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ENGLISH (original instructions)

Explanation of general view

1 Switch trigger 6 Lower blade 13 Hex nut
2 Lock button 7  Upper blade securing bolt 14 Thickness gauge
3 Gauge for stainless: 8  Upper blade 15 Workholder
2.5 mm (3/32") 9 Tighten 16 Cutting line
4 Gauge for mild steel: 10 Blade holder 17 Limit mark
3.2 mm (1/8") 11 No gap allowed 18 Screwdriver
5 Hexwrench 12 Lower blade positioning bolt 19 Brush holder cap

SPECIFICATIONS

Model

JS3201

Steel up to 400 N/mm?

3.2mm (10 ga.)

Steel up to 600 N/mm?

25mm (13 ga.)

Max. cutting capacities

Steel up to 800 N/mm?

1.5mm (17 ga.)

Aluminum up to 200 N/mm? 4.0mm (9 ga.)
Min. cutting radius 50 mm
Strokes per minute (min~") 1,600
Overall length 213 mm
Net weight 3.4 kg
Safety class =]

+ 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

ENE037-1
Intended use

The tool is intended for cutting sheet steel and stainless
sheet steel.

ENF002-2
Power supply

The tool should be connected only to a power supply of
the same voltage as indicated on the nameplate, and can
only be operated on single-phase AC supply. They are
double-insulated and can, therefore, also be used from
sockets without earth wire.

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

GEB027-3

SHEAR SAFETY WARNINGS

1. Hold the tool firmly.

2. Secure the workpiece firmly.

3. Keep hands away from moving parts.

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

5. Do not put the tool on the chips of the 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 blade or the workpiece immedi-
ately 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.

10. Do not operate the tool at no-load unnecessarily.

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.

Switch action (Fig. 1)

/\ 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.

Permissible shearing thickness (Fig. 2)

The groove on the yoke serves as a thickness gauge for
shearing mild or stainless steel plate. If the material fits
within the groove, it is shearable.

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

Max. cutting capacities mm ga.
Steel up to 400 N/mm? 3.2 10
Steel up to 600 N/mm? 25 13
Steel up to 800 N/mm? 1.5 17
Aluminum up to 200 N/mm? 4.0 9
006426
ASSEMBLY
/\ CAUTION:

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

Blade inspection

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

The service life of the blades varies in terms of the mate-
rials to be cut and the fixed blade clearance.

Roughly speaking, a blade can cut about 500 m of
3.2 mm mild steel with one cutting edge (total 2,000 m
with four cutting edges).

Rotating or replacing blades (Fig. 3,4, 5,6 & 7)
Both the upper and lower blades have four cutting edges
on each side (the front and back). When the cutting edge
becomes dull, rotate both the upper and the lower blades
90° to expose new cutting edges.

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

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

Install the upper blade and tighten the upper blade secur-
ing bolt with the hex wrench. Press up on the upper
blade while tightening it.

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

Then install the lower blade like the upper blade while
adjusting the clearance between the upper blade and
lower blades. When performing this adjustment, the
upper blade should be in the lowered position.

First, semi- tighten the lower blade securing bolt, then
insert the thickness gauge for the desired clearance.
The cutting thickness is indicated on the thickness gauge
so the combinations shown in the table below should be
used. Work the lower blade positioning bolt on the yoke
until the clearance is such that the thickness gauge
moves only with some difficulty. Then firmly tighten the
lower blade securing bolt. Finally, tighten the hex nut to
secure the lower blade positioning bolt.

Thickness gauge combinations

Material thick- 2.3 mm 2.5mm 3.2mm
ness (14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)
Thickness gauge
combinations 1.0+15 | 1.0+15 | 1.5+20
006427
OPERATION
/\ CAUTION:

* When cutting, always place the shear on the workpiece
so that the material cut away is positioned on the right
side to the operator.

* Hold the tool firmly with one hand on the main handle
when performing the tool.

Holding material (Fig. 8)
The materials for cutting should be fastened to the work-
bench by means of workholders.

Shearing method (Fig. 9)
For smooth cuts, tip the tool slightly backward while
advancing it.

Maximum cutting width (Fig. 10)
Stay within the specified maximum cutting width (A):
Case of length 1,800 mm.

Mild steel (thickness) 3.2mm Under 2.3 mm
Max. cutting width (A) 90 mm No limit
Stainless (thickness) 2.5 mm Under 2.0 mm
Max. cutting width (A) 70 mm No limit

006432

Minimum cutting radius
Minimum cutting radius is 50 mm when cutting 2.3 mm
mild steel.



MAINTENANCE

A\ 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.

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.

» Blades
* Hex wrench
* Thickness gauge

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 (Ln): 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): 17.0 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:
Metal Shear
Model No./ Type: JS3201
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)

Descriptif

1  Gachette 7 Boulon de serrage de la lame 13 Ecrou hexagonal
2 Bouton de verrouillage supérieure 14 Jauge d’épaisseur
3 Jauge pour acier inoxydable : 8 Lame supérieure 15 Support de piece

2,5 mm (3/32") 9 Serrer 16 Ligne de coupe
4 Jauge pour acier doux : 10 Porte-lame 17 Repére d’'usure

3,2 mm (1/8") 11 Aucun jeu permis 18 Tournevis
5 Clé hexagonale 12 Boulon de positionnement de la 19 Bouchon du porte-charbon

6 Lame inférieure

lame inférieure

SPECIFICATIONS

Modéle

JS3201

Acier jusqu’a 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Acier jusqu'a 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Capacités max. de coupe

Acier jusqu’a 800 N/mm?

1,5 mm (17 ga.)

Aluminium jusqu’a 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Rayon min. de coupe 50 mm
Nombre de courses par minute (min~") 1600
Longueur totale 213 mm
Poids net 3,4 kg
Catégorie de sécurité =]

« Etant donné I'évolution constante de notre programme
de recherche et 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

A 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.

GEB027-3

CONSIGNES DE SECURITE POUR LA
CISAILLE

1. Tenez I'outil fermement.

2. Fixez la piéce a travailler solidement.

3. Gardez les mains éloignées 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 empécher les blessures.

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

6. Ne vous éloignez pas en laissant I’outil tourner.
Ne le faites fonctionner que lorsque vous I'avez
bien en main.

7. Assurez-vous toujours de travailler en position
stable.

Lorsque vous utilisez I'outil dans un endroit
élevé, assurez-vous qu’il n’y a personne en bas.

8. Ne touchez ni la lame, ni la piéce a travailler
immédiatement aprés la coupe ; elles peuvent
étre trés chaudes et risquent de vous briler la
peau.

9. Prenez garde de ne pas couper de fils
électriques. Il peut en résulter un grave accident
par électrocution.

10. Ne faites pas tourner I'outil a vide inutilement.

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.

Interrupteur (Fig. 1)

/\ ATTENTION :

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

* Vous pouvez verrouiller I'interrupteur sur la position de
marche (ON) pour plus de confort en cas d'utilisation
prolongée. Soyez prudent lorsque vous verrouillez
I'outil sur la position de marche (ON), et gardez une
prise ferme sur l'outil.

Pour mettre I'outil en marche, tirez simplement sur la
gachette. Pour arréter I'outil, libérez la gachette.

Pour un fonctionnement continu, tirez sur la géachette
puis enfoncez le bouton de verrouillage.

Pour arréter I'outil lorsqu’il fonctionne en continu, tirez a
fond sur la gachette puis relachez-la.

Epaisseur de cisaillage permise (Fig. 2)

La rainure de la culasse sert de gabarit d’épaisseur pour
le cisaillage des feuilles d'acier doux ou dacier
inoxydable. Si la piece peut pénétrer dans la rainure, elle
peut étre cisaillée.

L’épaisseur de cisaillage d'une piéce dépend du type de
matériau (de sa résistance). Les épaisseurs maximales
de cisaillage sont indiquées dans le tableau ci-dessous
pour les divers matériaux. Il y a risque de bris et/ou de
blessure si l'on tente de cisailler des pieces plus
épaisses. Respectez les épaisseurs indiquées dans le
tableau.

Capacités 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? 1,5 17
Aluminium jusqu’a 200 N/mm? 4,0 9
006426
ASSEMBLAGE
/\ ATTENTION :

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

Inspection des lames

Avant d'utiliser l'outil, vérifiez I'usure des lames. La
qualité du cisaillage sera médiocre avec des lames
émoussées ou usées, et cela réduira la durée de service
de l'outil.

La durée de service des lames varie suivant les
matériaux a couper et le jeu de la lame posée.

