellschraube der unteren Klinge berihrt,
wahrend Sie den Sicherungsbolzen der unteren Klinge
anziehen. Zwischen A, B und C darf beim Einbau kein
Abstand entstehen.

Abb.9

ANMERKUNG:
Die Einstellschraube der unteren Klinge ist
werkseitig  voreingestellt. Andern Sie die

Einstellung nicht willkdrlich.
Abb.10



ARBEIT

Halten des Materials

Abb.11
Die zu schneidenden Materialien sollten mit Klemmen an
der Werkbank befestigt werden.

Schermethode

Abb.12

Bewegen Sie die Schere parallel zum Material.
Maximale Schnittbreite

Abb.13
Bleiben Sie innerhalb der angegebenen maximalen
Schnittbreite (A): Fiir LAnge von 1.800 mm.

| schmiedestanl (Dicke) | 1,6 mm [ unter12mm |
| Max. Schnittbreite (A) ‘ 100 mm ‘ Keine Einschrankung |
| Edelstahl (Dicke) \ 1,2mm [ unter1,0mm |
| Max. Schnittbreite (A) ‘ 80 mm ‘ Keine Einschrankung |

Minimaler Schnittdurchmesser
Der minimale Schnittradius betragt 30 mm fiir 1,0 mm
dicken Schmiedestahl.

WARTUNG

/\ACHTUNG:

Bevor Sie mit der Kontrolle oder Wartung des
Werkzeugs beginnen, Uberzeugen Sie sich immer,
dass es ausgeschaltet und der Stecker aus der
Steckdose herausgezogen ist.

Verwenden Sie zum Reinigen niemals Kraftstoffe,
Benzin, Verdiinnern, Alkohol oder dhnliches. Dies
kann zu Verfarbungen, Verformungen oder Rissen
fiihren.

Kohlenwechsel

Abb.14

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 ausschliefilich
gleiche Kohlen.

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

Abb.15
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.
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ZUBEHOR

AACHTUNG:
Fir Ihr 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 fiir Personen drohen.
Die Zubehorteile und Aufsatze durfen nur fir ihre
festgelegten Zwecke verwendet werden.
Wenn Sie nahere Informationen beziglich dieses
Zubehors bendtigen, wenden Sie sich bitte an lhre
ortliche Servicestelle der Firma Makita.
Klingen
Sechskantschlissel



MAGYAR (Eredeti utmutato)

1-

N

pozicidban

1-2. Kapcsoldkar (lapatkapcsold)
2-1. Kireteszel6kar LOCK

(RETESZELVE) pozicidban
3-1. Bekapcsold retesz

3-2. Kapcsolokar

4-1. Mérce rozsdamenteshez: 1,2 mm

(3/64")

4-2. Mérce lagyacélhoz: 1,6 mm (1/16")
5-1. Also nyirépenge

5-2. Lazitsa meg

5-3. Fels6 nyirépenge

. Kireteszelékar FREE (SZABAD)

Az altalanos nézet magyarazata

5-4. Als6 nyirépengét rogzité csavar
5-5. Imbuszkulcs

6-1. Vékony alatétek

6-2. Pengetarto

6-3. Fels6 nyirépenge

6-4. Als6 nyirdpengét rogzitd csavar
7-1. Régziteni

7-2. Als6 nyirdpengét rogzitd csavar
7-3. Fels6 nyirépenge

8-1. Pengetarto

8-2. Als6 nyirépengét rogzité csavar
8-3. Fels6 nyirdpenge

8-4. Nem lehet hézag

9-1. Als6 nyirépenge

9-2. Régziteni

9-3. Villa

10-1. Villa

10-2. Alsé nyirépengét pozicionald
csavar

10-3. Alsé nyirépenge

11-1. Munkadarab befogo

13-1. Vagévonal

14-1. Hatarjelzés

15-1. Csavarhuzé

15-2. Kefetartd sapka

RESZLETES LEIRAS

Modell

JS1600

Acél 400 N/mm’-ig

1,6 mm (16 ga.)

Acél 600 N/mm*ig

1,2mm (18 ga.)

Max. vagot

itmény

Acél 800 N/mm*ig

0,8 mm (22 ga.)

Aluminium 200 N/mmig

2,5mm (13 ga.)

Minimalis vagasi sugar 30 mm
Loketszam percenként (min™) 4000
Teljes hossz 230 mm
Tiszta tdmeg 1,8 kg
Biztonsagi osztaly B/

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

ENE037-1
Rendeltetésszerii hasznalat
A szerszam acéllemezek és rozsdamentes acéllemezek

vagasara hasznalhato.
ENF002-1

Tapegység

A szerszam csak a névtablan feltiintetett fesziltséga,
egyfazisu véltakozofesziltségl halézathoz
csatlakoztathaté. A szerszam az eurdpai szabvanyok
szerinti kettés szigeteléssel van ellatva, igy taplalhato
foldelévezeték nélkili csatlakozdaljzatbol is.

