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ENGLISH (original instructions)

Explanation of general view

1  Stainless steel gauge: 2.5 mm 9 Screw
(3/32”) 10 Cutting edge

2 Mild steel gauge: 3.2 mm (1/8”) 11 Groove

3 Switch trigger 12 Punch holder

4 Lock button 13 Pin

5 Wrench 14 Hex wrench

6  Lock nut 15 Washer

7  Die holder 16

8 Punch 17 Die

18 Grind/sharpen; 0.3 — 0.4 mm
(1/64”)

19 Remove dull portion

20 3.5-4.0mm (1/8”-5/32")

21 Limit mark

22 Screwdriver

23 Brush holder cap

Insert washer in between

SPECIFICATIONS

Model JN3201
Steel up to 400 N/mm? 3.2mm/10ga
Steel up to 600 N/mm? 25mm/13 ga
Max. cutting capacities
Steel up to 800 N/mm? 1.0 mm/ 20 ga
Aluminum up to 200 N/mm? 3.5mm/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 =l

+ Due to our continuing program of research and devel-
opment, the specifications herein are subject to change
without notice.

« Specifications may differ from country to country.

» Weight according to EPTA-Procedure 01/2003

ENEO037-1
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.

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
reference.

instructions for future

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 work-
piece. Otherwise it can cause damage and trou-
ble 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 seri-
ous accident by electric shock.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

/\ WARNING:

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 instruc-
tion manual may cause serious personal injury.



FUNCTIONAL DESCRIPTION

/\ 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? 32 10
Steel up to 600 N/mm? 25 13
Steel up to 800 N/mm? 1.0 20
Aluminum up to 200 N/mm? 35 10

006439

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 oper-
ator 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

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

Punch replacement (Fig. 3, 4 & 5)

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.

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.

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 continu-
ously. 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 (Fig. 9 & 10)

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 Replace after 150 m of 3.2 mm steel sheet
Die Sharpen after 300 m of 3.2 mm steel sheet
006441

When cutting is poor even after replacing the punch,
sharpen the die. Grind down the dull edge shown in
Fig. 9 using a grinder. After rough-grinding the dull por-
tion, finish with a dressing stone. Stock removal should
be about 0.3 to 0.4 mm.

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 Fig. 10. Failure to have the proper
clearance will result in vibration during cutting.



/\ 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 sharp-
enings, it should be replaced with new one.

Replacing carbon brushes (Fig. 11 & 12)

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.

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

OPTIONAL ACCESSORIES

/\ 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 pack-
age as standard accessories. They may differ from
country to country.

ENG905-1
Noise

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

Sound pressure level (L,a): 81 dB (A)
Sound power level (Lya): 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 (ay): 10.0 m/s?
Uncertainty (K): 1.5 m/s?

ENG901-1

* The declared vibration emission value has been mea-
sured 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.

/\ WARNING:

* 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 oper-
ator 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



FRANQA'S (Instructions originales)

17 Matrice

18 Meulage/aiguisage ;
0,3-0,4 mm (1/64”)

19 Portion émoussée a enlever

20 3,5-4,0mm (1/8”-5/32")

21 Trait de limite d'usure

22 Tournevis

23 Bouchon du porte-charbon

Descriptif
1 Jauge pour 'acier inox : 2,5 mm 8 Poingon
(3/32”) 9 Bague filetée
2 Jauge pour le fer : 3,2 mm 10 Tranchant
(1/8”) 11 Rainure
3 Gachette 12 Porte-pointeau
4 Bouton de sécurité 13  Goupille
5 Clé 14 Clé BTR
6 Partie filetée du support de 15 Demi-rondelle
matrice 16 Insérez la demi-rondelle entre
7  Support de matrice les deux piéces

SPECIFICATIONS

Modéle JN3201
Acier jusqu’a 400 N/mm? 3,2mm /10 ga
Acier jusqu’'a 600 N/mm? 2,5mm/13 ga
Capacité maximum de coupe
Acier jusqu’a 800 N/mm? 1,0mm/20ga
Aluminium jusqu’a 200 N/mm? 3,5mm/10ga
Bord extérieur 128 mm
Rayon min. de coupe
Bord intérieur 120 mm
Nombre de courses par minute (min=") 1300
Longueur totale 225 mm
Poids net 3,4 kg
Catégorie de sécurité =l

« Etant donné I'évolution constante de notre programme
de recherche et de développement, les spécifications
contenues dans ce manuel sont sujettes a modification
sans préavis.

* Les spécifications peuvent varier suivant les pays.

* Poids selon la procédure EPTA 01/2003

ENEO037-1

Utilisations
L'outil est congu pour la coupe de la tole et de la tole
inoxydable.

ENF002-2

Alimentation

L'outil ne devra étre raccordé qu’a une alimentation de la
méme tension que celle qui figure sur la plaque
signalétique, et il ne pourra fonctionner que sur un
courant secteur monophasé. Réalisé avec une double
isolation, il peut de ce fait étre alimenté sans mise a la
terre.

GEA010-1

Consignes de sécurité générales pour outils

électriques

/\ AVERTISSEMENT Veuillez lire toutes les mises
en garde et toutes les instructions. Il y a risque de
choc électrique, d’incendie et/ou de blessure grave si les
mises en garde et les instructions ne sont pas
respectées.

Conservez toutes les mises en garde et instructions
pour référence ultérieure.

GEB028-2

CONSIGNES DE SECURITE POUR

GRIGNOTEUSE

1. Saisissez I'outil fermement.

2. Fixez la piéce a travailler solidement.

3. Maintenez les mains a I’écart des piéces en
mouvement.

4. Les bords et les copeaux de la piéce a travailler
sont coupants. Portez des gants. Il est
également recommandé de porter des
chaussures a semelle épaisse pour prévenir les
blessures.

5. Ne déposez pas l'outil sur les copeaux de la
piéce a travailler. Sinon, Poutil risque d’étre
endommageé.

6. Ne laissez pas I'outil fonctionner tout seul. Ne le
faites fonctionner que lorsque vous l'avez en
mains.

7. Assurez-vous d’avoir les pieds en position bien
stable.

Assurez-vous que personne ne se trouve sous
vous lorsque vous utilisez I’outil dans un endroit
éleve.

8. Ne touchez pas le poingon, la matrice ou la piéce

a travailler immédiatement aprés I'utilisation de
I'outil ; ils peuvent étre extrémement chauds et
vous briler la peau.



9. Prenez garde de couper des fils électriques. I
peut en résulter un grave accident par choc
électrique.

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS.

/\ AVERTISSEMENT :

NE vous laissez PAS tromper (au fil d’'une utilisation
répétée) par un sentiment d’aisance et de familiarité
avec le produit, en négligeant le respect rigoureux
des consignes de sécurité qui accompagnent le
produit en question. La MAUVAISE UTILISATION de
I'outil ou lignorance des consignes de sécurité
indiquées dans ce manuel d’instructions peut
entrainer une blessure grave.

DESCRIPTION DU FONCTIONNEMENT

/\ ATTENTION :

» Assurez-vous toujours que l'outil est hors tension et
débranché avant de [lajuster ou de vérifier son
fonctionnement.

Epaisseur de coupe admissible (Fig. 1)

L'épaisseur du matériau a découper dépend de la
densité du matériau lui-méme. La rainure sur le support
de matrice tient lieu de jauge d’épaisseur pour
I'épaisseur de coupe permise. N'essayez pas de
découper un matériau qui n’entre pas dans la rainure.

Capacité max. de coupe mm ga
Acier jusqu’a 400 N/mm? 3,2 10
Acier jusqu’a 600 N/mm? 2,5 13
Acier jusqu'a 800 N/mm? 1,0 20
Aluminium jusqu’a 200 N/mm? 3,5 10

006439

Interrupteur (Fig. 2)

/\ ATTENTION :

* Avant de brancher l'outil, vérifiez toujours que la
gachette fonctionne correctement et qu’elle revient sur
la position “OFF” quand vous la relachez.

* Vous pouvez verrouiller linterrupteur sur la position
“ON” pour plus de confort en cas dutilisation
prolongée. Soyez prudent lorsque vous verrouillez
I'outil sur la position “ON”, et gardez une prise ferme
sur l'outil.

Pour mettre I'outil en marche, tirez simplement sur la
gachette. Relachez la gachette pour l'arréter.

Pour un sciage continu, tirez sur la gachette et enfoncez
le bouton de sécurité.

Pour arréter l'outil quand il fonctionne en position
bloquée, tirez a fond sur la gachette puis relachez-la.

ASSEMBLAGE

/\ ATTENTION :
« Avant d’effectuer toute intervention sur I'outil, assurez-
vous toujours qu'il est hors tension et débranché.

Remplacement du poingon (Fig. 3, 4 et 5)

Mettez la clé fournie sur la partie filetée du support de
matrice et tapez légérement sur la poignée a I'aide d’'un
marteau pour desserrer la partie filetée du support de
matrice. Enlevez le support de matrice et utilisez une clé
pour retirer la vis. Retirez ensuite le poingon.

Pour poser le poingon, insérez-le dans le porte-pointeau
avec son tranchant tourné vers I'avant, de fagon que la
goupille du porte-pointeau péneétre dans la rainure du
poingon. Posez la vis et le contre-écrou. Serrez-les
ensuite fermement.

NOTE:

« Lorsque vous posez la vis et le contre-écrou, assurez-
vous de les serrer fermement. S’ils venaient a se
desserrer pendant I'utilisation de I'outil, cela pourrait
abimer I'outil.

UTILISATION

/\ ATTENTION :
« Avant d’effectuer toute intervention sur I'outil, assurez-
vous toujours qu'il est hors tension et débranché.

Pré-graissage

Enduisez la ligne de coupe d’huile pour machine pour
prolonger la durée de service du poingon et de la
matrice. Cela est tout particulierement important lors de
la coupe de I'aluminium.

Pour découper (Fig. 6)

Pour découper en douceur, tenez I'outil verticalement et
exercez une légere pression vers l'avant. Mettez de
'huile de machine sur le poingon environ tous les
10 métres dans le cas d’une découpe de fer ou d'inox.
S'’il s’agit d’aluminium, utilisez de I'huile légere ou du
kéroséne pour le maintenir constamment graissé. Si
vous ne maintenez pas la ligne de coupe graissée avec
de I'aluminium, les copeaux adhéreront a l'outil, ce qui
émoussera la matrice et le poingon, et augmentera la
charge du moteur.

Découpes (Fig. 7)

Pour effectuer les découpes, commencez par forer un
orifice circulaire d’environ 42 mm de diameétre minimum
dans le matériau.

Coupe de I’acier inox (Fig. 8)

La coupe de I'acier inox génere plus de vibrations que
celle du fer. Il est possible de réduire les vibrations et
d’obtenir une meilleure coupe en ajoutant une autre
demi-rondelle (équipement standard) sous la matrice.
Utilisez la clé BTR fournie pour retirer les deux vis, et
insérez la demi-rondelle sous la matrice. Remettez les
vis en place et serrez-les fermement.



ENTRETIEN

/\ ATTENTION :

+ Assurez-vous toujours que l'outil est hors tension et
débranché avant d'y effectuer tout travail d’inspection
ou d’entretien.

+ N'utilisez jamais d’essence, benzine, diluant, alcool ou
autre produit similaire. Cela risquerait de provoquer la
décoloration, la déformation ou la fissuration de I'outil.

L'outil et ses orifices d’aération doivent étre gardés
propres. Nettoyez régulierement les orifices d’aération
de l'outil, ainsi que chaque fois qu’ils commencent a se
boucher.

Usure du poingon et de la matrice (Fig. 9 et 10)
Dés que les linéaires maxima indiqués dans le tableau
ci-dessous ont été atteints, le poingon et la matrice
doivent étre ou affités ou remplacés. L'usure des parties
coupantes sera fonction de I'épaisseur des téles comme
de la lubrification.

Poincon Remplacer aprés 150 m de coupe
< (acier de 3,2 mm)
Matrice Affater aprés 300 m de coupe
(acier de 3,2 mm)
006441

Si la coupe n'est pas franche méme aprés le
remplacement du poingon, affitez la matrice. A l'aide
d’'une meule a rectifier, faites tomber la partie €moussée,
tel qu'illustré a la Fig. 9. Une fois cette partie tombée,
finissez I'affGtage a la pierre. La partie émoussée a faire
tomber est d’environ 0,3 a 0,4 mm.

Lors de la pose de la matrice, il faut obtenir un jeu de 3,5
a 4,0 mm en posant une ou deux des rondelles fournies,
tel qu'illustré a la Fig. 10. L'outil vibrera pendant la coupe
si le jeu adéquat n’est pas assuré.

/\ ATTENTION :
* Fixez soigneusement les vis lors de la pose. Une vis
mal serrée peut abimer I'outil lors de I'utilisation.

NOTE :
+ Cette opération ne pourra étre effectuée que deux fois ;
la matrice devra ensuite étre remplacée.

Remplacement des charbons (Fig. 11 et 12)
Retirez et vérifiez les charbons réguliérement.
Remplacez-les lorsqu’ils atteignent le repére d'usure.
Gardez les charbons propres et libres de glisser dans les
porte-charbons. Les deux charbons doivent étre
remplacés simultanément. Utilisez uniquement des
charbons identiques.

Retirez les bouchons de porte-charbon a l'aide d’'un
tournevis. Enlevez les charbons usés, insérez les neufs
et remettez en place les bouchons.

Pour assurer la SECURITE et la FIABILITE du produit,
toute réparation et tout travail d’entretien ou de réglage
doivent étre effectués par un Centre d’Entretien autorisé
Makita, avec des pieces de rechange Makita.

ACCESSOIRES EN OPTION

/\ ATTENTION :

* Ces accessoires ou pieces complémentaires sont
recommandés pour [utilisation avec I'outil Makita
spécifié dans ce mode d’emploi. Lutilisation de tout
autre accessoire ou piéce peut comporter un risque de
blessure. N'utilisez les accessoires ou piéces qu’aux
fins mentionnées dans le présent mode d’emploi.

Si vous désirez obtenir plus de détails concernant ces
accessoires, veuillez contacter le centre de service
apres-vente Makita le plus prés.

* Matrice

« Poingon

« Clé BTR

« Clé 50

» Demi-rondelle de réglage de hauteur de la matrice

NOTE :

« Il se peut que certains éléments de la liste soient
compris dans [I'emballage de [loutii en tant
qu’accessoires standard. lls peuvent varier d’'un pays a
l'autre.

ENG905-1

Bruit
Niveau de bruit pondéré A typique, déterminé selon
EN60745 :

Niveau de pression sonore (L) : 81 dB (A)
Niveau de puissance sonore (Lya) : 92 dB (A)
Incertitude (K) : 3 dB (A)

Porter des protecteurs anti-bruit
ENG900-1

Vibrations
Valeur totale de vibrations (somme de vecteur triaxial)
déterminée selon EN60745 :

Mode de travail : découpe de tole
Emission de vibrations (ay,) : 10,0 m/s?
Incertitude (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
La valeur d’émission de vibrations déclarée a été
mesurée conformément a la méthode de test standard
et peut étre utilisée pour comparer les outils entre eux.
La valeur d’émission de vibrations déclarée peut aussi

étre utilisée pour [I'évaluation préliminaire de
I'exposition.
/\ AVERTISSEMENT :

» L’émission de vibrations lors de I'usage réel de I'outil
électrique peut étre différente de la valeur d’émission
déclarée, suivant la fagon dont 'outil est utilisé.

Les mesures de sécurité a prendre pour protéger
I'utilisateur doivent étre basées sur une estimation de
I'exposition dans des conditions réelles d'utilisation (en
tenant compte de toutes les composantes du cycle
d'utilisation, comme par exemple le moment de sa
mise hors tension, lorsqu’il tourne a vide et le moment
de son déclenchement).



ENH101-16
Pour les pays d’Europe uniquement

Déclaration de conformité CE

Makita Corporation, en tant que fabricant
responsable, déclare que la ou les machine(s) Makita
suivante(s) :
Désignation de la machine :
Grignoteuse
N° de modéle / Type : JN3201
sont produites en série et
sont conformes aux directives européennes
suivantes :

2006/42/CE
et qu’elles sont fabriquées conformément aux normes ou
documents normalisés suivants :

EN60745
La documentation technique est conservée par :

Makita International Europe Ltd.