En gros, chaque tranchant de la lame peut couper
environ 500 m dans l'acier doux de 3,2 mm (pour un total
de 2 000 m avec les quatre tranchants).

Pivotement ou remplacement des lames (Fig. 3,
4,5,6et7)

Les lames supérieure et inférieure sont dotées de quatre
tranchants de chaque c6té (I'avant et 'arriere). Lorsque
les tranchants sont émoussés, faites pivoter les lames
supérieure et inférieure de 90° pour exposer les
tranchants neufs.

Lorsque les huit tranchants sont émoussés sur les lames
supérieure et inférieure, remplacez-les toutes deux par
des lames neuves. Chaque fois que vous faites pivoter
les lames ou que vous les remplacez, procédez comme
suit.

Retirez les boulons de serrage de la lame a l'aide de la
clé hexagonale fournie, puis faites pivoter les lames ou
remplacez-les.

Posez la lame supérieure et serrez le boulon de serrage
de la lame supérieure avec la clé hexagonale. Poussez
la lame supérieure vers le haut tout en la serrant.

Une fois la lame supérieure serrée, pensez a vérifier qu’il
n'y a pas de jeu entre la lame supérieure et la surface
biseautée du porte-lame.

Posez ensuite la lame inférieure comme la lame
supérieure tout en ajustant le jeu entre la lame
supérieure et les lames inférieures. Pendant I'exécution
de ce réglage, la lame supérieure doit se trouver en
position abaissée.

D’abord, serrez a moitié le boulon de serrage de la lame
inférieure, puis insérez la jauge d’épaisseur pour obtenir
le jeu désiré.

L'épaisseur de coupe étant indiquée sur la jauge
d’épaisseur, utilisez les combinaisons indiquées dans le
tableau ci-dessous. Ajustez le boulon de positionnement
de la lame inférieure sur la culasse jusqu’a ce que le jeu
soit tel que la jauge d’épaisseur ne puisse bouger
facilement. Serrez ensuite fermement le boulon de
serrage de la lame inférieure. Finalement, serrez I'écrou
hexagonal pour immobiliser le boulon de positionnement
de la lame inférieure.

Combinaisons de jauge d’épaisseur

Epaisseur du 2,3mm 2,5 mm 3,2mm

matériau (14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)

Combinaisonsde | 44, 45 | 10415 | 1,5+20
jauge d'épaisseur

006427



UTILISATION

/\ ATTENTION :

+ Lors de la coupe, placez toujours la cisaille sur la piéce
a travailler de sorte que la piéce coupée se trouve du
c6té droit de I'opérateur.

» Pendant I'utilisation de l'outil, tenez-le fermement avec
une main sur sa poignée principale.

Support du matériau (Fig. 8)
Les pieces a couper doivent étre fixées a I'établi au
moyen de supports de piece.

Méthode de cisaillage (Fig. 9)
Pour faire des coupes en douceur, inclinez
légerement vers I'arriere tout en le faisant avancer.

I'outil

Largeur de coupe maximale (Fig. 10)

Ne dépassez pas la largeur de coupe maximale spécifiée
en (A):

dans le cas d’une longueur de 1 800 mm.

Acier doux 3.2 mm Inférieure a
(épaisseur) ’ 2,3 mm
Largeur de coupe 90 mm Sans limite
maximale (A)
Inoxydable Inférieure a
(épaisseur) 2,5 mm 2,0 mm
Largeur de coupe L
maximale (A) 70 mm Sans limite
006432

Rayon de coupe minimum
Le rayon de coupe minimum est de 50 mm lors de la
coupe dans l'acier doux de 2,3 mm.

ENTRETIEN

A\ 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.

Remplacement des charbons (Fig. 11 et 12)
Retirez et vérifiez régulierement les charbons.
Remplacez-les lorsqu’ils sont usés jusqu'au repére
d’'usure. Maintenez les charbons propres et en état de
glisser aisément dans les porte-charbon. Les deux
charbons doivent étre remplacés en méme temps.
N'utilisez que des charbons identiques.

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

Pour maintenir la SECURITE et la FIABILITE du produit,
les réparations, travaux d’entretien et autres réglages
doivent étre effectués dans un centre de service Makita
agréé, exclusivement avec des piéces 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 piece complémentaire peut
comporter un risque de blessure. N'utilisez les
accessoires ou pieces qu’aux fins auxquelles ils ont été
congus.

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

* Lames

« Clé hexagonale

« Jauge d’épaisseur

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 (Lpa) : 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 tble
Emission de vibrations (ay,) : 17,0 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 facon dont I'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 :
Cisaille
N° de modéle / Type : JS3201
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 Elektronikschalter 7  Obermesser-Halteschraube 14 Dickenlehre
2 Arretierknopf 8 Obermesser 15 Werkstlickhalter
3 Messnut fiir Edelstahl: 9  Anziehen 16 Schnittlinie
2,5 mm (3/32") 10 Messerhalter 17 VerschleiRgrenze
4 Messnut fir Weichstahl: 11 Abstand unzuléssig 18 Schraubendreher
3,2 mm (1/8") 12 Untermesser- 19 Birstenhalterkappe
5 Inbusschlissel Positionierschraube
6  Untermesser 13 Sechskantmutter

TECHNISCHE DATEN

Modell

JS3201

Stahl bis zu 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Stahl bis zu 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Max. Schnittleistung

Stahl bis zu 800 N/mm?

1,5 mm (17 ga.)

Aluminium bis zu 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Min. Schnittradius 50 mm
Hubzahl pro Minute (min~") 1600
Gesamtlange 213 mm
Nettogewicht 3,4 kg
Sicherheitsklasse =]

» Aufgrund unseres Dauerprogramms der Forschung
und Entwicklung unterliegen die hier angegebenen
technischen Daten Anderung ohne Vorankiindigung.

» 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 fir

Elektrowerkzeuge

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

Bewahren Sie alle Warnungen und Anweisungen fiir
spatere Bezugnahme auf.

GEB027-3

SICHERHEITSWARNUNGEN FUR
BLECHSCHERE

1. Halten Sie die Maschine mit festem Griff.

2. Spannen Sie das Werkstiick sicher ein.

3. Halten Sie die Hande von beweglichen Teilen

fern.
4. Kanten und Spéane des Werkstiicks sind scharf.
Handschuhe tragen. Zum  Schutz vor

Verletzungen wird auBerdem empfohlen, Schuhe
mit dicker Sohle zu tragen.

5. Legen Sie die Maschine nicht auf die Spéane des
Werkstiicks. Anderenfalls kann es zu
Beschadigung und Stérung der Maschine
kommen.

6. Lassen Sie die Maschine nicht unbeaufsichtigt
laufen. Benutzen Sie die Maschine nur mit
Handhaltung.

7. Achten Sie stets auf sicheren Stand.
Vergewissern Sie sich bei Einsatz der Maschine
an hochgelegenen Arbeitspldatzen, dass sich
keine Personen darunter aufhalten.

8. Vermeiden Sie eine Beriihrung des Messers oder
des  Werkstiicks unmittelbar nach der
Bearbeitung, weil die Teile noch sehr hei sind
und Hautverbrennungen verursachen kénnen.

9. Vermeiden Sie das Schneiden von elektrischen
Kabeln. Dies kann einen schweren Unfall durch
elektrischen Schlag verursachen.

10. Lassen Sie die Maschine nicht unnétig im
Leerlauf laufen.

BEWAHREN SIE
SORGFALTIG AUF.

DIESE HINWEISE
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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
Sicherheitsvorschriften in dieser Anleitung kénnen
schwere Verletzungen verursachen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

/\ VORSICHT:

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

Schalterfunktion (Abb. 1)

/\ VORSICHT:

» Vergewissern Sie sich vor dem AnschlieRen der
Maschine an das Stromnetz stets, dass der
Elektronikschalter ordnungsgemaR funktioniert und
beim Loslassen in die “AUS” Stellung zurlickkehrt.

* 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 betatigen, und
dann den Arretierknopf hineindriicken.

Zum Ausrasten der Sperre den Elektronikschalter bis
zum Anschlag hineindriicken und dann loslassen.

Zulassige Scherdicke (Abb. 2)

Die Nut am Joch dient als Dickenlehre zum Schneiden
von Weich- oder Edelstahlblech. Passt das Material in
die Nut, ist es schneidbar.

Die Dicke des zu schneidenden Materials hangt von der
Art (Stérke) des Materials ab. Die maximale Scherdicke
ist in der nachstehenden Tabelle firr verschiedene
Materialien angegeben. Der Versuch, dickeres Material
als angegeben zu schneiden, fiihrt zu Beschadigung der
Maschine und/oder méglichen Verletzungen. Halten Sie
die in der Tabelle angegebene Dicke ein.