ENG104-2
Zaj

A tipikus A-sulyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:

Hangnyomasszint (L,a) : 78 dB (A)

Bizonytalansag (K) : 3 dB(A)
Munka kdézben a zajszint meghaladhatja a 80 dB (A)
értéket.

Hasznaljon személyi hallasvédelmi segédeszkozt.
ENG218-2

Vibracio
A vibracié teljes értéke (haromtengelylG vektordsszeg),
az EN60745 szerint meghatarozva:
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és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkiil megvaltozhatnak.

Mikodési méd : fémlemez vagasa
Vibracio kibocsatas (ay) : 6,5 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 megbecsilhetd a
kitettség mértéke.

segitségével
rezgésnek vald

/\FIGYELMEZTETES:

A szerszam rezgéskibocsatasa egy adott
alkalmazasnal eltérhet a megadott értéktdl a
hasznalat maédjatol fliggéen.

Hatarozza meg a kezel6 védelmét szolgalod
munkavédelmi  1épéseket, melyek az adott
munkafeltételek melletti vibraciés hatas becsiilt
mértékén  alapulnak  (figyelembe véve a
munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
ledllitasanak és Uresjaratdnak mennyiségét, az
elinditasok szama mellett).



ENH101-14
Csak eurodpai orszagokra vonatkozéan

EK Megfeleléségi nyilatkozat

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

Gép megnevezése:

Lemezvagoolld

Tipus sz./ Tipus: JS1600

sorozatgyartasban késziil és

Megfelel a kovetkez6 Eurépai direktivaknak:

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

EN60745
A muiszaki dokumentacié Eurépaban a kovetkezd

hivatalos képvisel6nknél talalhato:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

2009. januar 30.

e

Tomoyasu Kato
Igazgato
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1

A szerszamgépekre vonatkozo
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

FIGYELEM Olvassa el az Osszes biztonsagi
figyelmeztetést és utasitast. Ha nem tartja be a
figyelmeztetéseket és utasitdsokat, akkor aramitést,
tlizet és/vagy sulyos sériilést okozhat..

Orizzen meg minden figyelmeztetést és

utasitast a  késobbi  tajékozodas
érdekében.

GEB027-2
AZ OLLORA VONATKOZO
BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK

1.  Tartsa a szerszamot szilardan.

2. Gondosan rogzitse a munkadarabot.

3. Tartsa tavol a kezeit a mozg6 alkatrészektol.

4 A munkadarab szélei és forgacsai élesek.
Viseljen kesztyiit. Emellett javasolt

vastagtalpa 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
szilardan all.

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

8. Ne érjen a flirészlaphoz 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

AFIGYELMEZTETES:

NE HAGYJA, hogy a kényelem vagy a termék
(tobbszori hasznalatbol ad6dé) mind alaposabb
ismerete valtsa fel az adott termékre vonatkozé

hogy

biztonsagi eldirasok szigoru betartasat. A
HELYTELEN HASZNALAT és a hasznalati
utmutatoban szerepld biztonsagi eléirasok

megszegése sllyos személyi sériilésekhez vezethet.
MUKODESI LEIRAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
mielétt ellendrzi vagy beallitja azt.

A kapcsol6 hasznalata

AVIGYAZAT:
Miel6tt  csatlakoztatia a  szerszamot az
aramforrdshoz, mindig ellenérizze, hogy a

kapcsolokar (lapatkapcsold) hibatlanul miikodik és

visszatér az "OFF" allasba felengedéskor.
Elfordulé tipusu kireteszel6karral felszerelt
szerszamok

Fig.1

Fig.2

AVIGYAZAT:
A kapcsoldkar nem jon mikodésbe, ha a
kireteszelékar LOCK pozicidban van. Ne prébdlja a

kapcsolokart mikodésbe hozni, amikor a
kireteszelékar LOCK pozicidban van.



Amikor nem mikodteti a szerszamot, tartsa a

kireteszel6kart a LOCK poziciéban.
A kapcsol6 véletlen meghuzasanak elkerllésére egy
kireteszelékar  van felszerelve. A szerszam
bekapcsolasahoz forditsa a kireteszel6kart a FREE
poziciéba, majd nyomja meg a kapcsoldkart. Engedje fel
a kapcsolokart a leallitashoz.
Csusztathato tipusu kireteszel6karral felszerelt
szerszamok
Fig.3
A kapcsol6 véletlen meghuzasanak elkerllésére egy
kireteszelékar  van felszerelve. A szerszam
bekapcsolasahoz csUsztassa a kireteszel6kart a nyil
irdnyaba, majd nyomja meg a kapcsoldkart. Engedje fel
a kapcsolokart a leallitashoz.
Megengedett nyirévastagsag
Fig.4
A villan talalhaté horony vastagsagméréként szolgal
lagyacél vagy rozsdamentes acél lemezek vagasakor.
Ha az anyag belefér a horonyba, akkor nyirhaté.
A nyirand6 anyagok vastagsaga fligg az anyag tipusatol
(szilardsagatodl). A maximalis nyirévastagsag kilénb6zd
anyagok esetén az alabbi tablazatban lathaté. Ha a
megadottnal vastagabb anyagok nyirasaval prébalkozik,
az szerszam torését és/vagy sériiléseket
eredményezheti. Tartsa be a tablazatban szerepld
vastagsagokat.