Service technique,

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Angleterre

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Directeur
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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DEUTSCH (Originale Anleitungen)

Ubersicht
1 Messnut fur Edelstahl: 2,5 mm 8  Kerbstift 17 Matrize
(3/32”) 9  Schraube 18 Schleifen/Scharfen;
2 Messnut fur Weichstahl: 3,2 mm 10 Schnittkante 0,3-0,4 mm (1/64”)
(1/87) 11 Nut 19 Kantenverschleil®
3 Elektronikschalter 12 Werkzeughalter 20 3,5-4,0 mm (1/8” —5/32")
4 Schalterarretierung 13 Stift 21 VerschleiRgrenze
5 Hakenschlissel 14 Innensechskantschlissel 22 Schraubendreher
6  Sicherungsmutter 15 Unterlegscheibe 23 Burstenhalterkappe
7  Matrizenhalter 16 Unterlegscheibe einfligen
TECHNISCHE DATEN
Modell JN3201
Stahl bis zu 400 N/mm? 32mm/10ga
Stahl bis zu 600 N/mm? 25mm/13 ga
Max. Schnittleistung
Stahl bis zu 800 N/mm? 1,0mm/20ga
Aluminium bis zu 200 N/mm? 3,5mm /10 ga
AuRen 128 mm
Min. Schnittradius
Innen 120 mm
Hubzahl pro Minute (min~") 1300
Gesamtlange 225 mm
Nettogewicht 3,4 kg
Sicherheitsklasse =

» Wir behalten uns vor, Anderungen im Zuge der
Entwicklung und des technischen Fortschritts ohne
vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

» Die technischen Daten koénnen von Land zu Land
abweichen.

+ Gewicht nach EPTA-Verfahren 01/2003

ENEO037-1

Vorgesehene Verwendung
Die Maschine ist zum Schneiden von Stahlblech und
Edelstahlblech vorgesehen.

ENF002-2

Netzanschluss

Die Maschine sollte nur an eine Stromquelle
angeschlossen werden, deren Spannung mit der Angabe
auf dem Typenschild Ubereinstimmt, und kann nur mit
Einphasen-Wechselstrom betrieben werden. Diese sind
doppelt schutzisoliert und kénnen daher auch an
Steckdosen ohne Erdleiter verwendet werden.

GEA010-1

Allgemeine Sicherheitswarnungen fiir
Elektrowerkzeuge

A WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitswarnungen
und Anweisungen durch. Eine Missachtung der unten
aufgefiihrten Warnungen und Anweisungen kann zu
einem elektrischen Schlag, Brand und/oder schweren
Verletzungen fiihren.

Bewahren Sie alle Warnungen und Anweisungen fiir
spéatere Bezugnahme auf.

GEB028-2

SICHERHEITSWARNUNGEN FUR KNABBER

Halten Sie das Werkzeug mit festem Griff.

Sichern Sie das Werkstiick einwandfrei.

Halten Sie die Hande von rotierenden Teilen fern.

Die Kanten und Spidne des Werkstiicks sind

scharf. Tragen Sie Handschuhe. Zur Verhiitung

von Verletzungen ist es auch empfehlenswert,
dick besohlte Schuhe zu tragen.

5. Legen Sie das Werkzeug nicht auf die Spane des
Werkstiicks. Anderenfalls kann es zu
Beschadigung und Funktionsstérungen des
Werkzeugs kommen.

6. Lassen Sie das Werkzeug nicht unbeaufsichtigt
laufen. Benutzen Sie das Werkzeug nur mit
Handhaltung.

7. Achten Sie stets auf sicheren Stand.
Vergewissern Sie sich bei Einsatz des
Werkzeugs an hochgelegenen Arbeitsplatzen,
dass sich keine Personen darunter aufhalten.

8. Vermeiden Sie eine Berilhrung des Kerbstifts,
der Matrize oder des Werkstiicks unmittelbar
nach der Bearbeitung, weil die Teile noch sehr
heif sind und Hautverbrennungen verursachen
konnen.

9. Vermeiden Sie das Durchtrennen von

elektrischen Kabeln. Dies kann zu schweren

Unfallen durch elektrischen Schiag fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG GUT AUF.

hON=
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/\ WARNUNG:

Lassen Sie sich NICHT durch Bequemlichkeit oder
Vertrautheit mit dem Produkt (durch wiederholten
Gebrauch erworben) von der strikten Einhaltung der
Sicherheitsregeln fiir das vorliegende Produkt
abhalten. MISSBRAUCH oder Missachtung der
Sicherheitsregeln in dieser Betriebsanleitung
konnen schwere Verletzungen verursachen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

/\ VORSICHT:

» Vergewissern Sie sich vor jeder Einstellung oder
Funktionsprifung der Maschine stets, dass sie
ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist.

Zulassige Materialstiarke (Abb. 1)

Die max. Schnittkapazitdt ist abhangig von der
Materialgiite und -festigkeit. Die Nut am Matrizenhalter
dient als Dickenlehre fiir die zulassige Schneiddicke.
Schneiden Sie niemals groRere als in der Tabelle
angegebene Materialstarken.

Max. Schnittleistung 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? 3,5 10
006439
Schalterfunktion (Abb. 2)
/\ VORSICHT:

Uberpriifen Sie vor dem AnschlieRen der Maschine an
das Stromnetz stets, ob der Elektronikschalter
ordnungsgemaffunktioniert und beim Loslassen in die
“AUS”-Stellung zuriickkehrt.

Der Schalter kann zur Arbeitserleichterung bei
langerem Einsatz in der “EIN’-Stellung verriegelt
werden. Lassen Sie Vorsicht walten, wenn Sie den
Schalter in der “EIN"-Stellung verriegeln, und halten
Sie die Maschine mit festem Giriff.

Maschine einfach  den
Zum Ausschalten den

Zum  Einschalten der
Elektronikschalter driicken.
Elektronikschalter loslassen.
Fir Dauerbetrieb den Elektronikschalter driicken, und
dann die Schalterarretierung hineindriicken.

Zum  Ausrasten der  Schalterarretierung  den
Elektronikschalter ganz hineindriicken und dann
loslassen.

MONTAGE

/\ VORSICHT:

» Vergewissern Sie sich vor der Ausflihrung von Arbeiten
an der Maschine stets, dass sie ausgeschaltet und vom
Stromnetz getrennt ist.
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Demontage des Kerbstiftes (Abb. 3, 4 und 5)

Die  Sicherungsmutter —mit dem  mitgelieferten
Hakenschlissel - ggf. unter Zuhilfenahme eines
Hammers - 16sen. Nehmen Sie den Matrizenhalter ab
und entfernen Sie die Schraube mit einem Schlussel.
Nehmen Sie dann den Kerbstift heraus.

Flhren Sie den Kerbstift beim Wiedereinsetzen mit nach
vorn zeigender Schnittkante so in den Werkzeughalter
ein, dass der Stift im Werkzeughalter in der Nut des
Kerbstiftes sitzt. Schraube und Sicherungsmutter wieder
anbringen und gut festziehen.

HINWEIS:

« Schraube und Sicherungsmutter missen fest
angezogen sein. Sollten diese Teile sich beim Betrieb
losen, kann dies einen Ausfall der Maschine
verursachen.

BETRIEB

/\ VORSICHT:
» Halten Sie die Maschine wahrend der Arbeit mit einer
Hand am Hauptgriff fest.

Schmierung

Tragen Sie Maschinendl auf die Schnittlinie auf, um die
Standzeit von Kerbstift und Matrize zu verlangern. Dies
ist besonders wichtig beim Schneiden von Aluminium.

Richtige Arbeitshaltung (Abb. 6)

Die beste Arbeitshaltung ergibt sich bei senkrecht zum
Material gehaltener  Maschine und leichtem
Vorschubdruck. Bei der Bearbeitung von Weich- oder
Edelstahl sollte der Kerbstift nach spatestens 10 m mit
einem Schneidmittel geschmiert werden. Fir Aluminium
sollte dunnflissiges Schneidmittel verwendet werden,
um die anfallenden Spane wegzuspilen. An den
Schneidwerkzeugen anhaftende Spane erhdhen den
Verschleil und die Motorbelastung.

Ausschnitte (Abb. 7)
Bei Innenausschnitten wird eine Bohrung von min.
42 mm Durchmesser bendétigt.

Schneiden von Edelstahl (Abb. 8)

Beim Schneiden von Edelstahl treten mehr Vibrationen
auf als bei Weichstahl. Durch Hinzufiigen einer weiteren
Unterlegscheibe (Standardausstattung) unter die Matrize
kénnen Vibrationen verringert und die Schneidleistung
verbessert werden.

Entfernen Sie die zwei Schrauben mit dem mitgelieferten
Innensechskantschlissel, und fligen Sie die
Unterlegscheibe unter die Matrize ein. AnschlieRend die
Schrauben wieder anbringen und festziehen.



WARTUNG

/\ VORSICHT:

+ Denken Sie vor der Durchfilhrung von Uberpriifungen
oder Wartungsarbeiten stets daran, die Maschine
auszuschalten und vom Stromnetz zu trennen.

* Verwenden Sie auf keinen Fall Benzin, Benzol,
Verdinner, Alkohol oder dergleichen. Solche Mittel
kénnen Verfarbung, Verformung oder Rissbildung
verursachen.

Halten Sie die Maschine und ihre Ventilationséffnungen
stets sauber. Reinigen Sie die Ventilations6ffnungen der
Maschine regelmaRig oder im Anfangsstadium einer
Verstopfung.

Lebensdauer von Kerbstift und Matrize

(Abb. 9 und 10)

Die nachstehende Tabelle gibt Richtwerte fiir die Standzeit
der Schneidwerkzeuge. Die Lebensdauer ist stark
abhangig von Materialart, Materialstarke und Schmierung.

Kerbstift Auswechseln
nach 150 m/3,2 mm Stahlblech
Matrize Scharfen
nach 300 m/3,2 mm Stahlblech
006441

Sollte die Arbeitsleistung bei einem neuen Kerbstift nicht
zufriedenstellend sein, scharfen Sie die verschlissene
Kante der Matrize zuerst grob mit einem Schleifstein
(Abb. 9). AnschlieRend muss die Matrize nass
nachgeschliffen werden. Pro Arbeitsgang sollte ca. 0,3
bis 0,4 mm Material abgetragen werden.

Um Vibrationen zu vermeiden, ist die Werkzeugéffnung
durch Unterlegscheiben (ein oder zwei Stiick) auf ca. 3,5
bis 4,0 mm einzustellen (Abb. 10).

/\ VORSICHT:

+ Ziehen Sie die Montageschrauben bei der Montage
sorgfaltig fest. Eine lockere Schraube kann eine
Beschadigung der Maschine wahrend des Betriebs
verursachen.

HINWEIS:

+ Die Matrize kann insgesamt zweimal nachgescharft
werden. Danach muss sie durch eine neue Matrize
ersetzt werden.

Auswechseln der Kohlebiirsten (Abb. 11 und 12)
Die Kohleblrsten miissen regelmaBig entfernt und
Uberprift werden. Wenn sie bis zur VerschleilRgrenze
abgenutzt sind, miissen sie erneuert werden. Halten Sie
die Kohlebirsten stets sauber, damit sie ungehindert in
den Haltern gleiten kdnnen. Beide Kohlebdirsten sollten
gleichzeitig erneuert werden. Verwenden Sie nur
identische Kohlebursten.

Drehen Sie die Blirstenhalterkappen mit einem
Schraubendreher heraus. Nehmen Sie die abgenutzten
Kohlebiirsten heraus, setzen Sie die neuen ein, und
drehen Sie dann die Birstenhalterkappen wieder ein.
Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Kundendienstzentren unter ausschlieBlicher
Verwendung von Makita-Originalersatzteilen ausgefiihrt
werden.

SONDERZUBEHOR

/\ VORSICHT:

+ Die folgenden Zubehérteile oder Vorrichtungen werden
fur den Einsatz mit der in dieser Anleitung
beschriebenen Makita-Maschine empfohlen. Die
Verwendung anderer Zubehérteile oder Vorrichtungen
kann eine Verletzungsgefahr darstellen. Verwenden
Sie Zubehorteile oder Vorrichtungen nur fir ihren
vorgesehenen Zweck.

Wenn Sie weitere Einzelheiten beziiglich dieser
Zubehorteile bendtigen, wenden Sie sich bitte an lhre
Makita-Kundendienststelle.

* Matrize

« Kerbstift

* Innensechskantschllssel

» Hakenschllssel 50

« Matrizenhéhen-Einstellscheibe

HINWEIS:

* Manche Teile in der Liste kdnnen als Standardzubehér
im Werkzeugsatz enthalten sein. Sie kénnen von Land
zu Land unterschiedlich sein.

ENG905-1
Gerausch

Typischer A-bewerteter Gerduschpegel ermittelt geman
EN60745:

Schalldruckpegel (Lpa): 81 dB (A)

Schallleistungspegel (Lwa): 92 dB (A)

Ungewissheit (K): 3 dB (A)
Gehdrschutz tragen

ENG900-1
Vibration
Vibrationsgesamtwert
ermittelt gemal EN60745:
Arbeitsmodus: Schneiden von Blechen

Vibrationsemission (ap,): 10,0 m/s?
Ungewissheit (K): 1,5 m/s?

(Drei-Achsen-Vektorsumme)

ENG901-1

» Der angegebene Vibrationsemissionswert wurde im
Einklang mit der Standardprifmethode gemessen und
kann fir den Vergleich zwischen Maschinen
herangezogen werden.

« Der angegebene Vibrationsemissionswert kann auch
fur eine Vorbewertung des Gefahrdungsgrads
verwendet werden.

/\ WARNUNG:

» Die Vibrationsemission wahrend der tatsdchlichen
Benutzung des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise der Maschine vom angegebenen
Emissionswert abweichen.

Identifizieren Sie Sicherheitsma3nahmen zum Schutz
des Benutzers anhand einer Schatzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsachlichen
Benutzungsbedingungen (unter Bericksichtigung aller
Phasen des Arbeitszyklus, wie z. B. Ausschalt- und
Leerlaufzeiten =~ der  Maschine  zusatzlich  zur
Betriebszeit).
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ENH101-16
Nur fiir europaische Lander

EG-Ubereinstimmungserkliarung

Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erkldren, dass die folgende(n) Makita-
Maschine(n):
Bezeichnung der Maschine:
Knabber
Modell-Nr./ Typ: JN3201
der Serienproduktion entstammen und
den folgenden europdischen Richtlinien
entsprechen:
2006/42/EG
und gemal den folgenden Standards oder
standardisierten Dokumenten hergestellt werden:
EN60745
Die technische Dokumentation befindet sich im Bestand
von:
Makita International Europe Ltd.
Technische Abteilung,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Direktor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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ITALIANO (Istruzioni originali)

Visione generale

1 Misuratore di acciaio inox. 8 Punzone 17 Matrice
2,5 mm (3/32") 9 Vite 18 Molare/affilare; 0,3 — 0,4 mm
2 Misuratore di acciaio dolce. 10 Bordo tagliente (1/64”)
3,2 mm (1/8”) 11 Scanalatura 19 Sgrossatura
3 Interruttore a grilletto 12 Alloggiamento punzone 20 3,5-4,0mm (1/8”-5/32")
4 Bottone di bloccaggio 13 Grano 21 Segno limite
5 Chiave 14 Chiave esagonale 22 Cacciavite
6  Dado di bloccaggio 15 Rondella 23 Coperchio delle spazzole a
7  Alloggiamento matrice 16 Inserire la rondella in mezzo carbone
DATI TECNICI
Modello JN3201
Acciaio fino a 400 N/mm? 3,2mm /10 ga
Acciaio fino a 600 N/mm? 25mm/13 ga
Massime prestazioni di taglio
Acciaio fino a 800 N/mm? 1,0mm/20ga
Alluminio fino a 200 N/mm? 3,5mm /10 ga
Lato esterno 128 mm
Raggio minimo di taglio
Lato interno 120 mm
Corse al minuto (min~") 1.300
Lunghezza totale 225 mm
Peso netto 3,4 kg
Classe di sicurezza =l

Per il nostro programma di ricerca e sviluppo continui, i

dati tecnici sono soggetti a modifiche senza preavviso.

+ | dati tecnici potrebbero differire a seconda del paese di
destinazione del modello.

+ Peso in base alla procedura EPTA 01/2003

ENEO037-1

Utilizzo previsto
Questo utensile & progettato per il taglio delle lamiere di
acciaio e di acciaio inossidabile.

ENF002-2

Alimentazione

Questo utensile deve essere collegato soltanto a una
fonte di alimentazione con la stessa tensione indicata
sulla targhetta del nome, e puo funzionare soltanto con la
corrente alternata monofase. Esso ha un doppio
isolamento, per cui pud anche essere utilizzato con le
prese di corrente sprovviste della messa a terra.

GEAO010-1

Avvertimenti generali per la sicurezza dell’'utensile
elettrico

/N AVVERTIMENTO Leggere tutti gli avvertimenti per
la sicurezza e le istruzioni. La mancata osservanza
degli avvertimenti e delle istruzioni pud causare scosse
elettriche, incendio e/o gravi incidenti.

Conservare tutti gli avvertimenti e le istruzioni per
riferimenti futuri.

GEB028-2

AVVERTIMENTI PER LA SICUREZZA PER LA
RODITRICE

1. Tenere saldamente I'utensile.

2. Fissare saldamente il pezzo.

3. Tenere la mani lontane dalle parti mobili.

4. Gli spigoli e i trucioli del pezzo sono aguzzi.
Indossare i guanti. Per evitare lesioni, si
raccomanda anche di calzare scarpe con suola
spessa.