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? 1,5 17
Aluminium bis zu 200 N/mm? 4,0 9
006426
MONTAGE
/A\ VORSICHT:

» Vergewissern Sie sich vor der Ausfiihrung von Arbeiten
an der Maschine stets, dass sie ausgeschaltet und vom
Stromnetz getrennt ist.

12

Messerinspektion

Bevor Sie die Maschine benutzen, sollten Sie die Messer
auf VerschleiR® Uberpriifen. Stumpfe, abgenutzte Messer
verursachen schlechte Schneidleistung und bewirken
eine Verkiirzung der Lebensdauer der Maschine.

Die Standzeit der Messer hangt von den zu
schneidenden Materialien und dem festen
Messerabstand ab.

Ein Messer kann mit einer Schneide ungefahr 500 m von
3,2-mm-Weichstahl schneiden (insgesamt 2 000 m mit
vier Schneiden).

Drehen oder Auswechseln der Messer (Abb. 3, 4,
5,6 und 7)

Ober- und Untermesser besitzen vier Schneiden auf
jeder Seite (Vorder- und Riickseite). Wenn die Schneide
stumpf wird, drehen Sie das Ober- und Untermesser um
90°, um neue Schneiden freizulegen.

Wenn alle acht Schneiden an Ober- und Untermesser
stumpf sind, ersetzen Sie beide Messer durch neue.
Gehen Sie bei jedem Drehen oder Auswechseln der
Messer wie folgt vor.

Die Messerhalteschrauben mit dem mitgelieferten
Inbusschlissel entfernen, und dann die Messer drehen
oder auswechseln.

Das Obermesser installieren, und die Obermesser-
Halteschraube mit dem Inbusschliissel anziehen. Das
Obermesser beim Anziehen nach oben driicken.

Nachdem Sie das Obermesser befestigt haben,
vergewissern Sie sich, dass keine Liicke zwischen dem

Obermesser und der abgeschragten Flache des
Messerhalters besteht.
Montieren Sie dann das Untermesser wie das

Obermesser, wahrend Sie den Abstand zwischen Ober-
und Untermesser einstellen. Bei der Durchfiihrung dieser
Einstellung muss das Obermesser in der Tiefstellung
stehen.

Zuerst die Untermesser-Halteschraube halb anziehen,
dann die Dickenlehre fiir den gewiinschten Abstand
einfuhren.

Die Schnittdicke ist auf der Dickenlehre angegeben,
weshalb die in der nachstehenden Tabelle aufgefiihrten
Kombinationen verwendet werden sollten. Die
Untermesser-Positionierschraube am Joch drehen, bis
der Abstand gerade groR genug ist, dass die Dickenlehre
nur mit einiger Schwierigkeit bewegt werden kann. Dann
die Untermesser-Halteschraube festziehen. SchlieRlich
die Sechskantmutter anziehen, um die Untermesser-
Positionierschraube zu sichern.

Dickenlehrenkombinationen

Materialdicke 2,3 mm 2,5 mm 3,2 mm

(14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)
Dickenlehren- 10+15 | 1,0+15 | 1,56+20
kombinationen

006427



BETRIEB

/\ VORSICHT:

+ Setzen Sie die Schere beim Schneiden stets so auf
das Werkstulck, dass das abgeschnittene Material sich
rechts vom Bediener befindet.

+ Halten Sie die Maschine wahrend der Arbeit mit einer
Hand am Hauptgriff fest.

Sichern des Materials (Abb. 8)
Das zu schneidende Material ist mithilfe der
Werkstlickhalter an der Werkbank zu befestigen.

Schermethode (Abb. 9)
Fir gleichmaRige Schnitte die Maschine
Vorschieben geringfiigig nach hinten neigen.

Maximale Schnittbreite (Abb. 10)
Bleiben Sie innerhalb der maximalen Schnittbreite (A):
fur eine Lange von 1 800 mm.

beim

Weichstahl (Dicke) 3,2 mm Unter 2,3 mm
Max. Schnittbreite (A) 90 mm Unbegrenzt
Edelstahl (Dicke) 2,5 mm Unter 2,0 mm
Max. Schnittbreite (A) 70 mm Unbegrenzt

006432

Minimaler Schnittradius
Der minimale Schnittradius betragt 50 mm beim
Schneiden von 2,3-mm-Weichstahl.

WARTUNG

/\ VORSICHT:

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

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

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

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

Die Birstenhalterkappen mit einem Schraubendreher
herausdrehen. Die abgenutzten Kohlebirsten
herausnehmen, die neuen einsetzen, und dann die
Birstenhalterkappen wieder eindrehen.

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.

* Messer
* Inbusschlussel
« Dickenlehre

HINWEIS:

* Manche Teile in der Liste kénnen als Standardzubehor
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 (Lya): 92 dB (A)

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

ENG900-1
Vibration
Vibrationsgesamtwert
ermittelt gemalk EN60745:

Arbeitsmodus: Schneiden von Blechen
Vibrationsemission (ap,): 17,0 m/s?
Ungewissheit (K): 1,5 m/s?

(Drei-Achsen-Vektorsumme)

ENG901-1

« Der angegebene Vibrationsemissionswert wurde im
Einklang mit der Standardpriifmethode 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 tatsachlichen
Benutzung des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise der Maschine vom angegebenen
Emissionswert abweichen.

Identifizieren Sie Sicherheitsmalnahmen zum Schutz
des Benutzers anhand einer Schatzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsachlichen
Benutzungsbedingungen (unter Bertlicksichtigung 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:
Blechschere
Modell-Nr./ Typ: JS3201
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 Interruttore 7 Bullone di fissaggio lama 14 Calibro di spessore
2  Bottone di blocco superiore 15 Portapezzo
3 Misura per materiale 8 Lama superiore 16 Linea di taglio
inossidabile: 9  Stringere 17 Segno di limite
2,5 mm (3/32") 10 Portalama 18 Cacciavite
4 Misura per acciaio dolce: 11 Non lasciare gioco 19 Tappo portaspazzole
3,2 mm (1/8") 12 Bullone di posizionamento lama
5 Chiave esagonale inferiore
6  Lama inferiore 13 Dado esagonale
DATI TECNICI
Modello JS3201

Acciaio fino a 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Acciaio fino a 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Capacita massime di taglio

Acciaio fino a 800 N/mm?

1,5mm (17 ga.)

Alluminio fino a 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Raggio minimo di taglio 50 mm
Corse al minuto (min~") 1.600
Lunghezza totale 213 mm
Peso netto 3,4 kg
Classe di sicurezza @

* Per il nostro continuo programma di ricerca e sviluppo,
i presenti dati tecnici sono soggetti a cambiamenti
senza avviso.

« | 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 delle lamiere 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.

GEA010-1
Avvertimenti generali per la sicurezza dell’utensile
elettrico

A 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.

GEB027-3

AVVERTIMENTI PER LA SICUREZZA DELLA
CESOIA

1. Tenere saldamente I'utensile.

2. Fissare saldamente il pezzo.

3. Tenere sempre le mani lontane dalle parti in
movimento.

4. |bordi e trucioli del pezzo sono taglienti.
Indossare i guanti. Per evitare incidenti si
consiglia anche di calzare scarpe con una suola
spessa.

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

6. Non lasciare I'utensile mentre sta funzionando.
Far funzionare l'utensile soltanto tenendolo in

mano.
7. Accertarsi che i piedi siano appoggiati
saldamente.
Accertarsi che non ci siano persone sotto

quando si usa l'utensile in luoghi alti.

8. Non toccare la lama o il pezzo immediatamente
dopo un lavoro, perché potrebbero essere
estremamente caldi e causare bruciature.

9. Evitare di tagliare fili elettrici. Cido potrebbe

causare un serio incidente per le scosse
elettriche.

10. Non far funzionare inutilmente I'utensile senza
carico.

CONSERVARE QUESTE ISTRUZIONI.
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/\ AVVERTIMENTO:

NON lasciare che la comodita d’utilizzo o la
familiarita con il prodotto (acquisita con Il'uso
ripetuto) sostituisca la stretta osservanza delle
norme per la sua 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
controllarne il funzionamento.

Funzionamento dell’interruttore (Fig. 1)

/\ ATTENZIONE:

Prima di collegare l'utensile alla presa di corrente,
controllare  sempre che Tlinterruttore  funzioni
correttamente e che torni sulla posizione “OFF” quando
viene rilasciato.