Szakitoszilardsa Max. vagasi vastagsa
Anyag (N/mm?) 9 g(mm) 99

Lagyacel (A) 400 1,6 (16 ga)

Keményacél (B) 600 1,2 (18 ga)

Rozsdamentes acél 800 0,8 (22 ga)

Aluminium lemez 200 2,5 (13 ga)
OSSZESZERELES

AvieyAzaT:

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

A nyiropenge atvizsgalasa

A szerszam hasznalata el6tt ellenérizze a nyirépengék
kopottsagat. A tompa, elkopott nyirépengék rossz nyirasi
minéséget eredményeznek, és a szerszam élettartama
is megrovidul.

A nyiropengék forgatasa és cseréje

Mind a fels, mind az als6 nyirépenge négy vagoéllel
rendelkezik mindegyik oldalan (elél és hatul). Amikor a
vagoéél eltompul, forgassa el ugy a felsé, mind az alsé
nyirépengéket 90°-kal, hogy Uj vagoééleket tudjon
hasznaini.

Ha mind a nyolc él eltompult a fels6 és alsé
nyiropengéken, cserélje le mindkét nyirépengét ujra.
Minden alkalommal, ha a nyirépengéket elforgatja vagy
cseréli, jarjon el a kdvetkezd médon.

Fig.5
Tavolitsa el a nyirépengét rogzité csavarokat az
imbuszkulccsal, majd forgassa el vagy cserélje le a
nyiropengéket.
Néhany szerszamon egy vagy tobb vékony alatét
taldlhatd a fels6 nyirépenge és a pengetartd kozott.
Ugyeljen ra, hogy ugyanannyi vékony alatétet helyez
vissza a felszereléskor.
Fig.6
MEGJEGYZES:

Az alsé nyirépengénél nincs szlkség vékony

alatétekre.
Szerelje fel a fels6 nyiropengét és huzza meg a felsé
nyiropengét régzitd csavart az imbuszkulccsal. Nyomja
folfelé a fels6 nyiropengét amikor meghtizza a csavart.
Fig.7
A fels6é nyirépenge rogzitése utan bizonyosodjon meg
arrél, hogy nincs hézag a felsé nyirépenge és a
pengetarto ferde felllete kozott.
Fig.8
Az alsé nyirépenge villara val6 felszerelésekor az alsé
nyiropengét nyomni kell a villa ellen ugy, hogy
érintkezzen a villa A és B ferde részeivel, valamint az
alsé nyirépenge pozicionalasara szolgalé csavar C
hegyével azalatt, amig meghuzza az alsé nyirépengét
régzité csavart. Nem lehet hézag a penge és az A, B és
C részek kozott a felszerelés soran.

Fig.9

MEGJEGYZES:
Az als6 nyirépenge pozicionaldé csavarja gyarilag
be van allitva. Ne banjon vele szakszerdtlendl.

Fig.10

UZEMELTETES

Az anyag befogasa

Fig.11

Avagandd anyagokat munkadarab befogok segitségével
régziteni kell a munkapadhoz.

Nyirasi médszer

Fig.12

Tartsa a lemezvagoéollét parhuzamosan az anyaggal.
Maximalis vagasi szélesség

Fig.13

Maradjon az megadott maximalis vagasi szélességen
(A) beldil: 1800 mm-es hosszUséag esetén.

| Lagyacél (vastagsag) ‘ 1,6 mm ‘ 1,2 mm alatt |

Maximalis vagasi szélesség (A) ‘ 100 mm ‘ Korlatlan |
| Rozsdamentes (vastagség) ‘ 1,2 mm ‘ 1,0 mm alatt |
| Maximalis vagési szélesség (A) ‘ 80 mm ‘ Korlatlan |




Minimalis vagasi sugar
A minimalis vagasi sugar 30 mm, 1,0 mm-es lagyacél
vagasakor.

KARBANTARTAS

/AAVIGYAZAT:

Mindig bizonyosodjék meg arrol hogy a szerszam
kikapcsolt és a halézatra nem csatlakoztatott
allapotban van miel6étt a vizsgdlatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.

Soha ne hasznaljon gazolajt, benzint, higitét,
alkoholt vagy hasonlé anyagokat. Ezek
elszinez6dést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.

A szénkefék cseréje

Fig.14

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

Csavarhuz6 segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az
Ujakat és helyezze vissza a kefetarté sapkakat.

Fig.15
A termék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK  fenntartasahoz, a

javitasokat, barmilyen egyéb karbantartast vagy
beszabalyozast a Makita Autorizalt Szervizk6zpontoknak
kell végrehajtaniuk, mindig Makita potalkatraszek
hasznalataval.