5. Non posare l'utensile sui trucioli del pezzo. Cio
potrebbe causare danni o problemi dell’'utensile.

6. Non posare l'utensile lasciandolo girare. Farlo
funzionare soltanto tenendolo in mano.

7. Avere sempre i piedi appoggiati saldamente.
Accertarsi che non ci sia nessuno sotto usando
I'utensile in un luogo alto.

8. Non toccare il punzone, la matrice o il pezzo
immediatamente dopo una operazione. Essi
potrebbero essere estremamente caldi e
bruciare la pelle.

9. Evitare di tagliare fili elettrici. C’é grave pericolo
di scosse elettriche.

CONSERVATE QUESTE ISTRUZIONI.
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/\ AVVERTIMENTO:

NON lasciare che comodita o la familiarita d’utilizzo
con il prodotto (acquisita con I'uso ripetuto)
sostituisca la stretta osservanza delle norme di
sicurezza. L'utilizzo SBAGLIATO o la mancata
osservanza delle norme di sicurezza di questo
manuale di istruzioni potrebbero causare lesioni
serie.

DESCRIZIONE FUNZIONALE

/\ ATTENZIONE:

» Accertarsi sempre che l'utensile sia spento e staccato
dalla presa di corrente prima di regolarlo o di
controllare il suo funzionamento.

Spessore di taglio permissibile (Fig. 1)

Lo spessore del materiale da tagliare dipende dal carico
di rottura del materiale stesso. La scanalatura
sull'alloggiamento matrice funziona da calibro di
spessore per gli spessori di taglio permissibili. Non
cercare di tagliare i materiali che non possono entrare in
questa scanalatura.

Massime prestazioni di taglio mm ga
Acciaio fino a 400 N/mm? 3,2 10
Acciaio fino a 600 N/mm? 2,5 13
Acciaio fino a 800 N/mm? 1,0 20

Alluminio fino a 200 N/mm? 3,5 10
006439

Funzionamento dell’interruttore (Fig. 2)

/\ ATTENZIONE:

» Prima di collegare I'utensile alla rete, accertarsi sempre
che l'interruttore a grilletto funzioni correttamente e che
torni sulla posizione “OFF” quando viene rilasciato.

* Linterruttore puo essere bloccato sulla posizione “ON”
per la comodita dell'operatore durante I'uso prolungato.
Fare attenzione quando si blocca l'utensile sulla
posizione “ON”, e mantenere una presa salda su di
esso.

Per mettere in moto [l'utensile, schiacciare
semplicemente [l'interruttore a grilletto. Rilasciarlo per
fermarlo.

Per il funzionamento continuo, schiacciare l'interruttore a
grilletto e spingere poi dentro il bottone di bloccaggio.
Per fermare [l'utensile dalla posizione di bloccaggio,
schiacciare completamente [linterruttore a grilletto e
rilasciarlo.

MONTAGGIO

/\ ATTENZIONE:

« Accertarsi sempre che l'utensile sia spento e staccato
dalla presa di corrente prima di qualsiasi intervento su
di esso.

16

Sostituzione del punzone (Fig. 3, 4 e 5)

Piazzare la chiave in dotazione sul dado di bloccaggio e
battere leggermente con un martello il manico della
chiave per allentare il dado di bloccaggio. Rimuovere
I'alloggiamento della matrice e usare una chiave per
togliere la vite. Togliere poi il punzone.

Per installare il punzone, inserirlo nell'alloggiamento del
punzone, con il suo bordo tagliente rivolto in avanti, in
modo che il grano nell’alloggiamento del punzone entri
nella scanalatura del punzone. Installare la vite e il
controdado. Stringerli poi saldamente.

NOTA:

« Installando la vite e il controdado, accertarsi di averli
stretti saldamente. Se si allentano durante il lavoro,
I'utensile potrebbe rompersi.

FUNZIONAMENTO

/\ ATTENZIONE:
« Tenere saldamente I'utensile con una mano sul manico
principale durante l'uso.

Prelubrificazione

Spalmare la linea di taglio con olio lubrificante per
estendere la vita di servizio del punzone e della matrice.
Cio e nparticolarmente importante per il taglio
dell’alluminio.

Metodo di taglio (Fig. 6)

| tagli scorrevoli si ottengono tenendo I'utensile diritto e
applicando una leggera pressione nella direzione di
taglio. Spalmare olio per macchine sul punzone dopo
ogni 10 metri di acciaio dolce o inossidabile da tagliare.
Per mantenere I'alluminio continuamente lubrificato si
deve usare olio leggero o cherosene. Se non si lubrifica
alluminio dove lo si taglia, le bave aderiscono
all'utensile smussando la matrice e il punzone e sforzano
il motore.

Sfinestrature (Fig. 7)

Le sfinestrature possono essere praticate trapanando
prima un foro rotondo di circa 42 mm di diametro o piu
nel materiale.

Taglio dell’acciaio inossidabile (Fig. 8)

Il taglio dell’'acciaio inossidabile causa piu vibrazioni
dell’acciaio dolce. Aggiungendo wun’altra rondella
(accessorio standard) sotto la matrice si riducono le
vibrazioni e il taglio risulta migliore.

Usare la chiave esagonale in dotazione per rimuovere le
due viti, e inserire la rondella sotto la matrice. Rimettere
a posto saldamente le viti.

MANUTENZIONE

/\ ATTENZIONE:

« Accertarsi sempre che l'utensile sia spento e staccato
dalla presa di corrente prima di qualsiasi intervento di
ispezione o di manutenzione.

« Mai usare benzina, benzene, solventi, alcol e altre
sostanze simili. Potrebbero causare scolorimenti,
deformazioni o crepe.

L'utensile e le sue aperture di ventilazione devono
essere mantenuti puliti. Pulire regolarmente le aperture
di ventilazione dell'utensile, oppure ogni volta che
diventano ostruite.



Durata del punzone e matrice (Fig. 9 e 10)
Rimpiazzare o affilare il punzone e matrice dopo aver
tagliato una lunghezza di lamiera indicata nella tabella.
Naturalmente, la durata dipende dallo spessore del
materiale tagliato e le condizioni di lubrificazione.

Punzone Rimpiazzare dopo 150 m di lamiera da
3,2 mm di spessore
Matrice Affilare dopo 3OQ m di lamiera da 3,2 mm
di spessore
006441

Quando il taglio non é buono pur avendo rimpiazzato il
punzone, affilare la matrice. Affilare la parta smussata
mostrata nella Fig. 9 con la mola. Dopo una affilatura
all'ingrosso rifinire con pietra bagnata. Ogni volta molare
via da 0,3 a 0,4 mm e ripetere due volte.

Nell'installazione del matrice, dovrebbe essere ottenuto
un gioco da 3,5 a 4,0 mm inserendo una o due rondelle
in dotazione, come nella Fig.10. Uno sbaglio nel
decidere il gioco necessario produrra le vibrazioni
durante la lavorazione.

/I\ ATTENZIONE:

» Fissare con cura le viti di installazione durante
I'installazione. Una vite allentata pud causare la rottura
dell'utensile durante una operazione.

NOTA:

* La matrice pud essere affilata due volte. Dopo due
affilature essa deve essere sostituita con un’altra
nuova.

Sostituzione delle spazzole di carbone

(Fig. 11 e 12)

Rimuovere e ispezionare regolarmente le spazzole di
carbone. Sostituirle quando sono consumate fino al
segno limite. Mantenere pulite le spazzole di carbone,
che devono potersi muovere liberamente nel
portaspazzole. Le spazzole di carbone vanno sostituite
entrambe allo stesso tempo. Usare soltanto spazzole di
carbone identiche.

Per rimuovere le i coperchi delle spazzole a carbone,
usare un cacciavite. Togliere le spazzole usurate, inserire
le nuove e fissare i coperchi delle spazzole a carbone.
Per preservare la SICUREZZA e I'AFFIDABILITA del
prodotto, le riparazioni e qualsiasi altro intervento di
manutenzione e di regolazione devono essere eseguiti
da un centro di assistenza Makita autorizzato usando
ricambi Makita.

ACCESSORI OPZIONALI

/\ ATTENZIONE:

* Questi accessori o attrezzi sono consigliati per 'uso
con l'utensile Makita specificato in questo manuale.
L'impiego di altri accessori o attrezzi pud costituire un
rischio di lesioni alle persone. Usare gli accessori
soltanto per il loro scopo prefissato.

Per maggiori dettagli e I'assistenza, rivolgersi al Centro
Assistenza Makita locale.

» Matrice

* Punzone

+ Chiave esagonale

+ Chiave 50

* Rondella di regolazione altezza matrice

NOTA:

« Alcuni articoli nella lista potrebbero essere inclusi
nell'imballo dell’'utensile come accessori standard. Essi
potrebbero differire da Paese a Paese.

ENG905-1

Rumore
II tipico livello di rumore pesato A determinato secondo
EN60745:

Livello pressione sonora (Lpa): 81 dB (A)
Livello di potenza sonora (Lya,): 92 dB (A)
Incertezza (K): 3 dB (A)

Indossare i paraorecchi
ENG900-1

Vibrazione
Il valore totale di vibrazione (somma vettore triassiale)
determinato secondo EN60745:

Modalita operativa: taglio di lamiere
Emissione di vibrazioni (ay,): 10,0 m/s?
Incertezza (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

« |l valore di emissione delle vibrazioni dichiarato & stato
misurato conformemente al metodo di test standard, e
puod essere usato per paragonare un utensile con un
altro.

« Il valore di emissione delle vibrazioni dichiarato pud
anche essere usato per una valutazione preliminare
dell’esposizione.

/\ AVVERTIMENTO:

* L'emissione delle vibrazioni durante Il'uso reale
dell'utensile elettrico pud differire dal valore di
emissione dichiarato a seconda dei modi in cui viene
usato l'utensile.

« Accertarsi di identificare le misure di sicurezza per la
protezione delloperatore  basate sulla  stima
dell'esposizione nelle condizioni reali d’utilizzo
(tenendo presente tutte le parti del ciclo operativo,
come le volte in cui l'utensile viene spento e quando
gira a vuoto, oltre al tempo di funzionamento).
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ENH101-16
Modello per I’Europa soltanto

Dichiarazione CE di conformita

Noi della Makita Corporation, come produttori
responsabili, dichiariamo che le macchine Makita
seguenti:
Designazione della macchina:
Roditrice
Modello No./ Tipo: JN3201
sono una produzione di serie e
Conforme alle Direttive Europee:
2006/42/CE
E sono fabbricate conformemente ai seguenti standard o
documenti standardizzati:
EN60745
La documentazione tecnica & tenuta da:
Makita International Europe Ltd.
Reparto tecnico,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Amministratore
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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NEDERLANDS (Originele instructies)

Verklaring van algemene gegevens

1  Diktemeter roestvrijstaal: 8  Stempel
2,5 mm (3/32”) 9  Schroef
2 Diktemeter zacht staal: 10 Snijkant
3,2 mm (1/8”) 11 Groef
3  Trekschakelaar 12 Stempelhouder
4 Vastzetknop 13 Pen
5 Sleutel 14 Zeskant sleutel
6  Sluitmoer 15 Sluitring
7  Matrijshouder 16

17 Matrijs
18 Slijpen/scherpen;
0,3-0,4 mm (1/64”)
19 Verwijder botte gedeelte
20 3,5-4,0mm (1/8”-5/32")
21 Limietaanduiding
22 Schroevendraaier
23 Koolborsteldop

Plaats de ring ertussen

TECHNISCHE GEGEVENS

Model JN3201
Staal tot maximaal 400 N/mm? 3,2mm /10 ga
Staal tot maximaal 600 N/mm? 25mm/13 ga
Maximale snijcapaciteit
Staal tot maximaal 800 N/mm? 1,0mm/20ga
Aluminium tot maximaal 200 N/mm?2 3,5mm /10 ga
Buitenkant 128 mm
Minimale snijcirkel
Binnenkant 120 mm
Aantal snijbewegingen per minuut (min~") 1300
Totale lengte 225 mm
Nettogewicht 3,4 kg
Veiligheidsklasse =l

*In verband met ononderbroken research en
ontwikkeling behouden wij ons het recht voor
bovenstaande technische gegevens te wijzigen zonder
voorafgaande kennisgeving.

» De technische gegevens kunnen van land tot land
verschillen.

+ Gewicht volgens de EPTA-procedure 01/2003

ENEO037-1

Doeleinden van gebruik
Het gereedschap is bedoeld voor het knippen van
plaatstaal en roestvrijplaatstaal.

ENF002-2

Stroomvoorziening

Het gereedschap mag alleen worden aangesloten op
een stroombron van hetzelfde voltage als aangegeven
op de naamplaat, en kan alleen op enkel-fase
wisselstroom worden gebruikt. Het gereedschap is
dubbel-geisoleerd en kan derhalve ook op een niet-
geaard stopcontact worden aangesloten.

GEA010-1
Algemene veiligheidswaarschuwingen voor
elektrisch gereedschap

/N WAARSCHUWING! Lees alle

veiligheidswaarschuwingen en alle instructies. Het
niet volgen van de waarschuwingen en instructies kan
leiden tot elektrische schokken, brand en/of ernstig
letsel.

Bewaar alle waarschuwingen en instructies om in de
toekomst te kunnen raadplegen.

GEB028-2

VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN SPECIFIEK
VOOR EEN KNABBELSCHAAR

1. Houd het gereedschap stevig vast.

2. Zet het werkstuk goed vast.

3. Houd uw handen uit de buurt van bewegende
onderdelen.

4. De randen en afgeknipte spaanders van het
werkstuk zijn uiterst scherp. Draag
handschoenen. Draag bij voorkeur ook schoenen
met dikke zolen, om mogelijke verwondingen te
voorkomen.

5. Plaats het gereedschap niet op de afgeknipte
spaanders van het werkstuk. Dit kan
beschadiging en defect van het gereedschap
veroorzaken.

6. Laat het gereedschap niet achter terwijl het nog
in bedrijf is. Laat het gereedschap alleen draaien
terwijl u het met de handen vasthoudt.

7. Zorg ervoor dat u altijd stevige steun voor de
voeten hebt.

Controleer of er zich niemand beneden u bevindt
wanneer u het gereedschap op een hoge plaats
gaat gebruiken.

8. Raak de stempel, de matrijs of het werkstuk niet
onmiddellijk na gebruik aan. Zij kunnen
bijzonder heet zijn en brandwonden op uw huid
veroorzaken.
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9. Pas op dat u niet in elektrische draden snijdt. Dit
kan een ernstig ongeluk door elektrische schok
veroorzaken.

BEWAAR DEZE VOORSCHRIFTEN.

/\ WAARSCHUWING:

Laat u NIET misleiden door een vals gevoel van
comfort en bekendheid met het gereedschap (na
veelvuldig gebruik) en neem alle
veiligheidsvoorschriften van het betreffende
gereedschap altijd strikt in acht. VERKEERD
GEBRUIK of het niet naleven van de
veiligheidsvoorschriften in deze gebruiksaanwijzing
kan leiden tot ernstige verwondingen.

BESCHRIJVING VAN DE FUNCTIES

/\ LET OP:

* Zorg altijd dat het gereedschap is uitgeschakeld en zijn
stekker uit het stopcontact is verwijderd voordat u
functies op het gereedschap afstelt of controleert.

Toegestane snijdikte (Fig. 1)

De dikte van het te snijden materiaal hangt af van de
treksterkte van het materiaal zelf. De groef in de
matrijshouder doet dienst als diktemeter van de
toegestane snijdikte. Probeer geen materiaal te snijden
dat niet in deze groef past.

Max. snijcapaciteit mm ga

Staal tot maximaal 400 N/mm? 3,2 10
Staal tot maximaal 600 N/mm? 2,5 13
Staal tot maximaal 800 N/mm? 1,0 20
Aluminium tot maximaal 200 N/mm? 3,5 10

006439

Werking van de schakelaar (Fig. 2)

A\ LET OP:

* Alvorens het netsnoer op het stopcontact aan te
sluiten, dient u altijd te controleren of de trekschakelaar
juist werkt en bij loslaten naar de “UIT"-stand
terugkeert.

De schakelaar kan in de “AAN”-stand vergrendeld
worden, hetgeen bij langdurig gebruik comfortabeler
werkt. Wees extra voorzichtig wanneer u de schakelaar
in de “AAN’-stand vergrendelt en houd het
gereedschap altijd stevig vast.

Om het gereedschap te starten, drukt u gewoon de
trekschakelaar in. Laat de trekschakelaar los om het
gereedschap te stoppen.

Voor langdurig gebruik drukt u eerst de trekschakelaar
en dan de vastzetknop in.

Om het gereedschap vanuit deze vergrendelde stand te
stoppen, wordt de trekschakelaar helemaal ingedrukt en
vervolgens losgelaten.
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INEENZETTEN

/\ LET OP:

« Zorg altijd dat het gereedschap is uitgeschakeld en zijn
stekker uit het stopcontact is verwijderd alvorens enig
werk aan het gereedschap uit te voeren.

Vervangen van de stempel (Fig. 3, 4 en 5)

Pas de bijgeleverde sleutel op de sluitmoer en tik met
een hamer lichtjes op het handvat om de sluitmoer los te
maken. Neem de matrijshouder eraf en gebruik een
sleutel om de schroef te verwijderen. Verwijder dan de
stempel.