L'interruttore pud 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 avviare [l'utensile, schiacciare semplicemente
l'interruttore. Rilasciare l'interruttore per fermarlo.

Per il funzionamento continuo, schiacciare l'interruttore e
spingere poi dentro il bottone di bloccaggio.

Per arrestare l'utensile dalla posizione di bloccaggio,
schiacciare completamente l'interruttore e poi rilasciarlo.

Spessore massimo di taglio (Fig. 2)

La scanalatura sul morsetto serve da spessimetro per il
taglio della lamiere di acciaio dolce o inossidabile. Il
materiale puo essere tagliato se entra nella scanalatura.
Lo spessore del materiale da tagliare dipende dal suo
tipo (durezza). Lo spessore massimo di taglio € indicato
nella tabella sotto secondo i vari materiali. Se si cerca di
tagliare dei materiali piti spessi di quanto indicato, si pud
causare la rottura dell’'utensile e/o possibili incidenti.
Mantenersi entro gli spessori indicati nella tabella.

Capacita massime 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? 1,5 17

Alluminio fino a 200 N/mm?2 4,0 9

006426
MONTAGGIO
/\ ATTENZIONE:

» Accertarsi sempre che I'utensile sia spento e staccato
dalla presa di corrente prima di un qualsiasi intervento
su di esso.
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Ispezione delle lame

Controllare 'usura delle lame prima di usare l'utensile.
Le lame smussate o usurate producono un taglio scarso
e riducono la vita di servizio dell'utensile.

La vita di servizio delle lame varia secondo i materiali da
tagliare e il gioco fisso delle lame.

Una lama puo tagliare approssimativamente circa 500 m
di acciaio dolce di 3,2 mm con un tagliente (totale di
2.000 m con quattro taglienti).

Rotazione o sostituzione delle lame (Fig. 3, 4, 5, 6
e7)

Entrambe le lame superiore e inferiore hanno quattro
taglienti su ciascun lato (anteriore e posteriore). Quando
il tagliente diventa smussato, ruotare entrambe le lame
superiore e inferiore di 90° per esporre i nuovi taglienti.
Quando tutti gli otto taglienti sono smussati su entrambe
le lame superiore e inferiore, sostituire entrambe le lame
con altre nuove. Procedere come segue ogni volta che si
girano o si sostituiscono le lame.

Rimuovere i bulloni di fissaggio delle lame con la chiave
esagonale in dotazione, e poi girare o sostituire le lame.

Installare la lama superiore e stringere saldamente il
bullone della lama superiore con la chiave esagonale.
Spingere in su la lama superiore mentre la si fissa.

Dopo aver fissato la lama superiore, accertarsi che non
rimanga un gioco tra la lama superiore e la superficie
smussata del portalama.

Installare poi la lama inferiore allo stesso modo della
lama superiore regolando il gioco tra le lame superiore e
inferiore. Quando si esegue la regolazione, la lama
superiore deve trovarsi sulla posizione abbassata.

Stringere prima a meta il bullone di fissaggio lama
inferiore, e inserire poi il calibro di spessore per il gioco
desiderato.

Lo spessore di taglio € indicato sul calibro di spessore,
per cui bisogna usare le combinazioni mostrate nella
tabella sotto. Regolare il bullone di posizionamento lama
inferiore sul giogo finché il gioco & tale che il calibro di
spessore pud muoversi soltanto con una certa difficolta.
Stringere poi saldamente il dado di fissaggio lama
inferiore. Stringere infine il dado esagonale per fissare il
bullone di posizionamento lama inferiore.

Combinazioni del calibro di spessore

Spessore del 2,3 mm 2,5 mm 3,2mm
materiale (14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)
Combinazioni del
calibro di 1,0+15 | 1,0+15 | 1,6+2,0
spessore
006427
FUNZIONAMENTO
/\ ATTENZIONE:

« Per tagliare, mettere sempre la cesoia sul pezzo in
modo che la parte del materiale che viene tagliata via
sia posizionata sul lato destro dell'operatore.

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



Modo di fissare il materiale (Fig. 8)
| materiali da tagliare devono essere fissati al banco di
lavoro con dei dispositivi di bloccaggio.

Metodo di taglio (Fig. 9)
Per dei tagli scorrevoli, inclinare leggermente I'utensile
all'indietro mentre viene fatto avanzare.

Larghezza massima di taglio (Fig. 10)
Mantenersi entro la larghezza massima di
specificata (A):

Lunghezza di 1.800 mm.

taglio

Acciaio dolce

Sotto 2,3 mm
(spessore)

3,2 mm

Larghezza massima

di taglio (A) Nessun limite

90 mm

Materiale inossidabile

2,5 mm
(spessore)

Sotto 2,0 mm

Larghezza massima

70 mm Nessun limite

di taglio (A)

006432

Raggio minimo di taglio
Il raggio minimo di taglio € di 50 mm per il taglio di
acciaio dolce di 2,3 mm.

MANUTENZIONE

/\ ATTENZIONE:

« Accertarsi sempre che l'utensile sia spento e staccato
dalla presa di corrente prima dellispezione o della
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.

Sostituzione delle spazzole di carbonio (Fig. 11 e
12)

Rimuovere e controllare regolarmente le spazzole di
carbonio. Sostituirle quando sono usurate fino al segno
di limite. Mantenere le spazzole di carbonio pulite in
modo da poter scorrere liberamente nei portaspazzole.
Le spazzole di carbone devono essere sostituite
entrambe allo stesso tempo. Usare soltanto spazzole di
carbone identiche.

Usare un cacciavite per rimuovere i tappi dei
portaspazzole. Estrarre le spazzole di carbone usurate,
inserire quelle nuove e fissare i tappi dei portaspazzole.
Per preservare la SICUREZZA e I'AFFIDABILITA del
prodotto, le riparazioni, qualsiasi altra manutenzione o
regolazione devono essere eseguite da un Centro
Assistenza Makita autorizzato usando sempre 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 ottenere maggiori dettagli su questi accessori,
rivolgersi a un Centro Assistenza Makita locale.

* Lame
« Chiave esagonale
« Calibro di spessore

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
Il tipico livello di rumore pesato A determinato secondo
EN60745:

Livello pressione sonora (L,): 81 dB (A)
Livello di potenza sonora (Ly,a): 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,): 17,0 m/s?
Incertezza (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

« Il 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 puo 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:
Cesoia per metalli
Modello No./ Tipo: JS3201
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  Trekkerschakelaar 6  Onderste mes 13 Zeskantmoer
2 Vergrendelknop 7  Borgbout bovenste mes 14 Diktemaat
3 Maat voor roestvrijstaaldikte: 8 Bovenste mes 15 Werkstukhouder
2,5 mm (3/32") 9  Vastdraaien 16 Khniplijn
4 Maat voor zachtstaaldikte: 10 Meshouder 17 Limietmarkering
3,2 mm (1/8") 11 Geen kier of speling openlaten 18 Schroevendraaier
5  Zeskant-inbussleutel 12 Instelbout onderste mes 19 Borstelhouderdop
TECHNISCHE GEGEVENS
Model JS3201

Staal tot maximaal 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Staal tot maximaal 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Maximale snijcapaciteit

Staal tot maximaal 800 N/mm?

1,5mm (17 ga.)

Aluminium tot maximaal 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Minimale snijcirkel 50 mm
Aantal snijbewegingen per minuut (min~") 1600
Totale lengte 213 mm
Nettogewicht 3,4 kg
Veiligheidsklasse =]

*» Vanwege ons voortgaand  onderzoeks- en
ontwikkelingsprogramma  kunnen de  bijgaande
technische gegevens zonder voorafgaande

kennisgeving worden gewijzigd.

» De technische gegevens kunnen van land tot land
verschillen.

+ Gewicht volgens de EPTA-procedure 01/2003

ENEO037-1

Doeleinden van gebruik
Dit gereedschap is bedoeld voor het knippen van
staalplaat en roestvrijstaalplaat.

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.

GEB027-3

VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN VOOR DE
PLAATSCHAAR

1. Houd het gereedschap stevig vast.

2. Zet uw werkstuk stevig vast.

3. Kom met uw handen niet te dicht bij 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 eventuele
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 ingeschakeld achter.
Schakel het gereedschap alleen in wanneer u het
stevig vasthoudt.

7. Zorg ook altijd dat u stevig op een solide bodem
staat.

Let bij het werken op hoge plaatsen op dat er
zich niemand recht onder u bevindt.