TARTOZEKOK

AVIGYAZAT:
Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az
Onnek ebben a kézikényvben leirt — Makita
szerszamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznalata személyes veszélyt vagy sérilést
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket haszndlja
csupan annak kifejezett rendeltetésére.
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informacidkra van
sziiksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban, keresse
fel a helyi Makita Szervizkdzpontot.
Nyirépengék
Imbuszkulcs
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SLOVENSKY (Pévodné pokyny)

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

1-1. Poistna packa v polohe FREE 5-5. Sesthranny franctizsky kiug 8-4. Nie je povolena medzera

1-2. Spinacia packa (lopatkovy spinac) 6-1. Tenké podlozky 9-1. DolIné ostrie

2-1. Poistna packa v polohe LOCK 6-2. Drziak ostria 9-2. Utiahnut

3-1. Odblokovacia packa 6-3. Horné ostrie 9-3. Jarmo

3-2. Spinacia packa 6-4. Zaistovacia maticova skrutka 10-1. Jarmo

4-1. Kaliber pre nehrdzavejucu ocel: 1,2 horného ostria 10-2. Polohovacia skrutka dolného
mm (3/64") 7-1. Utiahnut ostria

4-2. Kaliber pre makku ocel: 1,6 mm 7-2. Zaistovacia maticova skrutka 10-3. Dolné ostrie
(1/16") horného ostria 11-1. Pracovny drziak

5-1. Dolné ostrie 7-3. Horné ostrie 13-1. Ciara rezania

5-2. Uvolnit 8-1. DrZiak ostria 14-1. Medzna znacka

5-3. Horné ostrie 8-2. Zaistovacia maticova skrutka 15-1. Skrutkovac

5-4. Zaistovacia maticova skrutka

horného ostria 8-3. Horné ostrie

horného ostria

15-2. Veko drziaka uhlika

TECHNICKE UDAJE

Model

JS1600

Ocel do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

Ocel do 600 N/mm?

1,2mm (18 ga.)

Max. kapacita rezania 5
Ocel do 800 N/mm

0,8 mm (22 ga.)

Hlinik do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Min. polomer rezania 30 mm
Tahy za minttu (min™) 4000
Celkova dizka 230 mm
Hmotnost netto 1,8 kg
Trieda bezpe&nosti =]

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

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

ENE037-1
Urcené pouzitie
Tento nastroj je uréeny na rezanie ocelového plechu a

nehrdzavejuceho ocelového plechu.
ENF002-1

Napajanie
Nastroj sa moéze pripojit' len k odpovedajucemu zdroju s
napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom Stitku, a
moze pracovat len s jednofazovym striedavym napatim.
V sulade s eurdpskymi normami ma dvojitu izolaciu a
moze byt preto napajany zo zasuviek bez
uzemnovacieho vodica.
ENG104-2

Hluk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podla EN60745:

Hladina akustického tlaku (L,a) : 78 dB (A)

Odchylka (K) : 3 dB(A)
Uroven hluku po&as prace méZe presiahnut hodnotu 80
dB (A).

Pouzivajte pomocky na ochranu sluchu.
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ENG218-2
Vibracie
Celkova hodnota vibrécii (trojosovy vektorovy sucet)
uréend podla normy EN60745:
Pracovny rezim: strihanie tabulového plechu
Vyzarovanie vibracii (ay) : 6,5 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s?
ENG901-1
Deklarovana hodnota emisii vibracii bola merana
podla Standardnej skuSobnej metédy a mdze sa
pouzit na porovnanie jedného naradia s druhym.
Deklarovana hodnota emisii vibracii sa mobze
pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia ich
ucinkom.

/\VAROVANIE:

Emisie vibracii po¢as skuto¢ného pouzivania
elektrického naradia sa mézu 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 u¢inkom v ramci realnych




podmienok pouzivania (berdc do uUvahy vsetky
sucasti prevadzkového cyklu, ako su doby, kedy je
naradie vypnuté a kedy bezi bez zataZenia, ako
dodatok k dobe zapnutia).

ENH101-14
Len pre eurépske krajiny

Vyhlasenie o zhode so smernicami
Eurépskeho spolo¢enstva
Nasa spolocnost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca
prehlasuje, Ze nasledujuce zariadenie(a) znacky
Makita:
Oznacenie zariadenia:
Strojné noznicky
Cislo modelu/ Typ: JS1600
je z vyrobnej série a
Je v zhode s nasledujucimi eurépskymi smernicami:
2006/42/EC
A su vyrobené podla nasledujucich
Standardizovanych dokumentov:
EN60745
Technickd dokumentacia sa
autorizovaného zastupcu v
spoloénost’:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglicko

noriem a

nachadza u
Eurdpe,

nasho
ktorym je

30. januar 2009

i

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

GEA010-1

VSeobecné bezpecnostné

predpisy pre elektronaradie

UPOZORNENIE Precitajte si vSetky upozornenia
a instrukcie. Nedodrziavanie pokynov a instrukcii moze
mat za nasledok Uraz elektrickym prudom, poziar alebo
vazne zranenie.