Om de stempel te installeren, steek deze met zijn
snijkant naar voren gericht in de stempelhouder, zodat
de pen op de stempelhouder in de groef in de stempel
past. Monteer de schroef en de sluitmoer, en zet deze
goed vast.

OPMERKING:

« Zorg ervoor dat de schroef en de sluitmoer goed
worden aangetrokken. Indien deze tijdens het gebruik
loskomen, kan de machine defect raken.

BEDIENING

/\ LET OP:
« Houd het gereedschap bij gebruik altijd stevig vast met
één hand aan de handgreep.

Voorsmering

Breng machineolie aan op de snijlijn voor een langere
levensduur van de stempel en matrijs. Dit is met name
belangrijk bij het snijden van aluminium.

Snij-procedure (Fig. 6)

Om gemakkelijk te kunnen snijden, dient u de machine
goed recht te houden en deze zachtjes in de snijrichting
naar voren te bewegen. Telkens na het snijden van
ongeveer 10 meter zacht staal of roestvrij staal, dient u
machineolie aan te brengen op de stempel. Gebruik
lichte olie of petroleum om een aluminium werkstuk
continu te smeren. Indien aluminium tijdens het snijden
niet goed wordt gesmeerd, zullen er schilfertjes op de
machine blijven zitten, waardoor de matrijs en stempel
zullen afstompen en de belasting op de motor zal
vermeerderen.

Uitsnijdingen (Fig. 7)

Uitsnijdingen worden verkregen door eerst een rond gat
met een diameter van minstens 42 mm te maken in het
materiaal.

Roestvrijstaal snijden (Fig. 8)

Bij het snijden van roestvrijstaal treden meer trillingen op
dan bij zacht staal. Het is mogelijk met minder trillingen
en een mooier resultaat te snijden door een extra ring
(standaard toebehoren) toe te voegen onder de matrijs.
Gebruik de bijgeleverde zeskant sleutel om de twee
schroeven te verwijderen en plaats de ring onder de
matrijs. Plaats de schroeven weer terug en draai ze goed
vast.



ONDERHOUD

/\ LET OP:

+ Zorg altijd dat het gereedschap is uitgeschakeld en zijn
stekker uit het stopcontact is verwijderd alvorens te
beginnen met inspectie of onderhoud.

+ Gebruik nooit benzine, wasbenzine, thinner, alcohol en
dergelijke. Hierdoor het verkleuring, vervormingen en
barsten worden veroorzaakt.

Zorg dat het gereedschap en de ventilatiesleuven steeds
goed schoon blijven. Maak regelmatig de
ventilatiesleuven schoon en let goed op dat ze niet
verstopt raken.

Service-duur van stempel en matrijs (Fig. 9 en 10)
Vervang of slijp de stempel en matrijs na de snijlengten
aangegeven in de hieronder staande tabel. De
levensduur hangt natuurlijk af van de dikte van het
gesneden materiaal en de smering.

Stempel Vervang na 150 m in 3,2 mm plaatstaal
Matrijs Slijpen na 300 m in 3,2 mm plaatstaal
006441

Wanneer het snijden nog slecht gaat na het vervangen
van de stempel, slijp dan de matrijs. Slijp de botte kant
van de stempel zoals in Fig. 9 is aangegeven met een
slijpmachine. Bewerk de stempel na met een zachte
steen. Slechts 0,3 tot 0,4 mm afnemen.

Bij de montage van de matrijs moet er een opening
blijven van 3,5 tot 4,0 mm hetgeen te bereiken is door
het aanbrengen van een of twee sluitringen. Zie Fig. 10.
Wanneer de ruimte niet goed is zal de machine bij het
snijden gaan vibreren.

/\ LET OP:

+ Draai de schroeven goed vast bij montage. Een losse
schroef tijdens bedrijf kan leiden tot een defect van het
gereedschap.

OPMERKING:

* De matrijs kan tweemaal geslepen worden. Na
tweemaal slijpen dient de matrijs door een nieuwe te
worden vervangen.

Vervangen van de koolborstels (Fig. 11 en 12)
Verwijder en controleer regelmatig de koolborstels.
Vervang de koolborstels wanneer deze tot aan de
limietaanduiding versleten zijn. Houd de koolborstels
schoon zodat ze viot in hun houders glijden. Beide
koolborstels dienen tegelijkertijd te worden vervangen.
Gebruik uitsluitend identieke koolborstels.

Gebruik een schroevendraaier om de koolborsteldoppen
te verwijderen. Haal de versleten koolborstels eruit,
schuif de nieuwe erin, en zet de koolborsteldoppen goed
vast.

Om de VEILIGHEID en BETROUWBAARHEID van het
gereedschap te handhaven, dienen alle reparaties,
onderhoud of afstellingen te worden uitgevoerd bij een
erkend Makita servicecentrum, en altijd met gebruik van
Makita vervangingsonderdelen.

OPTIONELE ACCESSOIRES

/\ LET OP:

» Deze accessoires of hulpstukken worden aanbevolen
voor gebruik met het Makita gereedschap dat in deze
gebruiksaanwijzing wordt beschreven. Het gebruik van
andere accessoires of hulpstukken kan gevaar voor
persoonlijke verwonding opleveren. Gebruik de
accessoires of hulpstukken uitsluitend voor het
gespecificeerde doel.

Wenst u meer informatie over deze accessoires, neem
dan contact op met het dichtstbijziinde Makita
servicecentrum.

* Matrijs

« Stempel

» Zeskant sleutel

* Sleutel 50

« Matrijshoogtestelring

OPMERKING:
« Sommige onderdelen in deze lijst kunnen bij het
gereedschap  zijn meeverpakt als standaard-
accessoires. Deze kunnen van land tot land
verschillen.

ENG905-1

Geluidsniveau
De typisch, A-gewogen geluidsniveaus vastgesteld
volgens EN60745:

Geluidsdrukniveau (Lya): 81 dB (A)
Geluidsvermogenniveau (Ly,): 92 dB (A)
Onnauwkeurigheid (K): 3 dB (A)

Draag oorbeschermers
ENG900-1
Trilling
De totaalwaarde van de ftrillingen (triaxiale vectorsom)
vastgesteld volgens EN60745:

Toepassing: knippen van metaalplaat
Trillingsemissie (ap): 10,0 m/s?
Onnauwkeurigheid (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
« De opgegeven trillingsemissiewaarde is gemeten
volgens de standaardtestmethode en kan worden
gebruikt om dit gereedschap te vergelijken met andere
gereedschappen.

» De opgegeven trillingsemissiewaarde kan ook worden
gebruikt voor een beoordeling vooraf van de
blootstelling.

/\ WAARSCHUWING:

« De trillingsemissie tijdens het gebruik van het elektrisch
gereedschap in de praktijk kan verschillen van de
opgegeven ftrillingsemissiewaarde afhankelijk van de
manier waarop het gereedschap wordt gebruikt.

Zorg ervoor dat veiligheidsmaatregelen worden
getroffen ter bescherming van de operator die zijn
gebaseerd op een schatting van de blootstelling onder
praktijkomstandigheden (rekening houdend met alle
fasen van de bedrijfscyclus, zoals de tijdsduur
gedurende welke het gereedschap is uitgeschakeld en
stationair draait, naast de ingeschakelde tijdsduur).
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ENH101-16
Alleen voor Europese landen

EU-Verklaring van Conformiteit

Wij, Makita Corporation, als de verantwoordelijke
fabrikant, verklaren dat de volgende Makita-
machine(s):
Aanduiding van de machine:
Knabbelschaar
Modelnr./ Type: JN3201
in serie zijn geproduceerd en
Voldoet aan de volgende Europese Richtlijnen:
2006/42/CE
En zijn gefabriceerd in overeenstemming met de
volgende normen of genormaliseerde documenten:
EN60745
De technische documentatie wordt bewaard door:
Makita International Europe Ltd.
Technische afdeling,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Engeland

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Directeur
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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ESPANOL (Instrucciones originales)

Explicacion de los dibujos

1 Medidor para de acero: 8 Punzén 17 Matriz
inoxidable 2,5 mm (3/32") 9  Tornillo 18 Rectificado/afilado;
2 Medidor para de acero: 10 Borde de corte 0,3-0,4 mm (1/64”)
suave 3,2 mm (1/8”) 11 Ranura 19 Extraiga la parte desgastada
3 Interruptor de gatillo 12 Soporte de punzoén 20 3,5-4,0mm (1/8”-5/32")
4  Boto6n de seguro 13 Pasador 21 Marca de limite
5 Llave 14 Llave hexagonal 22 Destornillador
6  Tuerca de fijacion 15 Arandela 23 Tapas del portaescobillas
7  Soporte de matriz 16 Inserte la arandela en medio

ESPECIFICACIONES

Modelo JN3201
Acero de hasta 400 N/mm? 3,2mm /10 ga
Acero de hasta 600 N/mm?2 25mm/13 ga
Capacidades maximas de corte
Acero de hasta 800 N/mm? 1,0mm/20ga
Aluminio de hasta 200 N/mm? 3,5mm /10 ga
Borde exterior 128 mm
Radio minimo de corte
Borde interior 120 mm
Carreras por minuto (min~") 1.300
Longitud total 225 mm
Peso neto 3,4 kg
Clase de seguridad =l

» Debido a un programa continuo de investigacion y
desarrollo, las especificaciones aqui dadas estan
sujetas a cambios sin previo aviso.

+ Las especificaciones pueden ser diferentes de pais a
pais.

» Peso de acuerdo con el procedimiento EPTA 01/2003

ENEO037-1

Uso previsto
La herramienta ha sido prevista para cortar chapas de
acero y chapas de acero inoxidable.

ENF002-2

Alimentacion

La herramienta solamente debe ser conectada a una
fuente de alimentacion de la misma tensién que la
indicada en la placa de caracteristicas, y solamente
puede ser utilizada con corriente alterna monofasica. La
herramienta esta doblemente aislada y, por consiguiente,
también puede utilizarse con tomas de corriente sin
conductor de puesta a tierra.

GEA010-1
Advertencias de seguridad generales para
herramientas eléctricas

A jADVERTENCIA! Lea todas las advertencias de
seguridad y todas las instrucciones. Si no sigue todas
las advertencias e instrucciones podra ocasionar una
descarga eléctrica, un incendio y/o heridas graves.

Guarde todas las advertencias e instrucciones para
futuras referencias.

GEB028-2

ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD PARA LA
ROEDORA

1. Sujete firmemente la herramienta.

2. Asegure firmemente la pieza de trabajo.

3. Mantenga las manos alejadas de las partes en
movimiento.

4. Los bordes y las virutas de la pieza de trabajo
estaran afilados. Péngase guantes. También le
recomendamos ponerse calzado de suela
gruesa para no danarse.

5. No ponga la herramienta encima de las virutas
de la pieza de trabajo. De lo contrario, esto
podria causar dafios y problemas en la

herramienta.
6. No deje funcionando Ila herramienta sin
atenderla. Utilicela solamente cuando Ia

sostenga en sus manos.

7. Asegurese siempre de pisar suelo firme.
Asegurese de que no haya nadie debajo cuando
utilice la herramienta en lugares elevados.

8. No toque el punzén, la matriz ni la pieza de
trabajo inmediatamente después de Ila
operacién; estaran muy calientes y podran
quemarle la piel.

9. Evite cortar cables eléctricos. Esto puede causar
accidentes graves debidos a descargas
eléctricas.

GUARDE ESTAS INSTRUCCINES.
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/\ ADVERTENCIA:

NO deje que la comodidad o familiaridad con el
producto (a base de utilizarlo repetidamente)
sustituya la estricta observancia de las normas de
seguridad para el producto en cuestion. EIl MAL USO
o el no seguir las normas de seguridad establecidas
en este manual de instrucciones podra ocasionar
graves heridas personales.

DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO

/\ PRECAUCION:

* Asegurese siempre de que la herramienta esté
apagada y desenchufada antes de ajustar o comprobar
cualquier funcién de la herramienta.

Espesor de corte permisible (Fig. 1)

El espesor del material que vaya a cortar dependera de
la resistencia del mismo material. La ranura del soporte
de matriz actia como medidor de espesores para el
grosor de corte permitido. No intente cortar ningun
material que no entre en esta ranura.

Capacidad max. de corte mm ga
Acero de hasta 400 N/mm? 3,2 10
Acero de hasta 600 N/mm?2 2,5 13
Acero de hasta 800 N/mm?2 1,0 20

Aluminio de hasta 200 N/mm? 3,5 10
006439

Accionamiento del interruptor (Fig. 2)

/\ PRECAUCION:

» Antes de enchufar la herramienta, compruebe siempre
que el interruptor de gatillo se acciona correctamente y
que vuelve a la posicion “OFF” cuando lo suelta.

« El interruptor puede ser bloqueado en la posicién “ON”
para mayor comodidad del operario durante una
utilizacion prolongada. Tenga precaucion cuando
bloquee la herramienta en la posicion “ON” y mantenga
la herramienta firmemente empufada.

Para poner en marcha la herramienta, apriete
simplemente el interruptor de gatillo. Para pararla, suelte
el interruptor de gatillo.

Para operacién continua, apriete el interruptor de gatillo
y luego empuje hacia adentro el botén de seguro.

Para parar la herramienta estando bloqueada en
operaciéon continua, presione completamente el
interruptor y luego suéltelo.

MONTAJE

/\ PRECAUCION:

* Asegurese siempre de que la herramienta esté
apagada y desenchufada antes de realizar cualquier
trabajo en ella.
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Reemplazo del punzén (Fig. 3,4y 5)

Acople la llave suministrada en la tuerca de fijaciéon y
golpee un poco el mango con un martillo para aflojar la
tuerca. Saque el soporte de la matriz y emplee una llave
para quitar el tornillo. Luego quite el punzén.

Para instalar el punzén, insértelo en su soporte con su
borde de corte hacia adelante para que el pasador del
soporte del punzén se acople en la ranura del punzén.
Instale el tornillo y la tuerca de fijacién y luego apriételos
firmemente.

NOTA:

* Cuando instale el tornillo y la tuerca de fijacion,
asegurese de apretarlos firmemente. Si se aflojan
durante la operacion, la herramienta podria averiarse.

OPERACION

/\ PRECAUCION:
 Sujete la herramienta firmemente con una mano en el
mango principal cuando utilice la herramienta.

Lubricacién previa

Cubra la linea de corte con aceite para maquinas para
aumentar la vida atil del punzén y la matriz. Esto es
especialmente importante cuando se corta aluminio.

Método de corte (Fig. 6)

El corte suave se consigue sujetando la herramienta en
posicién vertical y aplicando un poco de presién en la
direccion de corte. Aplique aceite de maquina al punzén
cada 10 metros aproximadamente de acero suave o
inoxidable que corte. El aceite ligero o el queroseno
debe usarse para mantener lubricado continuamente el
aluminio. Si no se lubrica el aluminio durante el corte, las
virutas se adheriran a la herramienta, embotando la
matriz y el punzén y aumentando la carga del motor.

Cortes (Fig. 7)

Los cortes pueden hacerse abriendo primero un orificio
redondo de unos 42 mm de didmetro o mas en el
material.

Corte de acero inoxidable (Fig. 8)

La vibracién es mayor cuando se corta acero inoxidable
que cuando se corta acero suave. Se puede reducir la
vibracién y mejorar la capacidad de corte afiadiendo una
arandela (equipo estandar) debajo de la matriz.

Utilice la llave hexagonal provista para quitar los dos
tornillos e inserte la arandela debajo de la matriz. Vuelva
a colocar los tornillos y apriételos firmemente.

MANTENIMIENTO

/\ PRECAUCION:

* Asegurese siempre de que la herramienta esté
apagada y desenchufada antes de intentar realizar una
inspeccién o mantenimiento.

« No utilice nunca gasolina, bencina, disolvente, alcohol
o  similares. Podria  producir  descolocacion,
deformacién o grietas.

La herramienta y sus aberturas de ventilaciéon han de
mantenerse limpias. Limpie las aberturas de ventilacion
de la herramienta regularmente o siempre que
comiencen a estar obstruidas.



Vida util del punzén y de la matriz (Fig. 9 y 10)

Reemplace o afile el punzén y la matriz después de
cortar las longitudes indicadas en la tabla siguiente. Su
vida util, naturalmente, dependera del espesor de los
materiales cortados y de las condiciones de lubricacion.

Punzén Reemplace después de 150 m de chapa
de acero de 3,2 mm
Matriz Afile después de 300 m de chapa de
acero de 3,2 mm
006441

Cuando el corte sea deficiente incluso después de haber
cambiado el punzoén, afile la matriz. Rectifique el borde
desgastado mostrado en Fig.9 empleando una
rectificadora. Después de rectificar la parte desgastada,
acabe con una piedra pulidora. La extracciéon debe ser
de 0,3a0,4 mm.