8. Raak het mes of het werkstuk onmiddellijk na
het werk nog niet aan; deze kunnen gloeiend
heet zijn en brandwonden veroorzaken.

9. Pas op dat u niet in elektrische draden snijdt. Dat
kan elektrische schokken en ernstige
ongelukken veroorzaken.

10. Laat het gereedschap niet onnodig lang draaien
in onbelaste toestand.

BEWAAR DEZE VOORSCHRIFTEN.
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/\ WAARSCHUWING:

LAAT NIET uw vertrouwdheid met het gereedschap
(na regelmatig gebruik) omslaan in slordigheid of
onachtzaamheid omtrent de strikt na te leven
veiligheidsvoorschriften voor dit product.
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 de
stekker uit het stopcontact is verwijderd alvorens de
functies op het gereedschap te controleren of af te
stellen.

Werking van de schakelaar (Fig. 1)

A\ LET OP:

Controleer voordat u de stekker in het stopcontact
steekt, altijd even of de trekkerschakelaar goed 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 enkel de
trekkerschakelaar in. Laat de trekkerschakelaar los om
te stoppen.

Voor continu gebruik houdt u de trekkerschakelaar
ingedrukt en drukt u daarbij de vergrendelknop in.

Om het gereedschap te stoppen vanuit de vergrendelde
stand, drukt u de trekkerschakelaar helemaal in en laat u
die vervolgens los.

Toegestane snijdikte (Fig. 2)

De groef in het juk doet dienst als diktemaat voor de te
knippen zachtstaalplaat of roestvrijstaalplaat. Als het
materiaal in de groef past, kan het gereedschap dit
knippen.

De dikte van het door te knippen materiaal hangt af van
het soort materiaal (de treksterkte ervan). De maximale
knipdikte voor diverse materialen wordt in de tabel
hieronder aangegeven. Probeer niet om materialen te
knippen met een grotere dikte dan hier staat
aangegeven, want dat kan leiden tot defecten aan het
gereedschap en/of lichamelijk letsel. Werk dus altijd
binnen de dikte die in de tabel staat aangegeven.

Maximale 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? 1,5 17
Aluminium tot maximaal 200 N/mm? 4,0 9
006426
INEENZETTEN
A\ LET OP:

* Zorg altijd dat het gereedschap is uitgeschakeld en de
stekker uit het stopcontact is verwijderd alvorens enig
werk aan het gereedschap uit te voeren.
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Controle van de messen

Controleer voor het gebruik van het gereedschap altijd
eerst de messen op slijtage. Botte of versleten messen
veroorzaken een slechte knipbeweging en verkorten de
levensduur van het gereedschap.

De levensduur van de messen hangt af van het te
snijden materiaal en de ingestelde tussenruimte van de
messen.

Over het algemeen kan een mes ongeveer 500 m aan
3,2 mm dik zacht staal knippen met een enkele snijrand
(dus in totaal 2 000 m met vier snijranden).

Draaien of vervangen van de snijmessen (Fig. 3,
4,5,6en7)

Zowel het bovenste als het onderste mes heeft aan beide
kanten (de voor- en achterkant) vier snijranden. Wanneer
de snijrand bot geworden is, dient u het bovenste en
onderste mes 90° te draaien zodat de nieuwe snijranden
zichtbaar worden.

Wanneer alle acht randen van zowel het onderste als het
bovenste mes bot geworden zijn, dient u beide messen
door nieuwe te vervangen. Telkens wanneer u de
messen draait of vernieuwt, gaat u als volgt te werk.

Verwijder de borgbouten van de messen met de
bijgeleverde zeskant-inbussleutel en draai of vernieuw
daarna de messen.

Monteer het bovenste mes en zet de borgbout van het
bovenste mes vast met de zeskant-inbussleutel. Druk
het bovenste mes omhoog terwijl u de bout vastzet.

Na het vastzetten van het bovenste mes dient u op te
letten dat er geen kier of speling open blijft tussen het
bovenste mes en het afgeschuinde oppervlak van de
meshouder.

Monteer dan het onderste mes net als het bovenste mes
en stel daarbij de afstand tussen het bovenste en het
onderste mes naar vereist in. Bij het maken van deze
instelling moet het bovenste mes in de verlaagde stand
staan.

Draai eerst de borgbout van het onderste mes ietwat
vast en steek dan de diktemaat er in om de gewenste
speling te bepalen.

De snijdikte wordt aangegeven op de diktemaat, dus
gebruikt u de combinaties aangegeven in de
onderstaande tabel. Verdraai de instelbout van het
onderste mes op het juk totdat de speling zodanig is dat
de diktemaat nauwelijks meer te bewegen is. Draai
vervolgens de borgbout van het onderste mes stevig
vast. Draai tenslotte de zeskantmoer stevig aan om de
instelbout van het onderste mes vast te zetten.

Combinaties van de diktemaat

Dikte materiaal 2,3 mm 2,5mm 3.2 mm
(14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)

Combinaties van
de diktemaat 1,0+15 | 1,0+15 | 1,6+2,0
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BEDIENING

/\ LET OP:

» Voor het knippen plaatst u de plaatschaar zo op het
werkstuk dat het afgeknipte materiaal aan de
rechterkant van de gebruiker komt.

* Houd het gereedschap bij gebruik altijd stevig vast met
één hand aan de handgreep.

Materiaal vastzetten (Fig. 8)

De te knippen materialen moeten op de werkbank
worden vastgezet met behulp van geschikte
werkklemmen.

Gelijkmatig snijden (Fig. 9)

Voor een mooi gelijkmatige snede kantelt u het
gereedschap ietwat achterover terwijl u het voorwaarts
beweegt.

Maximale afknipbreedte (Fig. 10)

Blijf steeds binnen de voorgeschreven maximale
afknipbreedte (A):
Bij een lengte van 1 800 mm:
. minder dan
Zachtstaal (dikte) 3,2 mm 2.3 mm
Max. aﬂ<(r;:§>breedte 90 mm Onbegrensd
Roestvrijstaal (dikte) | 2,5 mm minder dan
! 2,0 mm
Max. afk(rxg)breedte 70 mm Onbegrensd

006432

Minimale snijcirkel
De snijcirkel mag minimaal 50 mm zijn bij het knippen
van zachtstaal met een dikte van 2,3 mm.

ONDERHOUD

A\ LET oP:

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

» Gebruik nooit benzine, wasbenzine, thinner, alcohol en
dergelijke. Hierdoor kunnen 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.

Koolborstels vervangen (Fig. 11 en 12)

Verwijder en controleer regelmatig de koolborstels.
Vervang de koolborstels wanneer ze tot aan de
limietmarkering versleten zijn. Houd de koolborstels
schoon, zodat ze gemakkelijk in de houders glijden.
Vervang altijd beide koolborstels tegelijk. Gebruik
uitsluitend identieke koolborstels.

Gebruik een schroevendraaier om de
borstelhouderdoppen te verwijderen. Haal de versleten
koolborstels eruit, plaats de nieuwe erin en zet daarna de
doppen weer goed vast.

Om de VEILIGHEID en BETROUWBAARHEID van het
product te handhaven, dienen alle reparaties en alle
andere onderhoudswerkzaamheden of afstellingen te
worden  uitgevoerd door een erkend Makita
Servicecentrum, en dat uitsluitend 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 is beschreven. Bij gebruik van
andere accessoires of hulpstukken bestaat er gevaar
voor persoonlijke verwonding. Gebruik de accessoires
of hulpstukken uitsluitend voor hun bestemde doel.

Raadpleeg het dichtstbijziinde Makita servicecentrum
voor verder advies of bijzonderheden omtrent deze
accessoires.

* Messen
« Zeskant-inbussleutel
» Diktemaat

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 (Lys): 81 dB (A)
Geluidsvermogenniveau (Lya): 92 dB (A)
Onnauwkeurigheid (K): 3 dB (A)

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

Toepassing: knippen van metaalplaat
Trillingsemissie (ay): 17,0 m/s?
Onnauwkeurigheid (K): 1,5 m/s?