Vsetky pokyny a instrukcie si odlozte pre
pripad potreby v buduicnosti.

GEB027-2

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY
PRE NOZNICE

1. Drzte nastroj pevne .
2. Obrobok dokladne zaistite.
3. Ruky drzte mimo dosahu pohyblivych casti.
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Hrany a ulomky obrobku su ostré. Pouzivajte
rukavice. Odporica sa pouzivat obuv s
hrubou podrazkou, aby nedoslo k urazu.
Nepokladajte nastroj na ulomky obrobku. V
opacnom pripade mdéze dojst k poruche a
poskodeniu nastroja.

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

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

Nedotykajte sa ostria alebo obrobku hned’ po
ukone; mézu byt extrémne horiice a moézu
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 bezpeénostnych
pravidiel pre naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE
alebo nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu moéze
sposobit’ vazne poranenia oso6b.

POPIS FUNKCIE

/A\POZOR:
Pred nastavovanim nastroja alebo kontrolou jeho
funkcie sa vzdy presvedcte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Zapinanie

/APOZOR:
Pred zapojenim nastroja vzdy skontrolujte, ¢i packa
prepinaca (lopatkovy spinac) funguje spravne a pri
uvolneni sa vracia do polohy "OFF".
Pre nastroje s vykyvnou poistnou packou
Fig.1
Fig.2
/APOZOR:
Prepinacia packa sa nespusti, ked je poistna packa
v polohe LOCK. Nesku$ajte spustit prepinaciu
packu, ked je poistna packa v polohe LOCK.
Ak s nastrojom nepracujete, nechajte poistnu
packu v polohe LOCK.
Prepina¢ je pred nahodnym spustenim chraneny
poistnou packou. Nastroj spustite otocenim poistnej
packy do polohy FREE a naslednym stlatenim
prepinacej packy. Zastavite ho uvolnenim prepinacej
packy.



Pre nastroje s posuvnou poistnou packou

Fig.3

Prepina¢ je pred nahodnym spustenim chraneny
poistnou packou. Nastroj spustite posunutim poistnej
packy v smere Sipky a stlaCenim prepinacej packy.
Zastavite ho uvolnenim prepinacej packy.

Pripustné hrabky strihania

Fig.4

Drazka na jarme slUzi ako kaliber hrabky pre strihanie
platov z makkej alebo nehrdzavejucej ocele. Ak material
zapadne do drazky, je mozné ho strihat.

Hrubka strihanych materidlov zavisi od typu (pevnosti)
materiadlu. Maximalna hrubka strihania je oznacena v
nasledujucej tabulke pre rézne materialy. Pri pokuse o
strihanie materidlov hrubSich ako oznacené doéjde k
poruche nastroja al/alebo moznému poraneniu.
DodrzZiavajte hrabku uvedent v tabulke.

Material Pevnost v tahu Max. rezna hrubka
(N/mm?) (mm)
Mékka ocel (A) 400 1,6 (16 ga)
Tvrda ocel (B) 600 1,2 (18 ga)
Nehrdzavejuca ocel 800 0,8 (22 ga)
Hlinikova doska 200 2,5 (13 ga)

MONTAZ

/A\POZOR:
Nez zacnete na nastroji robit akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedCte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Kontrola ostria

Pred pouzitim nastroja skontrolujte opotrebovanie ostri.
Tupé a zodraté ostria budd mat za nasledok
nedostatocné strihanie a Zivotnost nastroja a skrati.

Otocenie alebo vymena ostri

Horné aj doIné ostria maju $tyri strihacie ostria na kazdej
strane (predné a zadné). Ked sa strihacie ostrie otupi,
otocte horné aj dolné ostria 0 90° aby sa odkryli nové
strihacie ostria.

Ked je vSetkych osem ostri na hornom aj dolnom ostri
tupych, vymerite obe tieto ostria za nové. Pri kazdom
otoceni alebo vymene ostri postupujte nasledovne.
Fig.5

Odstrante zaistovacie maticové skrutky ostria pomocou
dodaného Sesthranného klu¢a a otote alebo vymerite
ostria.

Niektoré nastroje maju medzi hornym a dolnym drziakom
ostria jednu alebo viac tenkych podloziek. Pri opatovnej
montazi dbajte na to, aby ste pouzili rovnaky pocet
tenkych podloziek.

Fig.6

POZNAMKA:

Pre dolné ostrie nie su pouzité Ziadne podlozky.
Namontujte horné ostrie a utiahnite zaistovaciu maticovu

29

skrutku horného ostria pomocou $esthranného kluca.
Tlacte horné ostrie nahor a su¢asne ho utahuijte.