Cuando instale la matriz de rectificado, debera obtenerse
un espacio libre de 3,5 a 4,0 mm uniendo una o dos de
las arandelas suministradas, como se muestra en
Fig. 10. Si no se deja el espacio libre adecuado, se
ocasionaran vibraciones durante el corte.

/\ PRECAUCION:

+ Sujete los tornillos de instalaciéon con cuidado cuando
los instale. Un tornillo flojo puede ocasionar la rotura
de la herramienta durante la operacion.

NOTA:

+ La matriz podra afilarse dos veces. Después de afilarla
dos veces, ésta deberd ser reemplazada por otra
nueva.

Reemplazo de las escobillas de carbén

(Fig. 11y 12)

Extraiga y compruebe las escobillas de carbén
regularmente. Reemplacelas cuando se hayan gastado
hasta la marca de limite. Mantenga las escobillas de
carbon limpias y de forma que entren libremente en el
portaescobillas. Ambas escobillas de carbon deberan
ser reemplazadas al mismo tiempo. Utilice Unicamente
escobillas de carbén idénticas.

Utilice un destornillador para quitar los tapas del
portaescobillas. Extraiga las escobillas gastadas, inserte
las nuevas y vuelva a fijar los tapas del portaescobillas.
Para mantener la SEGURIDAD y FIABILIDAD del
producto, las reparaciones, y cualquier otra tarea de
mantenimiento o ajuste deberan ser realizadas en
Centros de servicio autorizados por Makita, empleando
siempre repuestos Makita.

ACCESORIOS OPCIONALES

/\ PRECAUCION:

» Estos accesorios o aditamentos estan recomendados
para su uso con la herramienta Makita especificada en
este manual. El uso de cualquier otro accesorio o
aditamento puede suponer un riesgo de lesiones
personales. Utilice el accesorio o aditamento
exclusivamente para su uso declarado.

Si necesita informacion mas detallada sobre estos
accesorios, consulte con su centro local de servicio de
Makita.

* Matriz

* Punzén

« Llave hexagonal

* Llave 50

« Arandela de ajuste de la altura de la matriz

NOTA:

« Algunos elementos de la lista podran estar incluidos en
el paquete de la herramienta como accesorios
estandar. Pueden variar de un pais a otro.

ENG905-1

Ruido
El nivel de ruido A-ponderado tipico determinado de
acuerdo con la norma EN60745:

Nivel de presion sonora (Lya): 81 dB (A)
Nivel de potencia sonora (Ly,a): 92 dB (A)
Incerteza (K): 3 dB (A)

Péngase protectores en los oidos
ENG900-1
Vibracién
El valor total de la vibracion (suma de vectores triaxiales)
determinado de acuerdo con la norma EN60745:

Modo tarea: corte de chapa de acero
Emisién de vibracion (ap): 10,0 m/s?
Incerteza (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

« El valor de emisiéon de vibraciéon declarado ha sido
medido de acuerdo con el método de prueba estandar
y se puede utilizar para comparar una herramienta con
otra.

« El valor de emisién de vibracion declarado también se
puede utilizar en wuna valoracién preliminar de
exposicion.

/\ ADVERTENCIA:

+ La emision de vibracién durante la utilizacion real de la
herramienta eléctrica puede variar del valor de emision
declarado dependiendo de las formas en las que la
herramienta sea utilizada.

» Asegurese de identificar medidas de seguridad para
proteger al operario que estén basadas en una
estimacion de la exposicion en las condiciones reales
de utilizacién (teniendo en cuenta todas las partes del
ciclo operativo tal como las veces cuando la
herramienta esta apagada y cuando esta funcionando
en vacio ademas del tiempo de gatillo).
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ENH101-16
Para paises europeos solamente

Declaracion de conformidad CE

Makita Corporation como fabricante responsable
declara que la(s) siguiente(s) maquina(s) de Makita:
Designacion de maquina:
Roedora
Modelo N°/ Tipo: JN3201
son producidas en serie y
Cumplen con las directivas europeas siguientes:
2006/42/CE
Y que estan fabricadas de acuerdo con las normas o
documentos normalizados siguientes:
EN60745
Los documentos técnicos los guarda:
Makita International Europe Ltd.
Departamento técnico,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Inglaterra

17.5.2012

e

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

26



PORTUGU ES (Instrugdes originais)

Explicagao geral

1 Comprovador para 8 Pungéo 17 Matriz
aco inoxidavel: 2,5 mm (3/32") 9 Parafuso 18 Rectificagao/afiamento;
2  Comprovador para 10 Aresta cortante 0,3-0,4 mm (1/64”)
ferro: 3,2 mm (1/8”) 11 Ranhura 19 Retire a parte gasta
3 Gatilho do interruptor 12 Suporte do pungao 20 3,5-4,0mm (1/8”-5/32")
4 Botao de bloqueio 13 Pino 21 Marca limite
5 Chave 14 Chave hexagonal 22 Chave de fendas
6  Porca de fixagédo 15 Anilha 23 Tampas do porta-escovas
7  Suporte da matriz 16 Inserir a anilha nesse espago

ESPECIFICACOES

Modelo JN3201
Aco até 400 N/mm? 32mm/10ga
Aco até 600 N/mm? 2,5mm/13 ga
Capacidades max. de corte
Aco até 800 N/mm? 1,0 mm /20 ga
Aluminio até 200 N/mm? 3,5mm /10 ga
Lado exterior 128 mm
Raio min. de corte
Lado interior 120 mm
Movimentos por minuto (min~") 1.300
Comprimento total 225 mm
Peso liquido 3,4 kg
Classe de seguranca =

* Devido a um programa continuo de pesquisa e
desenvolvimento, estas especificagdes podem ser
alteradas sem aviso prévio.

+ As especificagdes podem variar de pais para pais.

* Peso de acordo com o Procedimento 01/2003 da EPTA
(European Power Tool Association)

ENEO037-1
Utilizagao pretendida
Esta ferramenta foi concebida para cortar chapas de aco
e de ago inoxidavel.

ENF002-2
Alimentacgao
A ferramenta s6 deve ser ligada a uma fonte de
alimentagdo com a mesma voltagem da indicada na
placa de caracteristicas, e s6 funciona com alimentagao
CA monofasica. Tem um sistema de isolamento duplo e
pode, por isso, utilizar também tomadas sem ligagédo a
terra.

GEA010-1

Avisos gerais de seguranca para ferramentas
eléctricas

/\ AVISO! Leia todas os avisos de seguranga e
todas as instrugdes. O ndo cumprimento de todos os
avisos e instrugbes pode originar choque eléctrico,
incéndio e/ou ferimentos graves.

Guarde todos os avisos e instrugdes para futuras
referéncias.

GEB028-2

AVISOS DE SEGURANGA PARA A TESOURA
PUNGAO

1. Agarre firmemente na ferramenta.

2. Prenda a peca de trabalho firmemente.

3. Mantenha as méaos afastadas das pegas moveis.

4. As extremidades e aparas da pecga de trabalho
sdo afiadas. Use luvas. Para evitar injurias
também se recomenda o uso de sapatos fortes e
abotinados.

5. Nao coloque a ferramenta sobre as aparas da
peca de trabalho. Pode causar estragos e
estragar a ferramenta.

6. Nao abandone a ferramenta a funcionar. S6
funcione com a ferramenta quando a estiver a
agarrar.

7. Confirme sempre que esta em equilibrio.
Certifique-se que ninguém esta por baixo
quando utiliza a ferramenta em locais altos.

8. Nao toque no pungdo, matriz ou peca de
trabalho imediatamente apds a operagao; estas
podem estar extremamente quentes e podem
queimar-lhe a pele.

9. Evite cortar fios eléctricos. Devido a choque
eléctrico pode causar um acidente grave.

GUARDE ESTAS INSTRUGCOES.
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A\ AVISO:

NAO permita que conforto ou familiaridade com o
produto (adquirido com o uso repetido) substitua a
aderéncia estrita as regras de segurangca da
ferramenta. MA INTERPRETAGAO ou nao
seguimento das regras de seguranca estabelecidas
neste manual de instrugdes pode causar danos
pessoais sérios.

DESCRIGAO FUNCIONAL

/\ PRECAUGAO:

» Certifique-se sempre de que a ferramenta esta
desligada e a ficha retirada da tomada antes de regular
ou verificar qualquer fungéo da ferramenta.

Espessura de corte possivel (Fig. 1)

A espessura da superficie a cortar depende da sua
resisténcia. A ranhura do suporte da matriz serve como
um comprovador da espessura permitida do corte. Nao
tente cortar material que entre nesta ranhura.

Capacidade max. de corte mm ga

Ago até 400 N/mm? 3,2 10

Aco até 600 N/mm? 2,5 13

Aco até 800 N/mm? 1,0 20

Aluminio até 200 N/mm? 3,5 10
006439

Accao do interruptor (Fig. 2)

/\ PRECAUGAO:

» Antes de ligar a ferramenta a corrente, certifique-se
sempre de que o gatilho do interruptor funciona
correctamente e volta para a posigdo “OFF”
(desligado) quando libertado.

* O interruptor pode ser bloqueado na posicdo “ON”
(ligado) para conforto do operador durante a utilizagao
prolongada. Tenha cuidado ao bloquear a ferramenta
na posicdo “ON” (ligada) e segure-a com firmeza.

Para ligar a ferramenta carregue simplesmente no
gatilho do interruptor. Liberte o gatilho do interruptor para
parar.

Para funcionamento continuo, carregue no gatilho do
interruptor e em seguida empurre o botéo de blogueio.
Para parar a ferramenta na posicdo de bloqueio,
carregue no gatilho do interruptor completamente e em
seguida liberte-o.

MONTAGEM

/\ PRECAUGAO:

* Certifigue-se sempre de que a ferramenta esta
desligada e a ficha retirada da tomada antes de
executar qualquer trabalho na ferramenta.
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Substituicdo do puncgao (Fig. 3, 4 e 5)

Coloque a chave, fornecida com a ferramenta, na porca
de fixagdo e dé uma ligeira pancada na chave com uma
martelo para desapertar a porca. Retire o suporte da
matriz e utilize uma chave para retirar o parafuso. Em
seguida retire o pungéo.

Para instalar o pungéo, coloque-o no suporte do pungao
com a aresta cortante virada para a frente, de modo que
o pino no suporte fique colocado na ranhura do pungéo.
Instale o parafuso e a porca de fixagdo. Em seguida
aperte-os bem.

NOTA:

* Quando colocar o parafuso e a porca de fixagao,
certifique-se de que os apertou bem. Se se soltarem
durante o funcionamento a ferramenta podera avariar-
se.

OPERAGAO

/\ PRECAUGAO:
« Agarre firmemente na ferramenta com uma mé&o na
pega principal quando trabalhar com a ferramenta.

Lubrificagéo prévia

Coloque o¢leo de maquina na linha de corte para
aumentar o tempo de vida util do pungédo e da matriz.
Isto é especialmente importante ao cortar aluminio.

Procedimento para o corte (Fig. 6)

Obtera um corte suave se segurar a ferramenta direita e
exercer uma ligeira pressdo na direccdo do corte.
Aplique 6leo de maquina em cada 10 metros quando
cortar ferro ou ago inoxidavel. Utilize oleo ligeiro ou
querosene para lubrificagdo continua do corte em
aluminio. O aluminio deve ser lubrificado durante o corte
a fim de evitar que as aparas saltem e adiram a
ferramenta, danificando a matriz e o pungdo e
aumentando o esforgo do motor.

Cortes (Fig. 7)
Os cortes podem ser feitos fazendo primeiro um furo de
cerca de 42 mm de didmetro ou mais no material.

Cortar aco inoxidavel (Fig. 8)

Ocorre mais vibragdo ao cortar ago inoxidavel do que
ferro macio. E possivel diminuir a vibragéo e realizar um
corte melhor adicionando-se outra anilha (padréo) em
baixo da matriz.

Utilize a chave hexagonal fornecida para retirar os dois
parafusos e insira a anilha em baixo da matriz. Coloque
os parafusos de volta e aperte-os firmemente.



MANUTENGAO

/\ PRECAUGAO:

* Certifigue-se sempre de que a ferramenta esta
desligada e a ficha retirada da tomada antes de tentar
executar qualquer inspeccéo ou manutengao.

* Nunca utilize gasolina, benzina, diluente, alcool ou
produtos semelhantes. Pode ocorrer a descoloragéo,
deformagéo ou rachaduras.

A ferramenta e os orificios de ventilagdo tém de ser
mantidos limpos. Limpe regularmente os orificios de
ventilagdo da ferramenta ou sempre que comegarem a
ficar obstruidos.

Tempo de vida util do pungao e da matriz

(Fig. 9 e 10)

Substitua ou afie o pungdo e a matriz apdés os
comprimentos de corte indicados no quadro seguinte.
Como é natural, o tempo de vida util dependera da
espessura das superficies de corte e as condigdes de
lubrificagéo.

x Substitua apdés 150 m de corte em
Puncao chapa de ago de 3,2 mm
Matriz Afie ap6s 300 m de corte em
chapa de ago de 3,2 mm
006441

Quando o corte for imperfeito, mesmo depois de ter
substituido o pungao, afie a matriz. Rectifique a aresta
gasta, como se mostra na Fig. 9, utilizando uma
retificadora. Depois de rectificar a parte gasta, faga o
acabamento com uma mé de polir. O polimento devera
serde 0,3 e 0,4 mm.

Quando instalar a matriz de rectificagdo devera deixar
um espagco livre de 3,5 a 4,0 mm unindo uma ou duas
das anilhas, incluidas na ferramenta, como se mostra na
Fig.10. Se ndo deixar um espaco livre suficiente,
poderao ocorrer vibragdes durante o corte.

/\ PRECAUGAO:

* Aperte os parafusos cuidadosamente durante a
instalagdo. Um parafuso solto durante o funcionamento
podera avariar a ferramenta.

NOTA:
* A matriz pode ser afiada duas vezes. Depois disso
deve ser substituida por uma nova.

Substituicao das escovas de carvao (Fig. 11 e 12)
Desmonte e verifique as escovas de carvao
regularmente. Substitua-as quando estas apresentarem
um desgaste até a marca limite. Mantenha as escovas
de carvdo limpas e soltas, podendo deslizar nos
suportes. Ambas as escovas de carvdo devem ser
substituidas em simultdneo. Utilize exclusivamente
escovas de carvao idénticas.

Recorra a uma chave de fendas para retirar as tampas
dos porta-escovas. Retire as escovas de carvao gastas,
introduza as novas e fixe as tampas dos porta-escovas.
Para manter a SEGURANGCA e a FIABILIDADE do
produto, as reparagdes e qualquer outra manutengdo ou
ajuste devem ser levadas a cabo pelos centros de
assisténcia Makita autorizados, utilizando sempre pecgas
de substituicdo Makita.

ACESSORIOS OPCIONAIS

/\ PRECAUGAO:

« Estes acessérios ou acoplamentos sdo os
recomendados para uso na ferramenta Makita
especificada neste manual. A utilizagdo de qualquer
outro acessorio ou acoplamento podera ser perigosa
para o operador. Os acessorios ou acoplamentos
devem ser utilizados de maneira adequada e apenas
para os fins a que se destinam.

No caso de necessitar ajuda para mais detalhes sobre
estes acessorios, consulte ao departamento de
assisténcia local da Makita.

* Matriz

* Pungéo

» Chave hexagonal

» Chave 50

« Anilha de regulagéo da altura da matriz

NOTA:

« Alguns itens da lista podem estar incluidos na
embalagem da ferramenta como acessoérios padréo.
Eles podem variar de pais para pais.

ENG905-1

Ruido
A caracteristica do nivel de ruido A determinado de
acordo com EN60745:

Nivel de press&o de som (L,a): 81 dB (A)

Nivel de poténcia sonora (Ly,a): 92 dB (A)

Variabilidade (K): 3 dB (A)

Utilize protectores para os ouvidos
ENG900-1

Vibragao
O valor total da vibragdo (soma vectorial tri-axial)
determinado de acordo com EN60745:

Modo de funcionamento: cortar chapa de metal
Emiss&o de vibragéo (ay): 10,0 m/s?
Variabilidade (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

» O valor da emissao de vibracéo indicado foi medido de
acordo com o método de teste padrdo e pode ser
utilizado para comparar duas ferramentas.

» O valor da emisséo de vibragao indicado pode também
ser utilizado na avaliagéo preliminar da exposicéo.

A\ AVISO:

* A emissdo de vibragdo durante a utilizagdo real da
ferramenta eléctrica pode diferir do valor de emissédo
indicado, dependendo das formas como a ferramenta
é utilizada.

* Certifique-se de identificar as medidas de seguranga
para proteccéo do operador que sejam baseadas em
uma estimativa de exposicdo em condigdes reais de
utilizagdo (considerando todas as partes do ciclo de
operagdo, tal como quando a ferramenta esta
desligada e quando esta a funcionar em marcha lenta
além do tempo de accionamento).
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ENH101-16
S0 para paises Europeus

Declaragao de conformidade CE

Nos, a Makita Corporation, fabricante responsavel,
declaramos que a(s) seguinte(s) ferramenta(s)
Makita:
Designagao da ferramenta:
Tesoura Pungéo
Modelos n°/Tipo: JN3201
sdo de producéo de série e
Em conformidade com as seguintes directivas
europeias:

2006/42/EC
E estéo fabricadas de acordo com as seguintes normas
ou documentos normativos:

EN60745
A documentagéo técnica € mantida pelo:

Makita International Europe Ltd.