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

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

/N WAARSCHUWING:

« De trillingsemissie tijdens het gebruik van het elektrisch
gereedschap in de praktijk kan verschillen van de
opgegeven frillingsemissiewaarde 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 bedrijffscyclus, 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:
Plaatschaar
Modelnr./ Type: JS3201
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  Gatillo interruptor 7  Perno de fijacion de la cuchilla 14 Medidor de espesor
2 Botdn de bloqueo superior 15 Herramienta de sujecion
3 Medidor para chapa de acero 8  Cuchilla superior 16 Linea de corte
inoxidable: 2,5 mm (3/32") 9  Apretar 17 Marca limite
4 Medidor para chapa de acero 10 Sujetador de cuchilla 18 Atornillador
blando: 3,2 mm (1/8") 11 No se permite holgura 19 Tapon portaescobillas
5 Llave hexagonal 12 Perno de posicionamiento de la

6  Cuchilla inferior

cuchilla inferior

13 Tuerca hexagonal

ESPECIFICACIONES

Modelo

JS3201

Acero de hasta 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Acero de hasta 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Capacidades maximas de corte

Acero de hasta 800 N/mm?

1,5mm (17 ga.)

Aluminio de hasta 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Radio minimo de corte 50 mm
Carreras por minuto (min~") 1.600
Longitud total 213 mm
Peso neto 3,4 kg
Clase de seguridad =

* Debido a nuestro continuado programa de
investigaciéon 'y desarrollo, las especificaciones
indicadas aqui estan sujetas a cambio 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

Alimentacién

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 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.

generales

GEB027-3

ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD PARA
CIZALLA

1. Sujete la herramienta firmemente.

2. Sujete la pieza de trabajo firmemente.

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

4. Los bordes y trozos de la pieza de trabajo son
cortantes.

Pongase guantes. También se recomienda que
se ponga calzado de suela bien gruesa para
evitar heridas.

5. No ponga la herramienta encima de los trozos de
la pieza de trabajo. De lo contrario podra
ocasionar dafnos y problemas en la herramienta.

6. No deje la herramienta en marcha. Tenga en
marcha la herramienta solamente cuando la
tenga en la mano.

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

8. No toque la cuchilla ni la pieza de trabajo
inmediatamente después de la operacion;
estaran muy calientes y podran quemarle la piel.

9. Evite cortar cables eléctricos. Pueden ocasionar
graves accidentes por descarga eléctrica.

10. No utilice la herramienta en
innecesariamente.

GUARDE ESTAS INSTRUCCIONES.

vacio
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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.

Accionamiento del interruptor (Fig. 1)

/\ PRECAUCION:

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

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

Para poner en marcha la herramienta, simplemente
apriete el gatillo interruptor. Suelte el gatillo interruptor
para parar.

Para una operacion continua, apriete el gatillo interruptor
y después presione hacia dentro el botén de bloqueo.
Para parar la herramienta desde la posicién bloqueada,
apriete el gatillo interruptor completamente, después
suéltelo.

Espesor de corte permisible (Fig. 2)

La ranura encima de la horquilla actia como medidor de
espesor para cortar una placa de acero blando o
inoxidable. Si el material encaja en la ranura, éste podra
ser cortado.

El espesor de los materiales a cortar depende del tipo
(resistencia) de material. El espesor maximo de corte se
indica en la tabla de abajo en términos de varios
materiales. El intentar cortar materiales mas gruesos que
los indicados resultara en una rotura de la herramienta y/
o posibles dafios personales. Manténgase entre los
espesores mostrados en la tabla.

Capacidades maximas de corte mm ga.
Acero de hasta 400 N/mm? 3,2 10
Acero de hasta 600 N/mm? 2,5 13
Acero de hasta 800 N/mm? 1,5 17

Aluminio de hasta 200 N/mm? 4,0 9
006426
MONTAJE

/\ PRECAUCION:

* Asegurese siempre de que la herramienta esté
apagada y desenchufada antes de realizar cualquier
trabajo en ella.
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Inspeccion de la cuchilla

Antes de utilizar la herramienta, compruebe las cuchillas
para ver si estan gastadas. Las cuchillas desafiladas y
gastadas resultaran en wuna operacién de corte
deficiente, y la vida de servicio de la herramienta se
acortara.

La vida de servicio de las cuchillas varia en funcion de
los materiales a cortar y de la holgura de cuchilla fijada.
En términos generales, una cuchilla puede cortar unos
500 m de acero suave de 3,2 mm con un filo de corte (en
total 2.000 m con cuatro filos de corte).

Giro o reemplazo de las cuchillas (Fig. 3,4, 5,6y
7)

Ambas cuchillas superior e inferior disponen de cuatro
filos de corte en cada lado (el frontal y el posterior).
Cuando el filo de corte se desafile, gire las cuchillas
superior e inferior 90° para exponer los filos de corte
nuevos.

Cuando todos los ocho filos estén desafilados en las
cuchillas superior e inferior, reemplace ambas cuchillas
con unas nuevas. Cada vez que las cuchillas sean
giradas o reemplazadas, proceda como sigue.

Extraiga los pernos de fijaciéon de la cuchilla con la llave
hexagonal suministrada y luego gire o reemplace las
cuchillas.

Instale la cuchilla superior y apriete el perno de fijacion
con la llave hexagonal. Presione hacia arriba la cuchilla
superior mientras la aprieta.

Después de sujetar la cuchilla superior, asegurese de
que no quede holgura entre la cuchilla superior y la
superficie biselada del sujetador de cuchilla.

Después instale la cuchilla inferior igual que la cuchilla
superior mientras ajusta la holgura entre la cuchilla
superior y las cuchillas inferiores. Cuando realice este
ajuste, la cuchilla superior debera estar en la posicion
bajada.

Primero, apriete ligeramente el perno de fijacion de la
cuchilla inferior, después inserte el medidor de espesor
para la holgura que desea.

El espesor de corte esta indicado en el medidor de
espesor por lo que deberan utilizarse las combinaciones
mostradas en la tabla de abajo. Regule el perno de
posicionamiento de la cuchilla inferior en la horquilla
hasta obtener una holgura que permita al medidor de
espesor moverse solamente con algo de dificultad.
Después apriete firmemente el perno de fijacion de la
cuchilla inferior. Finalmente, apriete la tuerca hexagonal
para sujetar el perno de posicionamiento de la cuchilla
inferior.

Combinaciones de medidor de espesor

Espesor del 2,3 mm 2,5 mm 3,2 mm
material (14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)
Combinaciones
de medidor de 1,0+15 | 1,0+15 | 1,6+2,0
espesor
006427



OPERACION

/\ PRECAUCION:

+ Cuando corte, ponga siempre la cizalla sobre la pieza
de trabajo de forma que el material cortado quede en el
lado derecho del operador.

+ Sujete la herramienta firmemente con una mano en el
mango principal cuando utilice la herramienta.

Sujecion del material (Fig. 8)
El material a cortar debera ser sujetado en un banco de
trabajo con herramientas de sujecion.

Método de corte (Fig. 9)
Para cortes uniformes, incline ligeramente la
herramienta hacia atras mientras la avanza.

Anchura maxima de corte (Fig. 10)

Permanezca dentro de la anchura maxima de corte
especificada (A):

Caso de largo de 1.800 mm.

Acero blando Inferior a
3,2mm
(espesor) 2,3 mm
Anchura maxima de Lo
corte (A) 90 mm Sin limite
Acero inoxidable Inferior a
2,5 mm
(espesor) 2,0 mm
Anchura maxima de Lo
corte (A) 70 mm Sin limite

006432

Radio minimo de corte
El radio minimo de corte es de 50 mm cuando se corta
acero blando de 2,3 mm.

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  descoloracion,
deformacién o grietas.

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

Reemplazo de las escobillas de carbén (Fig. 11y
12)

Extraiga e inspeccione las escobillas de carbon
regularmente. Reemplacelas cuando se hayan gastado
hasta la marca limite. Mantenga las escobillas de carbén
limpias de forma que entren libremente en los
portaescobillas. Debera reemplazar ambas escobillas de
carbén al mismo tiempo. Utilice Unicamente escobillas
de carbon idénticas.

Utilice un atornillador para quitar los tapones
portaescobillas. Extraiga las escobillas desgastadas,
inserte las nuevas y vuelva a colocar los tapones
portaescobillas.

Para mantener la SEGURIDAD vy la FIABILIDAD del
producto, las reparaciones 'y cualquier otro
mantenimiento o ajuste deberan ser realizados por los
centros de servicio autorizado de Makita, siempre con
piezas de repuesto de 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.

» Cuchillas
« Llave hexagonal
* Medidor de espesor

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

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

Modo tarea: corte de chapa de acero
Emisién de vibracion (ap): 17,0 m/s?
Incerteza (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

« El valor de emisién 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 emision de vibraciéon declarado también se
puede utilizar en una valoracién preliminar de
exposicién.