Fig.7

Po zaisteni horného ostria skontrolujte, ¢i nie je Ziadna
medzera medzi hornym ostrim a skosenym povrchom
drziaka ostria.

Fig.8

Pri montazi dolného ostria na jarmo je potrebné pri
utahovani zaistovacej maticovej skrutky dolného ostria
tlagit dolné ostrie oproti jarmu, aby sa dotykalo
skosenych Casti A a B jarma a hrotu C polohovacej
skrutky dolného ostria. Pri montazi nesmie byt medzi A,
B a C Ziadna medzera.

Fig.9
POZNAMKA:

Polohovacia skrutka dolného ostria
namontovana z vyroby. Nemanipulujte s fiou.

Fig.10

PRACA

Drzanie materialu

Fig.11
Materialy pre strihanie je potrebné upevnit k pracovnému
stolu pomocou pracovnych drziakov.

je

Metoda strihania

Fig.12
Nozni¢kami pohybujte rovnobezne sa materialom.

Maximalna Sirka rezania

Fig.13
Zostavaijte v Specifikovanej maximalnej Sirke rezania (A):
Pripad dizky 1 800 mm.

| Mékka ocel (hribka) ‘ 1,6 mm ‘ Pod 1,2 mm |
| Max. Sirka rezania (A) ‘ 100 mm ‘ Bez limitu |
| Nehrdzavejica ocef (hribka) ‘ 1,2 mm ‘ Pod 1,0 mm |

Max. Sirka rezania (A) ‘ 80 mm ‘ Bez limitu |

Minimalny polomer rezania
Minimalny polomer rezania je 30 mm pri strihani 1,0 mm
makkej ocele.

UDRZBA

/APOZOR:
Nez zacénete robit’ kontrolu alebo udrzbu nastroja,
vzdy se presvedCte, Ze je vypnuty a vytiahnuty zo
zasuvky.
Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢
podobné. Mohlo by to spdsobit zmenu farby,
deformacie alebo praskliny.



Vymena uhlikov

Fig.14

Uhliky pravidelne vyberajte a kontrolujte. Ak su
opotrebované az po medznu znacku, vymerite ich.
Uhliky musia byt Cisté a musia volne zapadat do svojich
drziakov. Oba uhliky treba vymienat su¢asne. PouZivajte
vyhradne rovnaké uhliky.

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

Fig.15

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

PRISLUSENSTVO

APOZOR:
Pre va$ nastroj Makita, opisany v tomto navode,
doporuCujeme pouzivat toto prisluSenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prislusenstva ¢i
nastavcov moze hrozit nebezpeéenstvo zranenia
os0b. Prislusenstvo a nastavce sa mozu pouzivat
len na ucely pre ne stanovené.
Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prisluSenstva, obratte sa na vase miestne servisné
stredisko firmy Makita.
Ostria
Sesthranny franctzsky kIt
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CESKY (originalni navod k obsluze)

Legenda vSeobecného vyobrazeni

1-1. Odjistovaci packa v poloze VOLNO 5-4. Zajitovaci Sroub horniho noze 9-1. Dolni naz
1-2. Spinaci packa (lopatkovy spinac) 5-5. Imbusovy kli¢ 9-2. Utdhnout
2-1. Odjistovaci packa v poloze 6-1. Tenké podlozky 9-3. Tfmen
ZABLOKOVANO 6-2. Drzak listu 10-1. Timen
3-1. Odblokovaci packa 6-3. Horni nuz 10-2. Aretaéni $roub dolniho noze
3-2. Spinaci packa 6-4. Zajistovaci Sroub horniho noze 10-3. Dolni ndz
4-1. Méfici drazky pro nerezovou ocel: 7-1. Utdhnout 11-1. Upinaci pfipravek
1,2 mm (3/64") 7-2. Zajistovaci Sroub horniho noze 13-1. Ryska fezani

4-2. Méfici drazky pro mékkou ocel: 1,6 7-3. Horni nGiz
mm (1/16") 8-1. Drzak listu

5-1. Dolni ndz 8-2.

5-2. Povolit 8-3. Horni nuiz

5-3. Horni nuz 8-4.

Zaijitovaci Sroub horniho noze

14-1. Mezni znacka
15-1. Sroubovak
15-2. Vicko drzaku uhliku

Neni povolena Z&dna vile

TECHNICKE UDAJE

Model

JS1600

Ocel az do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

L Ocel az do 600 N/mm?
Max. kapacita fezani

1,2mm (18 ga.)

Ocel az do 800 N/mm?

0,8 mm (22 ga.)

Hlinik a2 do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Min. polomér fezani 30 mm
Podet zdvihii za minutu (min™") 4000
Celkova délka 230 mm
Hmotnost netto 1,8 kg
Trida bezped&nosti gy

* Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji zde uvedené technické Udaje podléhaji zménam bez upozornéni.

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

ENE037-1
Urceni nastroje
Nastroj je ur€en k fezani ocelovych plechd a nerezovych
ocelovych plechd.