Departamento técnico,

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Inglaterra

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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DANSK (Oprindelige anvisninger)

lllustrationsoversigt

1 Tykkelsesmaler for rustfrit stal: 8  Stempel 17 Matrice
2,5 mm (3/32") 9  Skrue 18 Slib/skeerpe;
2 Tykkelsesmaler for almindelig 10 Skeerekant 0,3-0,4 mm (1/64”)
stal: 3,2 mm (1/8”) 11 Rille 19 Fjern den slgve del
3 Afbryderkontakt 12 Stempelholder 20 3,5-4,0 mm (1/8” —5/32")
4  Laseknap 13 Tap 21 Slidmarkering
5 Hagenggle/gaffelnagle 14 Unbrakonggle 22 Skruetreekker
6  Kontramgtrik 15 Spaendeskive 23 Kulholderdzeksel
7  Matriceholder 16 Seet speendeskiven ind imellem

SPECIFIKATIONER

Model JN3201
Stal op til 400 N/mm? 32mm/10ga
Stal op til 600 N/mm? 25mm/13 ga
Maks. snitkapacitet
Stal op til 800 N/mm? 1,0mm/20ga
Aluminium op til 200 N/mm? 3,5mm/10ga
Udvendig kant 128 mm
Min. snitradius
Indvendig kant 120 mm
Slag pr. minut (min~") 1300
Leengde i alt 225 mm
Nettovaegt 3,4 kg
Sikkerhedsklasse =l

+ Pa grund af vores fortlabende forsknings- og
udviklingsprogrammer kan neerveerende specifikationer
endres uden varsel.

+ Specifikationer kan variere fra land til land.

* Veegt i henhold til EPTA-Procedure 01/2003

ENEO037-1

Tilsigtet anvendelse
Maskinen er beregnet til skeering af pladestal og rustfrit
pladestal.

ENF002-2

Stremforsyning

Maskinen ma kun tilsluttes en stremforsyning med
samme spaending som angivet pa typeskiltet og kan kun
anvendes pa enfaset vekselstramsforsyning. De er
dobbeltisolerede og kan derfor ogsa tilsluttes
stikkontakter uden jordledning.

GEA010-1

Almindelige sikkerhedsregler for el-veerktgj

A ADVARSEL! Las alle sikkerhedsadvarsler og alle
sikkerhedsinstruktioner. Hvis nedenstaende advarsler
og instruktioner ikke overholdes, kan resultatet blive
elektrisk stad, brand og/eller alvorlig personskade.

Gem alle advarsler og instruktioner til fremtidig
reference.

GEB028-2

SIKKERHEDSFORSKRIFTER FOR
PLADESTANSER

1.

2.
3.
4

Hold godt fast pa maskinen.

Spand emnet godt fast.

Hold haenderne vak fra bevagelige dele.

Kanter pa og spaner fra emnet er skarpe. Baer
handsker. Det anbefales ogsa, at man barer sko
med tykke saler for at undga tilskadekomst.

Stil ikke maskinen oven pa spaner fra emnet. De
kan forarsage skade pa og problemer med
maskinen.

Lad aldrig maskinen kerer uden opsyn. Anvend
kun maskinen, mens den holdes i handen.

Serg altid for sikkert fodfaeste.

Kontrollér, at der ikke opholder sig personer
under arbejdsstedet, nar der arbejdes i hgjder.
Ror ikke ved stemplet, matricen eller
arbejdsstykket umiddelbart efter anvendelse, da
de kan blive ekstremt varme og vare arsag til
hudforbraendinger.

Skeer ikke i elektriske ledninger. Det kan give
elektrisk sted og anledning til alvorlige uheld.

GEM DISSE FORSKRIFTER.
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/\ ADVARSEL:

LAD IKKE bekvemmelighed eller kendskab til
produktet (opnaet gennem gentagen brug) forhindre,
at sikkerhedsforskrifterne for produktet ngje
overholdes. MISBRUG eller forsammelse af at folge
de i denne brugsvejledning givne
sikkerhedsforskrifter kan fere til, at De kommer
alvorligt til skade.

BESKRIVELSE AF FUNKTIONERNE

/\ FORSIGTIG:
» Veer altid sikker pa, at maskinen er afbrudt, inden dens
funktion indstilles eller kontrolleres.

Anbefalet skaretykkelse (Fig. 1)

Tykkelsen pa det materiale, der skal skeeres, afhaenger
af selve materialets  brudstyrke. Rillen  pa
matriceholderen fungerer som maler af tykkelsen for
tilladt skeeretykkelse. Forsgg ikke at skeere i noget
materiale, der ikke passer ind i denne not.

Maks. snitkapacitet mm ga
Stal op til 400 N/mm? 3,2 10
Stal op til 600 N/mm? 2,5 13
Stal op til 800 N/mm? 1,0 20
Aluminium op til 200 N/mm? 3,5 10
006439
Afbryderkontakt (Fig. 2)
/\ FORSIGTIG:

For maskinen saettes til netstikket, skal De altid
kontrollere, at afbryderkontakten fungerer korrekt og
returnerer til “OFF”-stillingen, nar den slippes.
Kontakten kan lases i “ON”-stillingen for at gere det
nemmere for brugeren ved leengere tids brug af
maskinen. Veer forsigtig, nar maskinen lases i “ON”-
stillingen, og hold godt fast i maskinen.

Tryk péa afbryderkontakten for at starte maskinen. Slip
afbryderkontakten for at stoppe maskinen.

Ved vedvarende arbejde trykkes pa afbryderkontakten,
hvorefter laseknappen trykkes ind.

For at stoppe maskinen fra denne laste indstilling trykkes
afbryderkontakten helt i bund, hvorefter den slippes.

SAMLING

/\ FORSIGTIG:

» Serg altid for, at maskinen er afbrudt og taget ud af
forbindelse, inden der udferes noget arbejde pa
maskinen.

Udskiftning af stemplet (Fig. 3, 4 og 5)

Set den medfelgende hagenggle fast pa
kontrametrikken og bank let pa grebet med en hammer
for at lgsne kontramgtrikken. Tag matriceholderen af og
brug gaffelnggle til at fierne skruen. Fjern derefter
stemplet.

Nar stemplet skal saettes pa igen, skal det seettes i
stempelholderen med skeerekanten vendende fremad
saledes at tappen i stempelholderen passer ind i noten i
stemplet. Saet skruen og kontramgtrikken pa og speend
dem godt fast.
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BEMARK:

« Skruen og kontrametrikken skal spsendes helt fast.
Hvis de bliver lgse under arbejdet, kan maskinen ga i
stykker.

ANVENDELSE

/\ FORSIGTIG:
* Hold maskinen godt fast med den ene hand pa
hovedhandtaget, nar maskinen anvendes.

Forsmering

Stryg skeerelinjen med maskinolie for at forlaenge
stemplets og matricens levetid. Dette er seerlig vigtigt,
nar der skaeres i aluminium.

Skaringsmetode (Fig. 6)

Et rent snit opnas ved at holde maskinen oprejst mens
der trykkes let pa den i skaereretningen. Smer stemplet
med maskinolie for hver 10 meter alm. stal eller rustfrit
stal, der skeeres. Let olie eller petroleum skal anvendes
for at holde aluminiumet smurt. Hvis aluminiumet ikke
smeres under skeeringen, kan det fa splinter til at klaebe
fast til maskinen, slave matricen og stemplet, og forage
belastningen pa motoren.

Udskeeringer (Fig. 7)
Udskeeringer kan laves ved forst at lave et rundt hul pa
42 mm i diameter eller mere i materialet.

Skaering af rustfrit stal (Fig. 8)

Der er mere vibration, nar man skeerer i rustfrit stal end
nar man skaerer i blgdt stal. Mindre vibration og en bedre
skeering er muligt, hvis man anvender endnu en
spaendeskive (standardudstyr) under matricen.

Anvend den medfglgende unbrakonggle til at fierne de to
skruer og saet spaendeskiven ind under matricen. Saet
skruerne pa plads igen og stram dem godt til.

VEDLIGEHOLDELSE

/\ FORSIGTIG:

« Sgrg altid for, at maskinen er slukket og taget ud af
forbindelse, fer der foretages inspektion eller
vedligeholdelse.

« Anvend aldrig benzin, rensebenzin, fortynder, alkohol
og lignende. Resultatet kan blive misfarvning,
deformering eller revner.

Maskinen og dens ventilationsabninger skal altid holdes
rene. Renger maskinens ventilationsabninger med
jeevne mellemrum eller nar ventilationsabningerne
begynder at blive tilstoppede.

Vedligeholdelse af stempel og matrice

(Fig. 9 og 10)

Udskift eller slib stemplet og matricen efter at der er
skaret de leengder, der er nzevnt i den medfglgende
tabel. Anvendelsestiden afhsenger selvfelgelig af
tykkelsen pa det materiale, der skeeres, og smering.

Stempel Udskiftes efter 150 m 3,2 mm stalplade
Matrice Slibes efter 300 m 3,2 mm stalplade
006441



Hvis skeeringen stadig er darlig efter udskiftning af
stemplet, skal matricen slibes. Slib den slgve kant som
vist i Fig. 9 ved hjelp af en slibemaskine. Efter
grovslibning af den slgve del, faerdiggeres der med en
pudsesten. Der bgr fiernes omkring 0,3 til 0,4 mm
materiale.

Nar matricen monteres bgr der veere en afstand mellem
matrice og stempel pa 3,5 til 4,0 mm, dette justeres ved
at laegge en eller to af de medfelgende skiver under
matricen (Fig. 10). Hvis der ikke er en passende afstand,
vil det resultere i vibrationer under skaeringen.

/\ FORSIGTIG:

» Stram monteringsskruerne godt ved monteringen. En
lgs skrue kan bevirke, at maskinen bryder sammen
under anvendelsen.

BEMARK:
» Matricen kan slibes to gange. Efter to slibninger ber
den udskiftes med en ny.

Udskiftning af kulbersterne (Fig. 11 og 12)

Tag kulbgrsterne ud og efterse dem periodisk. Kullene
skal udskiftes, nar de er slidt ned til slidmarkeringen.
Hold kulbgrsterne rene, sa de altid passer ind i hullerne.
Begge kulbgrster bgr udskiftes parvis og samtidigt.
Anvend kun identiske kulbgrster.

Benyt en skruetraekker til at fierne kulholderdeekslerne.
Tag de slidte kulbgrster ud, saet de nye i, og fastger
kulholderdaekslerne.

For at opretholde produktets SIKKERHED og
PALIDELIGHED, maé istandseettelse, vedligeholdelse
eller justering kun udferes af et autoriseret Makita
service center med anvendelse af Makita reservedele.

EKSTRAUDSTYR

/\ FORSIGTIG:

Det i denne manual specificerede tilbeher og
anordninger anbefales til brug sammen med Deres
Makita maskine. Brug af andet tilbehgr og andre
anordninger kan udgere en risiko for personskade.
Anvend kun tilbehar og anordninger til de beskrevne
formal.

Hvis De behgver assistance eller yderligere detaljer om
dette tilbehgr, bedes De kontakte Deres lokale Makita
servicecenter.

» Matrice

+ Stempel

» Unbrakonggle

* Hagenggle/gaffelnagle 50

+ Spaendeskive til justering af matricehgjde

BEMAERK:

* Nogle ting pa denne liste kan veere inkluderet i
veerktgjspakken som standardtilbeher. Det kan veere
forskelligt fra land til land.

ENG905-1
Lyd
Det typiske A-veegtede stgjniveau
overensstemmelse med EN60745:
Lydtryksniveau (Lpa): 81 dB (A)
Lydeffektniveau (Lya): 92 dB (A)
Usikkerhed (K): 3 dB (A)
Baer hgrevaern

bestemt i

ENG900-1

Vibration
Vibrations totalveerdi (tre-aksial vektorsum) bestemt i
overensstemmelse med EN60745:

Arbejdsindstilling: klipning af plademetal
Vibrationsafgivelse (ap,): 10,0 m/s?
Usikkerhed (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

» Den angivne vibrationsemmisionsveerdi er blevet malt i
overensstemmelse med standardtestmetoden og kan
anvendes til at sammenligne et veerktaj med et andet.

* Den angivne vibrationsemmisionsveerdi kan ogsa
anvendes i en prelimineer eksponeringsvurdering.

/\ ADVARSEL:

« Vibrationsemissionen under den faktiske anvendelse af
veerktojet kan veere forskellig fra den erkleerede
emissionsveerdi, afhaengigt af den made, hvorpa
veerktgjet anvendes.

Serg for at identificere de sikkerhedsforskrifter til
beskyttelse af operatgren, som er baseret pa en
vurdering af eksponering under de faktiske
brugsforhold (med hensyntagen til alle dele i
brugscyklen, som f.eks. de gange, hvor veerktgjet er
slukket og nar den kerer i tomgang i ftilgift til
afbrydertiden).

ENH101-16
Kun for lande i Europa

EU-konformitetserklaering

Vi, Makita Corporation, erklarer, som den ansvarlige
fabrikant, at det (de) felgende Makita vaerktoj:
Maskinens betegnelse:
Pladestanser
Model nr./ Type: JN3201
er af serieproduktion og
Er i overensstemmelse
direktiver:

2006/42/EC
og er fremstillet i overensstemmelse med de folgende
standarder eller standardiserede dokumenter:

EN60745
Den tekniske dokumentation opbevares af:

Makita International Europe Ltd.

Teknisk Afdeling,

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.5.2012

e

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

med de europziske
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EAAHNIKA (ApXIkég odnyieg)

Nepiypa@n yevikig droyng

1 MeTpnTAg yia avogeidwTo 8 Eykpouotnpag 17 EANKwTApOg

XGAuBa: 2,5 xIA (3/327) 9 Bida 18 Aciavon/Akéviopa;
2 MeTtpnTAG yia HaAOKS aTodAl: 10 Koéyn 0,3-0,4 xIA (1/64”)

3,2 xIA (1/87) 11 Auldkwon 19 AgaipéaTe T0 auBAU TUAPO
3 ZkavddAn diakoTITNG 12 OnAKn gykpouoTrpa 20 3,5-4,0xA(1/8"-5/32")
4 KoupTri aogpdAiong 13 Tleipog 21 Znudadi opiou
5 Khedi 14 Etay. kAeidi 22 Karoaidl
6 Magipdadi KAsIdwuaTog 15 PodéAa 23 Katdk ynkTpa avepaka
7 Onkn eAlkwTApa 16 TomoBeTrioTE pIa POBEAT

QavAPECTT

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MovTtéAo JN3201
ATeAN péxpr 400 N/mm? 3,2 A/ 10 ga.
ATGGAI péxpl 600 N/mm? 2,5xIA/ 13 ga.
Méy. IkavoTNTEG KOTTAG
ATo6A péxpr 800 N/mm? 1,0 xIA / 20 ga.
Ahoupivio péxpl 200 N/mm? 3,5 1A/ 10 ga.
ESwrtepikn akpn 128 xIA
EAGxIoTn akTiva KOTIAG
EowTtepikr akun 120 xIA
Aladpopég ava AeTrto (Aetr) 1.300
ZUVOANIKO PAKOG 225 xIA
KaBapd Bapog 3,4 KIAG
Kartnyopia ac@dAeiag =l

* ANOyw TOU OUVEXICOMEVOU TTPOYPAPHATOG EPEUVAG KAl
avaTrTugng, ol TTapouaeg TTPodIaypaPEég UTTOKEIVTAl O
aAayr) xwpig TrpogidoTroinon.

* Ta TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKG WTTOPE va dlagépouv atrd
XWPa O€ XWpa.

* Bdpog aupewva pe diadikacia EPTA 01/2003

ENE037-1

Mpoopig6pevn xprion

Autd 1O epyakeio  TTpoopileTal  yia TNV KOTIA

atoahoAapapivag kal avogeidwTng atcaAoAapapivag.

ENF002-2

Peguparodétnon

To pnxavnua TIPETTEl v OUVOEETOl POVO HE TTAPOXN

PEUPATOG TNG iBIAg TAONG PE AUTH TTOU avaypa@eTal 0TV

TVaKi®a OVOPACTIKWY TIMWY Kal UTTOPET va AEITOUPYAOE!

poévo pe  evoAlaoodpevo  povoacikd  pedua.  Ta

unxavApata autd €xouv OITTAR  poOvwon Kal, KoTd

OUVETTEIQ, ITTOPOUV VA OUVOEBOUV OE OKPODEKTEG XWPIG

oUppa yeiwong.