/\ ADVERTENCIA:
« La emision de vibracién durante la utilizacién 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 Ila
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:
Cizalla para Metal
Modelo N°/ Tipo: JS3201
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
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PORTUGU ES (Instrugdes originais)

Explicagao geral

1 Gatilho do interruptor 7  Perno de fixagéo da lamina 13 Porca sextavada
2 Botéo de bloqueio superior 14 Medidor de espessura
3  Espessura do ago inoxidavel: 8 Lamina superior 15 Suporte de trabalho
2,5 mm (3/32") 9  Apertar 16 Linha de corte
4  Espessura do ago macio: 10 Suporte da lamina 17 Marca limite
3,2 mm (1/8") 11 Nao pode haver folga 18 Chave de parafusos
5 Chave hexagonal 12 Perno de posicionamento da 19 Tampa do porta escovas

6  Lamina inferior

lamina inferior

ESPECIFICAGOES

Modelo

JS3201

Aco até 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Aco até 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Capacidades max. de corte

Aco até 800 N/mm?

1,5 mm (17 ga.)

Aluminio até 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Raio min. de corte 50 mm
Movimentos por minuto (min~") 1.600
Comprimento total 213 mm
Peso liquido 3,4 kg
Classe de seguranga =l

* 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 a que se destina
A ferramenta foi concebida para cortar chapas de ago e
de aco 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 seguranga para ferramentas
eléctricas

/\ AVISO! Leia todos 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.

GEB027-3

AVISOS DE SEGURANCA PARA A TESOURA

1. Segure a ferramenta firmemente.

2. Prenda a peca de trabalho firmemente.

3. Mantenha as maos afastadas das partes em
movimento.

4. As extremidades e aparas da pecga de trabalho
sao afiadas.

Use luvas. Para evitar ferimentos também se
recomenda o uso de sapatos com sola grossa.

5. Nao coloque a ferramenta sobre as aparas da
peca de trabalho. Caso contrario pode causar
estragos e danificar a ferramenta.

6. Nao deixe a ferramenta a funcionar. Opere a
ferramenta apenas quando a estiver a agarrar.

7. Certifique-se sempre que possui uma base
firme.

Certifique-se de que ninguém esta por baixo
quando usa a ferramenta em locais elevados.

8. Na&o toque na lamina ou na pega de trabalho
imediatamente depois da operacdo; podem estar
extremamente quentes e queimar-lhe a pele.

9. Evite cortar fios eléctricos. Pode causar um
acidente grave devido ao choque eléctrico.

10. Nao opere a ferramenta desnecessariamente
sem carga.

GUARDE ESTAS INSTRUGOES.
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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 o funcionamento da ferramenta.

Acgao do interruptor (Fig. 1)

/\ PRECAUGAO:

* Antes de ligar a ferramenta a corrente eléctrica,
verifique sempre se o gatilho do interruptor funciona
correctamente e regressa a posicdo “OFF” (desligado)
quando o solta.

* O interruptor pode ser bloqueado na posicdo “ON”
(ligado) para conforto do operador durante a utilizagcdo
prolongada. Tenha cuidado ao bloquear a ferramenta
na posicao “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 operagéao continua, aperte o gatilho do interruptor e
em seguida carregue no botdo de bloqueio.

Para parar a ferramenta da posicdo de bloqueada,
aperte completamente o gatilho do interruptor, em
seguida solte-o.

Espessura de corte possivel (Fig. 2)

A ranhura na forquilha de suporte serve como um
medidor de espessura para cortar chapas de aco macio
ou de ago inoxidavel. Se o material encaixar na ranhura,
ele pode ser cortado.

A espessura do material a ser cortado depende do tipo
(resisténcia) do mesmo. O quadro abaixo indica a
espessura maxima de corte conforme os materiais. Se
tentar cortar materiais mais grossos do que os indicados,
danificarda a ferramenta e poderd causar acidentes
pessoais. Cumpra as espessuras descritas no quadro.

Capacidades max. de corte mm ga.
Aco até 400 N/mm? 3,2 10
Aco até 600 N/mm? 2,5 13
Aco até 800 N/mm? 1,5 17
Aluminio até 200 N/mm? 4,0 9
006426
ASSEMBLAGEM

/\ PRECAUGAO:

* Certifigue-se sempre de que a ferramenta esta
desligada e a ficha retirada da tomada antes de
executar qualquer trabalho na ferramenta.

28

Inspeccéo das laminas

Antes de utilizar a ferramenta verifique se as laminas
estdo gastas. As laminas mal afiadas e gastas provocam
um trabalho imperfeito e encurtam o tempo de vida util
da ferramenta.

O tempo de vida util das laminas varia em termos dos
materiais a cortar e da folga da lamina fixa.

Em termos gerais, uma lamina pode cortar cerca de
500 m de ago macio de 3,2 mm com uma aresta de corte
(total de 2.000 m com quatro arestas de corte).

Como rodar ou substituir as laminas (Fig. 3, 4, 5,
6e?7)

Tanto a lamina superior como a inferior tém quatro
arestas de corte em cada lado (frente e atras). Quando a
aresta de corte ficar sem fio, rode tanto a lamina superior
como a inferior de 90° para expor novas arestas de
corte.

Quando todas as oito arestas perderem o fio tanto na
ldmina superior como inferior, substitua as duas laminas
por novas. De cada vez que rodar as laminas ou as
substituir, proceda como se segue.

Retire os pernos que prendem as laminas com a chave
hexagonal fornecida e em seguida rode ou substitua as
laminas.

Coloque a lamina superior e aperte o perno de fixagdo
da lamina superior com a chave hexagonal. Faca
pressdo na lamina superior enquanto a aperta.

Depois de fixar a lamina superior, certifique-se de que
nao fica nenhuma folga entre a lamina superior e a
superficie inclinada do suporte da lamina.

Em seguida instale a Iamina inferior como a lamina
superior enquanto ajusta a folga entre a lamina superior
e as laminas inferiores. Quando executar este
ajustamento, a lamina superior deve estar na posigao
descida.

Primeiro, aperte parcialmente o perno de fixacdo da
lamina inferior, em seguida insira o medidor de
espessura para a folga desejada.

A espessura de corte é indicada no medidor de
espessura para que as combinagbes mostradas na
tabela abaixo devam ser utilizadas. Maneje o perno de
posicionamento da lamina inferior na forquilha de
suporte até a folga ser tal que o medidor de espessura
se desloque apenas com alguma dificuldade. Em
seguida aperte firmemente o perno de fixagdo da lamina
inferior. Finalmente, aperte a porca sextavada para
prender o perno de posicionamento da lIamina inferior.

Combinacgdes do medidor de espessura

Espessura do 2,3 mm 2,5 mm 3,2mm
material (14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)
Combinagdes do
medidor de 1,0+15 | 1,0+15 | 1,6+2,0
espessura
006427



OPERAGAO

/\ PRECAUGAO:

» Durante o corte, coloque sempre a tesoura na pega de
trabalho para que o material cortado esteja
posicionado no lado certo face ao operador.

* Agarre firmemente na ferramenta com uma mé&o na
pega principal quando trabalhar com a ferramenta.

Segurar o material (Fig. 8)
Os materiais a cortar deverdo ser seguros numa
bancada com suportes.

Método de corte (Fig. 9)
Para cortes suaves, incline ligeiramente a ferramenta
para tras enquanto avanga com ela.

Largura maxima de corte (Fig. 10)
Observe a largura maxima de corte especificada (A):
no caso de uma largura de 1.800 mm.

Ago macio 3.2 mm Inferior a
(espessura) ’ 2,3 mm
Largura max. de -
corte (A) 90 mm llimitada
Aco inoxidavel 25 mm Inferior a
(espessura) ’ 2,0 mm
Largura max. de .
corte (A) 70 mm llimitada

006432

Raio minimo de corte
O raio minimo de corte é de 50 mm quando cortar ago
macio de 2,3 mm.

MANUTENGAO

A\ PRECAUGAO:

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

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

Substituicao das escovas de carvao (Fig. 11 e 12)
Retire e verifigue regularmente as escovas de carvéo.
Substitua-as quando estiverem gastas até a marca
limite. Mantenha as escovas de carvdo limpas e a
deslizarem nos suportes. As duas escovas de carvao
devem ser substituidas ao mesmo tempo. Sé utilize
escovas de carvéao idénticas.

Utilize uma chave de parafusos para retirar as tampas do
porta-escovas. Retire as escovas de carvao usadas,
coloque as novas e prenda as tampas dos porta-
escovas.

Para manter a SEGURANGCA e FIABILIDADE, as
reparacdes e outras acgdes de manutengdo ou ajustes
devem ser executados pelos Centros de assisténcia
autorizados da Makita, utilizando sempre pegas de
substituigdo Makita.