ENF002-1
Napajeni
Nastroj lze pfipojit pouze k odpovidajicimu zdroji s
napétim stejnym, jaké je uvedeno na typovém Stitku, a
mize pracovat pouze s jednofazovym stfidavym
napétim. V souladu s evropskymi normami ma dvojitou
izolaci a muze byt proto napajen ze zasuvek bez

zemniciho vodice.
ENG104-2

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

Hiadina akustického tlaku (Lpa): 78 dB(A)

Nejistota (K): 3 dB (A)
Hladina hluku pfi praci maze prekrocit hodnotu 80 dB (A).

Pouzivejte pomucky na ochranu sluchu.
ENG218-2

Vibrace
Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os) uréena
podle normy EN60745:
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Pracovni rezim: fezani ploché oceli
Vibraéni emise (a): 6,5 m/s?
Nejistota (K): 1,5 m/s®

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

/A\VAROVANi:

. Emise vibraci béhem skute¢ného pouzivani
elektrického nafadi se mohou od deklarované
hodnoty emisi vibraci lisit v zavislosti na zplsobu
pouziti naradi.
Na zakladé odhadu vystaveni uginkim vibraci v
aktudlnich podminkach zajistéte bezpecnostni
opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte v Uvahu
vS8echny ¢&asti pracovniho cyklu, mezi néz patfi
kromé doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je
naradi vypnuto nebo pracuje ve volnobéhu).




ENH101-14
Pouze pro zemé Evropy

Prohlaseni ES o shodé
Spoleénost Makita Corporation jako odpovédny
vyrobce prohlasuje, Ze nasledujici zafizeni Makita:
popis zafizeni:
NGzky na plech
¢. modelu/ typ: JS1600
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
Technickd dokumentace je k dispozici
autorizovaného zastupce v Evropé:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

u naseho

30. ledna 2009

e

Tomoyasu Kato
feditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1

Obecna bezpecénostni

upozornéni k elektrickému naradi
UPOZORNENI Preététe si  vsechna

bezpecénostni upozornéni a pokyny. Pfi nedodrzeni

upozornéni a pokynd muZze dojit k Urazu elektrickym

proudem, pozaru nebo vaznému zranéni.

VSechna upozornéni a pokyny si

uschovejte pro budouci potiebu.
GEBO027-2

BEZPECNOSTNi UPOZORNENI K
NUZKAM NA PLECH

1.  Drzte nastroj pevné .

Zpracovavany dil peclivé uchyt'te.

Udrzujte ruce mimo pohyblivé dily.

Hrany dilu a jeho tfisky jsou ostré. Noste
rukavice. Doporuc¢ujeme také pouzivat obuv
se silnou podrazkou, aby nedoslo ke zranéni.
Nepokladejte nastroj na tfisky z dilu. V
opacném piipadé muize dojit k poskozeni
nastroje a problémum.

Nenechavejte nastroj bézet bez dozoru.
Pracujte s nim, jen kdyz jej drzite v rukou.

>N
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7. Dbejte, abyste vzdy méli pevnou oporu nohou.
Pracujete-li ve vyskach, dbejte, aby pod vami
nikdo nebyl.

8. Bezprostfedné po ukonceni prace se
nedotykejte  kotouée ani dilu; mohou
dosahovat velmi vysokych teplot a popalit
pokozku.

9. 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 POUZIVANIi nebo nedodrzeni
bezpeénostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muiZze zpUsobit vazné zranéni.

POPIS FUNKCE

/A\POZOR:
Pfed nastavovanim nastroje nebo kontrolou jeho
funkce se vzdy presvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

Zapinani

/A\POZOR:
Pfed pfipojenim nastroje do zasuvky vzdy
zkontrolujte, zda spinaci packa (lopatkovy spinac)
funguje spravné a po uvolnéni se vraci do vypnuté

polohy.

Nastroje s otoénou odjistovaci packou

Fig.1

Fig.2

A\POZOR:
Spinaci packa neni aktivni, pokud je odjiStovaci
packa v  zablokované poloze  (LOCK).
Nemanipulujte se spinaci packou, pokud je

odjiStovaci packa v zablokované poloze (LOCK).
Pokud nastroj nepouzivate, presunte odjiStovaci
packu do zablokované polohy (LOCK).
Jako prevence nahodné aktivace spinace je k dispozici
odjistovaci packa. Chcete-li nastroj uvést do chodu,
presurite odjiStovaci packu do uvolnéné polohy (FREE)
a poté stisknéte spinaci packu. Chcete-li nastroj vypnout,
uvolnéte packu.
Nastroje s posuvnou odjistovaci packou
Fig.3
Jako prevence nahodné aktivace spinace je k dispozici
odjistovaci packa. Chcete-li nastroj uvést do chodu,
posurite odjiStovaci packu ve sméru Sipky a stisknéte
spoustéci packu. Chcete-li nastroj vypnout, uvolnéte



packu.