GEA010-1

Ievikég TTPOEISOTTOINTEIG ACPAAEING YIO TO NAEKTPIKO
gpyaAeio

/N\ NMPOEIAOMNOIHZH  ABéoTe  6Ae¢  TIg
mwpoeidotroinoeig ao@aAgiag kal 6Aeg TiIg odnyieg. H
Hn TAPNON TWV TTPOEIBOTTOINCEWY KOl 0dNYIWV EVOEXETAI
va kataAngel o€ nAektpotrAngia, Tupkayid ri/kal coapd
TPAUMATIOUO.

DuAGagTe OAEG TIG TTPOEIBOTTOINCEIG KAl TIG OBNyYiEg yia
HEAAOVTIKNA TTOPATTOUTTA.
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GEB028-2

ZOYMIMOWAAIAOQY MPOEIAOMOIHZEIZ
AZDAAEIAZ

1. Kpartdre T0 pnxdvnua otadepd.

2. Ao@aAioTE TO KOMPATI EPYACiag KAaAd.

3. Kpardre 1o Xépla 0Ag HOKPIA OO KIVOUUEVO
HepN.

4. AiXpég Kal TPIovidSia amTd TO KOUUATI Epyaciag
gival aixunpd. ®opdre yavria. AKOHN CUVICTATE
va QopdTe TrATroUTola ME Traxiég OOAEG yia va
ATTO@UYETE KATTOIO TPAUMATIOHO.

5. Mnv a@RAveTe TO pnxdvnua TAvw oTa TPIoVidia
Tou KoppaTtioU. AAAIWG pTTopei va TTPOKANOEi
{nUIG oTO PNXAvnua.

6. Mnv a@rvere TO pNXAvnpa va AEITOoupyei.
XpNOIYOTIOIEITE TO uNXdvnpa poOvo OTav TO
KPOTATE.

7. MNdvToTe va TTATATE KAAd.

Na gioTe oiyoupol 611 kaveig dev BpiokeTal amd
KATW o0g OTAV XPNOIUOTIOIEITE TO MNXAVNUO OF
PYnAég Béocig.

8. Mnv ayyileTe TOV EYKPOUOTAPA, TOV EAIKWTAPA 1
TO TEPAXIO €EPYOOiag OPEOWG HETA QMO TNV
oAokAlpwon Tng epyaaiag, evOEXeTal va gival
€SUIPETIKA BEPUA KAl VO TTPOKAAETOUV €yKaupa
oT0 Sépua oag.

9. Amo@eUyeTe va KOBeTe nNAEKTPIKA KaAwdia.
Mrropei va TrpokaAéoel cofapn nAekTpotrAngia.

AIATHPEIZTE AYTEZ TIZ OAHIIEZ XPHZEQZ.



/\ NMPOEIAOMNOIHZH:

MHN emiTpépere TOo BaBU6 dveong i e§oikeiwang pe
To TPOoi6v (AOyw emavelAnppévng Xpnong) va
AVTIKATOOTACEl TNV QUOTNPR TAPNON TWV KAVOVWV
ao@aleiag Tou TTapovrog epyaleiou. KAKH XPHZH i
apéAeEl va aKOAOUBOETE TOUG KAVOVEG ao@PAAEIag
mou JIaTUTTWVOVTAl O’aUuTé TO EYXEIPISIO 0dnyiwv
pmopei  va  TrpokaAéoel ooBapd  TTPOOWITIKO
TPOUUATIONO.

NEPIFPA®H AEITOYPTIAZ

/N NPOZOXH:

* Mavrote BePaiveaTte 6T To epyaAeio eival aBnoTd Kal
amoouvdedepévo TIpIv pubuioeTe 1 eAéyEeTe kdTTola
AeIToupyia 01O epyaAeio.

EmiTpemT6 mdyog komAg (Eik. 1)

To mdyxog Tou UAIKOU TTou Ba KoTrei e€apTaTal aTmd TNV
ekTaTiky dUvaun Tou idlou Tou UAIKOU. H alUAaka Tng
ONKNG EAIKWTAPO EVEPYEI WG METPNTAG TIAXOUG yia TO
EMTPETTTO TAXOG KOTAG. Mn TTpooTIaBroeTe va KOWETE
UAIKO TTOU OV £Qappdel OTNV EYKOTTH aUTH.

Mey. IKavOTNTEG KOTTAG XIA ga
XaAUBag péxp! 400 N/mm? 32 10
XahuBag péxpr 600 N/mm? 2,5 13
XahuBag péxprt 800 N/mm? 1,0 20
Ahoupivio péxpl 200 N/mm? 3,5 10

006439

Asitoupyia diakomrTn (Eik. 2)

/N NMPOZOXH:

Mpiv ouvdéaeTe TO unxdvnua oTo Pelpa, TIAVTOTE v
eNéyxete va  Oeite 6T n okavddAn  dloKOTITNG
EVEPYOTIOIEITE KAVOVIKA Kal eTTIoTPéQel oTn Béon “OFF”
éTav eAeuBepwiveTal.

O di0KkéTITNG pTTopEi va aopaAioTei atn Béon “ON”
Tpog  OleukdAuvon Tou  XelplotTh ot didpkela
TapateTapévng xpriong. Na eiote TpooekTikoi dTav
ag@aAileTe To epyaAeio otn Béon “ON” kal va KpaTdTe
TO £pyaAeio oTabepd.

MNa va &ekivioeTe TO pnxavnua, oTAG TOTAOTE TN
okavddaAn O1okoTTNG. Mo va OTOMATACETE Q@ACTE Tn
okavdAaAn dIakATITNG.

MNa ouvexn Aeiroupyia, TTATAOTE TN OKAVOAAN JIaKOTITNG
KQI META TTIEOTE PECA TO KOUUTTi A0PAANIONG.

MNa va oTapatAoEeTe TO pnXavnua amoé TNV ac@aliopévn
0¢on, TaTAOTE TN OKAVOAAN JIAKOTITNG HEXP! TEPUA Kal
UETA a@rOTE TNV.

ZYNAPMOAOIHZH

/\ NPOZOXH:

 Mavrote BePaiwveoTte 6T To gpyaAeio gival aBnoTd Kkal
ATTOOUVOEDEPEVO  TIPIV  EKTEAECETE  OTTOIODATIOTE
gpyaaia aT1o pyaAeio.

AVTIKOTAOTACT TOU EYKPOUCTH PO

(Eik. 3, 4 ka1 5)

E@apudote 10 TapeXOUEVO  KAeIdi  oTO  TTO&INGSI
KAEIBWHATOG KaI XTUTTAGTE T Aar) eAa@pd pe éva apupi
yla va AaoKAPETE TO TTAgINADI KAeIdWUaTog. ByaAte Tn
OrKn TOU £yKPOUOTAPA KAl XPNOIUOTIOINCTE éva KAEIST yia
va BydAete T Bida. MeTd agaip€éoTe TOV EyKPOUOTHPA.

Mo va TOTTOBETATETE TOV €yKPOuaTApa, BAATE Tov OTn
OrKn €yKPOUCTAPA HE TNV KOWN TIPOG Ta EUTTPOG £T0I
WOTE O TIEIPOG GTN BAKN TOU £YKPOUOTHAPA VA £QPAPUOLEl
oTNV €YKOTTA Tou gykpouoTrpa. TorroBeTAaTe TN Bida Kai
10 TTagIuadI kKAeidwyatog. MeTd aixTe Ta yeEPA.
MNAPATHPHZH:

» Otav TomoBereite T Bida Kal T TTAgINAdI KAEIdWUATOG,
BeBaiveate OT Ta  OQiyyete yepd. Edv  autd
Aaokapouv katd Tn didpkeia Aeitoupyiag, To pnxdvnua
Ba el BAARN.

AEITOYPTIA

/\ NPOZOXH:
« Kartd mn xprnon tou epyoaAgiou, va Kpatdte T0 £pyaAEio
oTaBepd pe 10 €va XEPI 0NV KUpIa AaBn.

MpoAiTravon

KaAOwTe TN ypaupn KOTTAG PE UNXavEAQIO yia TTapaTacn
NG SIGPKEIag JWNG TOU EYKPOUCTAPA Kal TOU EAIKWTAPA.
AuTé gival 1I91aiTEPA TNUAVTIKG yia TNV KOTTH) GAOUIViOU.

M£6odog kotriig (EIk. 6)

ATIOANO KOWIHO ETTITUYXAVETOI KPATWVTAG TO pNXAvnua
KGBeTa Kal epappolovTag eAappda Trieon oTn dielBuvon
KOTIG. Bdadete €Aaio pnxavig OTOV €yKPOUOTAPaA avd
10 pétpa prikoug Tou pahakoU 1 avogeidwTtou ataaliol
TTou TTPOKEITal va KoTTel. EAag@pd €Aaio i knpodivn TTpETTEl
va xpnoiyotrolouvtal yia ouvexr Aitravon aAoupiviou.
Edv n Airavon Tou aAoupiviou otnv KO Ogv Yivel,
owpaTidia 6a kKOAAAGOUV OTO punXavnua auBAdvovTag Tov
EYKPOUOTHPA KaI TOV EAIKWTAPA Kal QUEAVOVTAG TO QopTio
TOU KIVNTApA.

Amrokotrég (EIk. 7)

ATIOKOTTEG pTTOPEl VO yivouv avoiyovTag opyIkd dia
OTPpOoyYUAy  TpUTTa  TrepiTTou 42 XIA - JlopéTpou 1
TTEPIOTOTEPO GTO UAIKO.

Kot avogeidwrou xdaAuBa (Eik. 8)

Ymdpyxouv TepIoodTEPEG DOVACEIG KATA TNV  KOTIA
avogeidwTou XAAUBA GUYKPITIKG HE TNV KOTIA POaAakoU
XGAuBa. Mtopeite va emTUXETE AIlyOTEPEG OOVATEIG Kal
KOAUTEPN TTOIOTNTO KOTTAG WE TNV TIPOOBAKN aKOuN HIag
POJENAG (TUTTIKOG EEOTTAIONOG) KATW ATTO TOU EAIKWTAPA.
XPNOIYOTIOINGTE TO TTAPEXOUEVO £EaYWVIKO KAEISi yia va
agaipéoeTe TIG dUO Bideg Kal va eI0dyeTe TN POdEAT KATW
até Tou eAlkwTrpa. ToTroBETAOTE €K VEOU TIG BidEG Kal
OQIgTE TIG KAAG.
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ZYNTHPHZH

/\ NPOZOXH:

*» MavTote BeBaiwveoTte OTI TO gpyaAeio gival aBnoTd kal
QATTOOUVOEDEUEVO  TIPIV  ETTIXEIPACETE VO  EKTEAEOETE
€mMBOEWPNON A ouvTAPNON.

* Mnv xpnaoipotroieite Troté Bevdivn, TETpeAdikd aiBépa,
BI0AUTIKO, aAKOOAN 1) TTAPOUOIEG Ouaieg. EvdéxeTal va
TIPOKANBE  ammoxpwpaTiIopdg,  TTapaudpewon N
PWYHES.

To epyaAeio kal Ta avoiypata €§agpiopol Tou TTPETTEl va

SlatnpolvTal  kaBapd. Na kabapifete TOKTIKG  Ta

avoiyyata eEaepIoPoU Tou EpyaAEiou i 6Tav apyioouv va

@pdoocovTal.

Q@éAIpN dwn eyKpouoTAPA Kal EAIKWTAPA

(Eik. 9 kau 10)

AVTIKATOOTEIOTE 1} AKOVIOTE TOV EYKPOUOTHPA KOI TOV
eANIKWTAPA a@oU KOWETE TA PAKN TTOU avaypd@ovTal oTov
ouvnupévo Tivaka. H 8idpkeia WAG TOUg, QUOIKG,
eCapTaTal amd 10 TAXOG TwV UAIKWV Kal TIG OUVOAKEG
AiTravong.

AvTIKOOTAOTE PETA aTTO 150 .

Evkpouatfipag QATGGAIVOU GGAAOU 3,2 XIA

AxovioTe peté a1mé 300 p. atodAivou

EANkwTipag @UAOU 3,2 XIA

006441

Edv n kotrA gival Kok akdun Kol HETE TNV avTikatdoTaon
TOU EYKPOUOTAPA, aKovioTe Tov eAIKkwTApa. AEIGVETE TNV
apBAupévn  akpy  Ommwg  @aivetar oty Eik. 9
Xpnoipotroiévtag €va Aeiaviipa. Metd Tnv TTpOoxeIpn
Aeiavon Tou apBAupévou pPEPOUG, OTTOTEAEIOTE TO ME
AeiavTikn TTéTpa. To apaipoUpevo TTood TNG UANG TTPETTE!
va gival NG 1égng Twv 0,3 €wg 0,4 XIA.

Otav TotroBeTEiTE EAIKWTAPA €8APOUG, éva didkevo 3,5
£€wg 4,0 xIA TpéTrel va emiTeuxBei BadovTag pia rj duo amd
TIG TTAPEXOMEVEG POOEAEG, OTTWG PaiveTal aTnv Eik. 10. H
TapGANWn Tou KatdAAnAou OiakevoU Ba  éxel wg
atmoTéAeoua TNV TTapaywyr SoVATEWY KATA TO KOWIMO.

/\ NPOZOXH:

* Ao@ahioTe pe TTpoooxn TIG Bideg TOTTOBETNONG KATG TNV
Tommofétnon. Mia xahapr Bida ptropei va TTpokaAéoel
Bpauon Tou gpyaAeiou KaTd TN XpAON.

MAPATHPHZH:

» O gykpouoTHPAG UTTOPET va aKoVIOTEl U0 Popég. MeTd
000 akoviopaTta, TTPETTEI va QVTIKATAOTOOEl pE éva
Kaivoupylo.

AvTikaTdoTaon YnkTpwv dvepaka (Eik. 11 kai 12)
Aaipeite KOl EAEYXETE TIG WNAKTPEG AVOPAKA TAKTIKA.
AvtikaBioTaTe TIG 6Tav €xouv @BapEi 0TO oplakd anNUAdI.
Kpatdrte TiIg WhAKTpeg dvBpaka kaBapég kal eEAeUBEPEG va
yAuoTpoUv oTig Bnkeg. Kai o1 800 WAKTPEG GvBpaka
TPETTEl VO avTIKaBioTavTal TaUTOXPOva. XPNnOIUOTIOIEITE
pévo Tautdonueg WAKTPEG AvBpaka.

XpnaoiyoTtrolgite éva katoofidl yia v aQaipéoETe Ta
KOTIAKIA TWV WNKTpwV dvBpaka. BydAte TiIG @Bapuéveg
WAKTPEG AvOpaka, BAATE TIG KaIVOUPYIEG KAl A0QAAIOTE Ta
KATTIAKIO TwV YnKTPWY dvepaka.

Ma tnv diatipnon 1ng AZOAAEIAL kait AZIOMIZTIAL Tou
TIPOIOVTOG, ETTIOKEUEG, OTTOINdATIOTE GAAN guvTrpnon 1
pUBuIoN TPéTrel va ekTEAOUVTal aTTd €ouaiodoTnuéva
kévipa o€pPig  TNG Makita, Tmdvrote pe  xpron
avtaAAakTikwv Makita.
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NPOAIPETIKA EEAPTHMATA

/\ NPOZOXH:

* Autd TO €apTAUATO f TTPOCAPTANOTA CUVICTWVTAI YIa
xpnon pe 1o egpyaleio Makita TTou TTEPIYPAPTNKE OTIG
0dnyieg autég. H xprion omidrimmote dAAwv e§apTnudTwy
TPOCOPTNUATWY  UTTOpel  va  TIpokaAéoel  KivOuvo
TpAUPaTIONoU o€ dTopa. XpNnOIYOTIOIEITE Ta EEAPTAPATA
1 TTPOCAPTAMATA MOVO yia TNV XPrAan TTou TrpoopilovTal.

Edv xpeidleote omoiadnmrote Bonbeia yia TePICOOTEPES
TAnpogopieg Ot Oxéon HE autd Ta €EapTAMATA,
aTroTavBeiTe  OTO TOTIKG 0aAG KEVTIPO €EUTTNPETNONG
Makita.

* EAkwTpag
« EykpouoTtrpag

« E€ay. kAeidi

* KAeidi 50

* PodéAa pUBuiong Uywoug eAIKwTAPa

NAPATHPHZH:

* Mepika aToIxeia otn Niota uTTopEi va

oupTrepIAapBdvovTal 0T ouokeuaaoia epyaAeiou wg
aTavTap e¢aptApata. Mmopei va diagépouv avaoya pe
N XWpa.
ENG905-1
Odbpufog
To TumKG A emriredo peTpnuévou BopuBou kabopieTal
oUugwva pe To EN60745:

Z1a6un Trieong rixou (L,a): 81 dB (A)

Z160pn duvapng fxou (Lwa): 92 dB (A)

ABeBaidtnTa (K): 3 dB (A)

®DopdTe WTOAOTTIOEG
ENG900-1

Kpadaouog
H oAk Ty ddévnong (&dBpoiopa  TpI-agovikol
diaviopaTog) kabopidetal auupwva pe 1o EN60745:

Eidog epyaaciag: KOt HETAAAIKWY QUAAWV
ExTouTA 86vnong (ap): 10,0 m/s?
ABeBaidtnTa (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

* H dnAwpévn TIPA EKTTOPTIAG KPOBAGUWY EXEI METPNOET
oUppwva Pe TNV TTPOTUTIN PEBOSO BOKIPAG KAl UTTOPET
va xpnoigotroin®ei yia Tn olykpion evog epyaAeiou pe
AaAAo.

* H dnAwpévn Ty eKTTOPTIAG KPadaouwyv HTTOPEi va
XPNolpoTToINdei Kal aTnV TTPOKATAPKTIKY agloAdynan
¢€kBeong.

/\ NPOEIAOMOIHEH:

* H ekmrouT} Kpadaopwy KaTtd Tn XPrion Tou NAEKTPIKOU
epyaAgiou o€ TIpAyPATIKEG OUVOAKEG pTTOPEl  va
SlapEPel atrd TN dnNAWWEVN TIUA EKTTOUTIAG avAAOya PE
TOV TPOTTO XPONG TOU EPYOAEiou.

* ®povrtioTe va AdBeTe Ta KATAAANAG péTpa TTPoOTOCIOG
TOU XeIpIoT Pdoel umoloyiopoU Tng €kBeong o€
TIPAYMATIKEG OUVONKeS xpriong (AapBdavovrag uméyn
OAEG TIG OUVIOTWOEG TOU KUKAOU AgIToupyiag OTTwG Toug
XPOvoug TTou TO epyaAeio eival EKTOG AeiToupyiag Kai
étav BpiokeTal o adpavi AciToupyia TTEpaAv TOU XpOvou
gvepyoTToinong).



ENH101-16
Mévo yia xwpeg TnG Eupwirng

AARAwon Zuppoépewong EK
H Makita Corporation, wg o utmelBuvog
KATOOKEUAOTAG, OnAwvel 611 1o/t  ak6AouBo(a)
pnxavnua(ra) Tng Makita:
XapaKTnPIoPOG MNXAVAHATOG:
ZoupTrowdAido
Ap. povtédou/ Tutrog: JN3201
ival ev ogIpa TTapaywyr| Kai
Zuppop@wvoVvTal HE TIG akOAouBeg Eupwiraikég
Odnyigg:

2006/42/EK
Kal KaTaokeuddovtal oUPPWVa PE Ta akdAouBa TTPOTUTTa
1 €yypaga TuTroTToinong:

EN60745
To TeXVIKO TTAnpo@opIakd UAIKG BiaTnpeital aTro:

Makita International Europe Ltd.

Technical Department (Texviké Turjpa),

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England (AyyAia)

17.5.2012

e

Tomoyasu Kato
AlguBuvTig
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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TURKGE (orijinal Talimatlar)

Genel goriiniigiin agiklanmasi

1 Paslanmaz gelik igin mastar: 8 Zimba 17 Lokma
2,5 mm (3/32”) 9 Vida 18 Asindirma/bileme;
2 Yumusak celik icin mastar: 10 Kesme kenari 0,3-0,4 mm (1/64”)
3,2 mm (1/8”) 11 Kertik 19 Kor kismi ¢ikartin
3 Kilitteme digmesi 12 Zimba tutucu 20 3,5-4,0mm (1/8”-5/32")
4  Agma kapama dugmesi 13 Pim 21 Sinirigareti
5 Somun anahtari 14 Altigen anahtar 22 Tornavida
6  Kilit somunu 15 Rondela 23 Firga yuvasi kapagi
7  Lokma tutucu 16 Araya rondela takin
OZELLIKLER
Model JN3201
Gelik en gok 400 N/mm? 3,2mm/10ga
Maksimum kesme Celik en gok 600 N/mm? 25mm/13ga
kapasiteleri Celik en gok 800 N/mm? 1,0 mm /20 ga
Aliiminyum en gok 200 N/mm? 3,5mm/10ga
Minimum kesme Dis kenar 128 mm
yarigapi ic kenar 120 mm
Dakikada vurug (dak™") 1.300
Toplam uzunluk 225 mm
Net agirlik 3,4 kg
Guvenlik sinifi @m

+ Surekli yapilan arastirma ve gelistirmelerden dolayi,
burada belirtilen 06zellikler 6nceden bildiriimeksizin
degistirilebilir.

« Ozellikler iilkeden (ilkeye degisebilir.

» EPTA-Prosediirii 01/2003 uyarinca agirlik

ENEO037-1

Kullanim amaci
Bu aletin kullanim amaci ¢elik ve paslanmaz celik sac
kesmektir.

ENF002-2

Gii¢ kaynagi

Makinanin, yalnizca isim levhasinda belirtilenle ayni

voltajli gii¢ kaynagina baglanmasi gerekir ve yalnizca tek

fazl AC gu¢ kaynagiyla galistirilabilir. Cift yalitimhdir ve

dolayisiyla topraklamasiz prizlerle de kullanilabilir.
GEA010-1

Genel Elektrikli Alet Giivenligi

&UYARI! Tiim giivenlik uyarilarini ve tiim talimatlan

okuyun. Uyarilara ve talimatlara uyulmamasi elektrik

soku, yangin vel/lveya ciddi yaralanmalar ile
sonuglanabilir.

Tim uyarilan ve talimatlan ileride bagvurmak igin
saklayin.

GEB028-2

NIBLER GUVENLIK UYARILARI

1. Makinayi sikica tutun.
2. s pargasini saglamca tespit edin.
3. Donen pargalardan elinizi uzak tutun.
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4. g pargasinin kenarlari ve yongalar keskindir.
Eldiven kullanin. Ayrica yaralanmayi 6nlemek

icin, kalin tabanh ayakkabilar giymeniz de
tavsiye edilir.
5. Makinayr is pargasinin yongalarinin lizerine

koymayin. Aksi halde makinada ariza veya
probleme sebep olabilir.

6. Makinayr calisir halde birakmayin.
sadece elinizde iken g¢ahgtirin.

7. Yere her zaman saglam bastiginizdan emin olun.
Makinay: yiiksek yerlerde kullanirken, asagida
kimsenin olmadigindan emin olun.

8. Kullanimdan hemen sonra zimbaya, lokmaya

Makinay!

veya is parcasina dokunmayin; c¢ok sicak
olabilirler ve cildinizi yakabilirler.
9. Elektrik kablolarini kesmeyin. Elektrik

carpmasiyla ciddi kazaya sebep olabilir.

BU TALIMATLARI MUHAFAZA EDINiz.

/\ UYARI:

Uriinii kullanirken (defalarca kullaninca kazanilan)
rahathk ve tanidikhk duygusunun ilgili {riiniin
giivenlik kurallarina siki sikiya bagl kalmanin yerine
gecgmesine iZIN VERMEYIN. YANLIS KULLANIM veya
bu kullanma kilavuzunda belirtilen emniyet
kurallarina uymama ciddi yaralanmaya neden
olabilir.



iISLEVSEL AGIKLAMALAR

/\ DIKKAT:

» Aletin Ustlinde islev kontroli ya da ayarlamasi
yapmadan once aletin kapali ve fisinin cekili
oldugundan daima emin olun.

izin verilen kesme kalinliklari (Sek. 1)

Kesilecek malzemenin kalinhigi  malzemenin kendi
geriime mukavemetine baglidir. Lokma tutucusunun
Ustlindeki kertik izin verilen kesme derinligi igin bir
derinlik mastari gorevi yapar. Bu kertige uymayan
herhangi bir malzemeyi kesmeye calismayin.

Maksimum kesme kapasiteleri mm ga
Celik, en gok 400 N/mm? 3,2 10
Celik, en gok 600 N/mm? 2,5 13
Celik, en gok 800 N/mm? 1,0 20
Aliminyum, en gok 200 N/mm? 3,5 10
006439
Diigme hareketi (Sek. 2)
/\ DIKKAT:

* Makinayr fise takmadan o©nce agma kapama
digmesinin dizgln calistigindan ve birakildigr zaman
“OFF” (kapal) pozisyonuna déndiginden emin olun.
Uzun sireli kullanim sirasinda kullanicinin rahati igin
anahtar “ON” (agik) konumunda kilitlenebilir. Anahtar
“ON” (agik) konumunda kilitliyken dikkatli olun ve aleti
siki kavrayin.

Makinay! baslatmak icin diigmeye basin. Durdurmak igin
dugmeyi birakin.

Strekli galisma igin, agma kapama digmesine basin ve
kilitteme dugmesine igeri itin.

Makinay! kilitli pozisyondan kurtarmak igin, digmeye
sonra kabar basin ve sonra birakin.

MONTAJ

/\ DIKKAT:
* Alet lzerinde herhangi bir is yapmadan once aletin
kapali ve fisinin gekili oldugundan daima emin olun.

Zimba degistirme (Sek. 3, 4 ve 5)

Verilen somun anahtarini kilit somununa gegirin ve
sapina bir c¢ekicle hafifce vurarak kilit somununu
gevsetin. Lokma tutucuyu gikarin ve bir anahtarla vidayi
sokln. Sonra zimbay! ¢ikarin.

Zimbay! takmak igin, zimbayi Ustlindeki kertigi zimba
yuvasindaki pime denk getirerek kesici kenari ileri
bakacak sekilde zimba yuvasina gegirin. Vidayi ve Kilit
somununu takin ve bunlari iyice sikin.

NOT:

* Vidayr ve Kkilit somunun takarken, bunlarn iyice
sikildigindan emin olun. Eger caligirken gevserlerse,
alet ariza yapabilir.

KULLANIM

/\ DIKKAT:
* Aleti kullanirken tek elinizle aletin ana tutamagindan
sikica tutun.

On yaglama

Zimba ve lokma kullanim émriini uzatmak igin kesme
hattini makine yagiyla kaplayin. Bu &zellikle aliminyum
keserken énemlidir.

Kesme yontemi (Sek. 6)

Aleti kesme ylizeyine dik tutup kesme yoénlnde hafif
basing uygulayarak diizgin kesme yapilabilir. Kesilecek
yumusak celik ya da paslanmaz celigin her
10 metresinde zimbayr makine yagiyla yagdlayin.
Aliminyumu strekli yadlamak igin ince yad ya da
gazyagdi kullaniimalidir. Kesilen aliiminyumu
yaglamamak, talaglarin alete yapisarak lokma ve
zimbay1 kérletip motora yiik bindirmesine neden olur.

Kesip ¢ikarmalar (Sek. 7)
Malzemede 6nce 42 mm ya da daha buiyik gapli bir delik
acllarak kesip ¢ikarmalar yapilabilir.

Paslanmaz celik kesme (Sek. 8)

Paslanmaz ¢elik keserken yumusak celik keserken
oldugundan daha fazla titresim vardir. Lokmanin altina
bir bagka rondela (standart donanim) ekleyerek titresimi
azaltmak ve daha iyi kesmek mimkin olur.

Verilen altigen anahtari kullanarak iki viday! gikarin ve
rondelayi lokmanin altina gegirin. Vidalari tekrar yerlerine
takip iyice sikin.

BAKIM

/\ DIKKAT:

* Muayene ya da bakim yapmaya baslamadan once
aletin kapal ve figinin cekili oldugundan daima emin
olun.

* Benzin, tiner, alkol ve benzeri maddeleri kesinlikle
kullanmayin. Renk degisimi, deformasyon veya
catlaklar olusabilir.

Alet ve hava delikleri temiz tutulmalidir. Aletin hava
deliklerini diizenli araliklarla veya delikler her tikanmaya
basladiginda temizleyin.

Zimba ve lokmanin servis émrii (Sek. 9 ve 10)
Asagidaki tabloda gdsterilen uzunluklari kestikten sonra
zimba ve lokmayi degistirin ya da bileyin. Bunlarin émrd,
elbette, kesilen malzemenin kalinhgina ve yagdlama
durumlarina baglidir.

3,2 mm celik sac igin
Zimba 150 m den sonra degistirin
3,2 mm gelik sac igin
Lokma 300 m den sonra bileyin
006441

Zimba degistirildikten, lokma bilendikten sonra bile iyi
kesme yapilamiyorsa bir taglama makinesiyle kérelmis
kenari $Sek. 9’de gosterildigi gibi taglayin. Kérelmis kismi
kaba tasladiktan sonra bir biledi tasiyla perdahlayin.
Kaldinlan malzeme kahnligi yaklasik 0,3 ila 0,4 mm
olmalidir.

Taslanmis lokmayi takarken, $ek. 10’de gosterildigi gibi
verilen rondelalardan bir ya da ikisini kullanarak 3,5 ila
4,0 mm tolerans elde edilmelidir. Gerekli toleransin
saglanmamasi kesme sirasinda titresime yol acar.

/\ DIKKAT:
« Takma sirasinda vidalari iyice sikin. Gevsek bir vida
kullanim sirasinda aletin kirllmasina neden olabilir.
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NOT:

+ Lokma iki kere bilenebilir. iki bilemeden sonra yenisiyle
degistiriimelidir.

Karbon firgalarin degistirilmesi (Sek. 11 ve 12)

Karbon firgalari dizenli olarak ¢ikarip kontrol edin. Sinir

isaretine kadar yiprandiklari zaman degistirin. Karbon

fircalarin temiz ve yuvalar icinde serbestce kayar

durumda kalmalarini saglayin. Her iki karbon firga ayni

zamanda degistirilmelidir. Sadece birbirinin aynisi olan

fircalari kullanin.

Firca yuvasi kapaklarini cikarmak icin bir tornavida
kullanin.  Asinmis karbon firgalarini disari ¢ikarin,
yerlerine yenilerini gegirin ve firga yuvasi kapaklarini
aclimayacak sekilde takin.

Uriiniin EMNIYETLI ve GUVENILIR durumda tutulmasi
icin tim onarimlar, bakim ya da ayarlamalar Makita
Yetkili Servis Merkezleri tarafindan, daima Makita yedek
parcalari kullanilarak, yapiimaldir.

ISTEGE BAGLI AKSESUARLAR

/I\ DIKKAT:

Bu aksesuarlar ve ek pargalar bu el kitabinda belirtilen
Makita aletiniz ile kullaniimak igin tavsiye edilmektedir.
Herhangi baska bir aksesuar ya da ek parga
kullaniimasi insanlar igin bir yaralanma riski getirebilir.
Aksesuarlari ya da ek parcalari yalnizca belirtiimis olan
kullanim amaglarina uygun olarak kullanin.

Bu aksesuarlarla ilgili daha fazla bilgiye ihtiyag
duyarsaniz bulundugunuz yerdeki yetkili Makita servisine
basvurun.

* Lokma

* Zimba

« Altigen anahtar

+ Somun anahtari 50

» Lokma yuksekligi ayarlama rondelasi

NOT:

* Listedeki bazi pargalar standart aksesuar olarak Uriin
paketinin igine dahil edilmig olabilir. Aksesuarlar
Ulkeden ulkeye farklilik gosterebilir.

ENG905-1
Guriilta
EN60745 uyarinca hesaplanan tipik A-agirhikl gurdltd
dizeyi:

Ses basing seviyesi (L,a): 81 dB (A)

Ses glcl diizeyi (Lya): 92 dB (A)

Belirsizlik (K): 3 dB (A)

Kulak koruyucusu takin

ENG900-1
Titresim

EN60745 standardina gére hesaplanan titresim toplam
degeri (Ui eksenli vektor toplami):

Calisma modu: sac levha kesme
Titresim emisyonu (a,): 10,0 m/s?
Belirsizlik (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

* Beyan edilen titresim emisyon degeri standart test
yéntemine uygun sekilde o6lglilmistir ve bir aleti bir
baskasiyla kargilastirmak icin kullanilabilir.

* Beyan edilen titresim emisyon degeri bir 6n maruz
kalma degerlendirmesi olarak da kullanilabilir.

/\ UYARI:

» Bu elektrikli aletin gergek kullanimi sirasindaki titregim
emisyonu aletin kullanim bigimlerine bagl olarak beyan
edilen emisyon degerinden farkli olabilir.

Gergek kullanim kosullarindaki maruz kalmanin bir
tahmini hesaplamasi temelinde operatéri koruyacak
glivenlik  o6nlemlerini  mutlaka belirleyin  (calisma
donglsl igerisinde aletin  kapali oldugu ve aktif
durumda olmasinin yani sira bosta calistigi zamanlar
gibi, butlin zaman dilimleri géz éninde bulundurularak
degerlendirilmelidir).

ENH101-16
Sadece Avrupa lilkeleri igin

EC Uygunluk Beyani

Sorumlu imalatgi olarak biz Makita Corporation

beyan ederiz ki agagidaki Makita makine(ler):

Makine Adi:

Nibler

Model No./ Tipi: JN3201

seri Uretilmiglerdir ve

Asagidaki Avrupa Direktiflerine uygundurlar:
2006/42/EC

ve asagidaki standartlara veya standartlastiriimig
belgelere uygun olarak imal edilmislerdir:
EN60745

Teknik dokiimantasyon surada muhafaza edilmektedir:
Makita International Europe Ltd.
Teknik Departman,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.5.2012

e

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

Makita Corporation
Anjo, Aichi, Japan

885172-997
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www.makita.com