Povolena stfizna tloustka

Fig.4

Drazka na tfmenu slouzi jako tloustkomér pfi stfihani
plechu z mékké nebo nerezové oceli. Pokud material
pasuje do drazky, Ize jej stfihat.

Tloustka stfihanych material(l zavisi na typu (pevnosti)
mateidlu. Maximalni stfizna tloustka pro rGzné mateiraly
je uvedena v tabulce nize. Pokud se pokusite stfihat
materialy s vétsi nez uvedenou tloustkou, dojde k poruse
nastroje a/nebo potencidlnimu poranéni. Dodrzujte
tloustky uvedené v tabuice.

Material Pevnost v tahu Max. tloustka Fezu
(N/mm?) (mm)
Mékka ocel (A) 400 1,6 (16 ga.)
Tvrda ocel (B) 600 2 (18 ga.)
Nerezova ocel 800 0,8 (22 ga.)
Hlinikovy plech 200 5(13 ga.)
MONTAZ
APOZOR:

Nez zaénete na nastroji provadét jakékoliv prace,
vzdy se predtim presvédéte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

Kontrola nozu
Pfed pouzitim nastroje zkontrolujte opotfebeni nozl.
Tupé a opotfebené noze vedou k nekvalitnimu stfihani a
zkracuiji zivotnost nastroje.
Otoceni a vyména nozu
Horni i dolni ndz maji ka kazdé strané (pfedni a zadni)
CGtyfi brity. Jakmile se bfit ztupi, otoéte horni i doIni n(iz o
90°. Nastavi se tak nové bfity.
Jakmile se ztupi v8ech osm biitt horniho a dolniho noze,
vyménte oba noze za nové. Pfi kazdém otoCeni nebo
vyméné nozl postupuijte nasledovné.
Fig.5
Dodanym imbusovym klicem demontujte Srouby
uchycujici noze a poté noze otocte nebo vymeérite.
Nékteré nastroje maji mezi hornim noZzem a drzakem
noze jednu nebo nékolik tenkych podlozek. PFi zpétné
montazi dbejte, aby byl namontovan stejny pocet
tenkych podlozek.
Fig.6
POZNAMKA:

U dolniho noZe se nepouzivaji zadné tenké

podlozky.
Nainstalujte horni ndz a imbusovym klicem utadhnéte
zajistovaci Sroub horniho noze. Béhem utahovani na
horni ndz tlacte.
Fig.7
Po uchyceni horniho noze se ujistéte, ze mezi hornim
noZzem a zkosenym povrchem drzaku noZe nezuUstava
Zadna mezera.
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Fig.8
PFi instalaci dolniho noze do tfmenu je nutno pfi
utahovani zajiStovaciho Sroubu dolniho noze dolni nGz
pritisknout na tfmen tak, aby se dotykal zkosené ¢asti Aa
B tfmenu a $picky C polohovaciho Sroubu dolniho noze.
Mezi polohami A, B a C nesmi byt pfi instalaci zadna
mezera.
Fig.9
POZNAMKA:
Polohovaci $roub dolniho noze je sefizen u
vyrobce. Nemanipulujte s nim.

Fig.10

PRACE

Uchyceni materialu

Fig.11

Stfihané materialy je nutno uchytit k pracovnimu stolu
pomoci upinacich pfipravka.

Zpusob strihani

Fig.12

Drahu stfihani udrzujte rovnobézné s materialem.
Maximalni Sifka fezu

Fig.13

DodrZujte stanovenou maximalni $itku fezu (A): Pfipad
pfi délce 1 800 mm.

| Mékka ocel (tloustka) ‘ 1,6 mm ‘ Méné nez 1,2 mm |
| Max. $itka fezani ( ‘ 100 mm ‘ Bez omezeni |
| Nerezova ocel (tloustka) ‘ 1,2 mm ‘ Mensi nez 1,0 mm |
| Max. $itka fezani ( ‘ 80 mm ‘ Bez omezeni |

Nejmensi polomér strihani
Nejmensi polomér stfihani je 30 mm pfi stfihani mekké
oceli o tloustce 1,0 mm.

UDRZBA

/A\POZOR:
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.
Vyména uhlikt
Fig.14
Uhliky pravidelné vyjimejte a kontrolujte. Jsou-li
opotfebené az po mezni znacku, vyménte je. Uhliky
musi byt Cisté a musi volné zapadat do svych drzakd.
Oba uhliky je tfeba vyménovat soucasné. Pouzivejte
vyhradné stejné uhliky.
Pomoci $roubovaku odSroubuijte vicka uhlikl. Vyjméte
opotfebené uhliky, vloZzte nové a zaSroubujte vicka
nazpét.



Fig.15
Kvali zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dalSi udrzba &i
sefizovani  provadény autorizovanymi  servisnimi
stfedisky firmy Makita a s pouzitim nahradnich dilG
Makita.

PRISLUSENSTVi

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

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

Noze

Imbusovy kli¢

34



35



Makita Corporation Anjo, Aichi, Japan
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