ACESSORIOS OPCIONAIS

/\ PRECAUGAO:

» Estes acessoérios ou pegas sdo recomendados para
utilizacdo com a ferramenta Makita especificada neste
manual. A utilizacdo de outros acessoérios ou pegas
pode ser perigosa para as pessoas. Utilize apenas
acessorios ou pegas para os fins indicados.

Se precisar de ajuda para obter mais informagées
relativas a estes acessorios, entre em contacto com o
centro de assisténcia Makita local.

* Laminas

» Chave hexagonal

« Medidor de espessura

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 presséo de som (Lya): 81 dB (A)

Nivel de poténcia sonora (Lya): 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): 17,0 m/s?
Variabilidade (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

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

+ O valor da emissé&o de vibragao indicado pode também
ser utilizado na avaliagéo preliminar da exposicéo.

/N AVISO:

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

« Certifique-se de identificar as medidas de seguranca
para protec¢do do operador que sejam baseadas em
uma estimativa de exposi¢gdo em condi¢des reais de
utilizagéo (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 Faca
Modelos n°/Tipo: JS3201
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 Afbryderknap 7  Fastgerelsesbolt for gvre kniv 15 Emneholder

2 Laseknap 8  @vre kniv 16 Snitlinje

3 Tykkelsesmaler for rustfrit stal: 9 Stram 17 Graensemeerke
2,5 mm (3/32") 10 Knivholder 18 Skruetraekker

4 Tykkelsesmaler for almindeligt 11 Intet mellemrum tilladt 19 Kulbgrsteholderdaeksel
stal: 3,2 mm (1/8") 12 Pasbolt for nedre kniv

5 Sekskantnggle 13 Sekskantmatrik

6  Nedre kniv 14 Tykkelsesmaler

SPECIFIKATIONER

Model

JS3201

Stal op til 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Stal op til 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Maks. snitkapacitet

Stal op til 800 N/mm?

1,5 mm (17 ga.)

Aluminium op til 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Min. snitradius 50 mm
Slag pr. minut (min~") 1600
Leengde i alt 213 mm
Nettovaegt 3,4 kg
Sikkerhedsklasse =]

Pa grund af vores kontinuerlige forskningsprogrammer
og udvikling, kan hosstaende specifikationer blive
endret 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 vekselstreamsforsyning. De er
dobbeltisolerede og kan derfor ogsa tilsluttes
stikkontakter uden jordledning.

GEA010-1
Almindelige sikkerhedsregler for el-vaerktgj
/\ ADVARSEL! Lzs 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.

GEB027-3

SIKKERHEDSFORSKRIFTER FOR
PLADESAKS

1. Hold godt fast i maskinen.

2. Spand arbejdsemnet godt fast.

3. Hold haenderne vak fra bevagende dele.

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

5. Stil ikke maskinen oven pa spaner fra
arbejdsemnet. Dette kan forarsage skade pa og
problemer med maskinen.

6. Lad ikke maskinen kere i tomgang. Anvend kun
maskinen handholdt.

7. Veer altid sikker pa, at De har et godt fodfaeste.
Var sikker pa, at der ikke befinder sig nogen
nedenunder, nar maskinen anvendes i hgjden.

8. Rer ikke ved kniven eller arbejdsemnet
umiddelbart efter anvendelsen, da de kan vare
meget varme og give hudforbrandinger.

9. Undga at skare elektriske ledninger over. Det
kan give elektrisk sted med en alvorlig ulykke til
folge.

10. Anvend ikke maskinen ungdvendigt i ubelastet
tilstand.

GEM DENNE BRUGSANVISNING.

/\ ADVARSEL:

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

/\ FORSIGTIG:

+ Serg altid for, at der er slukket for vaerktgjet og at den
er taget ud af forbindelse, inden veerktgjets funktion
justeres eller kontrolleres.

Afbryderanvendelse (Fig. 1)

/\ FORSIGTIG:

For maskinen saettes i stremforbindelse, bgr De altid
kontrollere, at afbryderknappen 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.

For at starte veerktgjet, trykkes der blot pa
afbryderknappen. Slip afbryderknappen for at stoppe.
For uafbrudt anvendelse trykkes afbryderknappen ind,
hvorefter laseknappen trykkes ind.

For at stoppe maskinen fra den laste position, skal man
trykke afbryderknappen helt ind og derefter slippe den.

Tilladt klippetykkelse (Fig. 2)

Rillen pa kraven virker som en tykkelsesmaler for
klipning af plader af almindeligt star eller rustfrit stal. Hvis
materialet kan ga ind i rillen, kan det klippes.

Tykkelsen pa de materialer, der kan klippes, afhaenger af
materialets type (styrke). Den maksimale klipeptykkelse
for forskellige materialer er angivet i tabellen nedenfor.
Forseg pa at klippe tykkere materialer end de angivne,
vil resultere i maskinsammenbrud og/eller risiko for
tilskadekomst. Hold tykkelsen inden for den i tabellen
viste.

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? 1,5 17
Aluminium op til 200 N/mm? 4,0 9
006426
SAMLING
/\ FORSIGTIG:

» Serg altid for at veerktojet er slukket og netstikket
trukket ud, inden der foretages noget arbejde pa selve
veerktgjet.

Kontrol af knive

Tjek knivene for slitage, inden maskinen anvendes.
Slgve, slidte knive vil give en darlig klipning, og
maskinens levetid vil forkortes.

Knivenes levetid varierer i henhold til de materialer, der
skal klippes og den faste knivs mellemrum.

Groft sagt kan en kniv klippe omkring 500 m 3,2 mm stal
med én knivsaeg (2 000 m i alt med fire knivsaegge).

Rotation eller udskiftning af knive (Fig. 3, 4, 5, 6
og7)

Bade de gvre og nedre knive har fire segge pa hver side
(for og bag). Nar aeggen bliver slgv, drejes bade de gvre
og nedre knive 90° for at fa nye segge frem.

Nar alle otte aegge er slove pa bade de gvre og nedre
knive, skal begge knive udskiftes med nye. Ga frem som
felger, hver gang bladene roteres eller skiftes ud.
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Fjern fastgerelsesboltene med den
sekskantnggle og drej eller udskift knivene.

medfglgende

Saet den gvre kniv pa, og stram fastgerelsesbolten for
den gvre kniv med sekskantngglen. Tryk den @vre kniv
op, mens der strammes.

Efter fastspaending af den @vre kniv, skal det
kontrolleres, at der ikke er noget mellemrum mellem den
@vre kniv og den rejfede overflade pa knivholderen.

Monter derefter den nedre kniv i lighed med den gvre
kniv, idet mellemrummet mellem den @vre kniv og de
nedre knive indstilles. Nar denne indstilling udferes, ber
den gvre kniv veere i den saenkede position.

Stram ferst den nedre kniv halvt og seet derefter
tykkelsesmaleren for det gnskede mellemrum ind.
Klippetykkelsen er angivet pa tykkelsesmaleren, sa de i
skemaet herunder viste kombinationer bgr anvendes.
Brug den nedre knivs pasbolt pa kraven, indtil
mellemrummet er saledes, at tykkelsesmaleren kun
flytter sig med nogen vanskelighed. Stram derefter den
nedre knivs pasbolt. Stram til sidst sekskantmgtriken for
at fastholde den nedre knivs pasbolt.

Tykkelsesmalerkombinationer

. 2,3 mm 2,5 mm 3,2 mm
Materialetykkelse (14 ga.) (13 ga) (10 ga.)
Tykkelsesmaler-

kombinationer 10+15 1 1,0+15 1 15+20

006427

BETJENING

/\ FORSIGTIG:

« Nar der klippes, skal pladesaksen altid anbringes pa
arbejdsemnet saledes, at det fraklippede materiale
havner pa operatgrens hgjre side.

* Hold maskinen godt fast med den ene hand pa
hovedhandtaget, nar maskinen anvendes.

Fastgorelse af materiale (Fig. 8)
Emner, der skal klippes, skal fastgeres til beenken ved
hjeelp af emneholdere.

Klippemetode (Fig. 9)
For opna jaevne klip, skal maskinen vippes en smule
bagud, mens den feres frem.

Maks. klippebredde (Fig. 10)

Hold bredden inden for den specificerede, maksimale
klippebredde (A):

Eksempel pa en leengde pa 1 800 mm.

Alm. stal (tykkelse) 3,2 mm Under 2,3 mm

Maks. kli(p;;ebredde 90 mm Ingen grasnse
A

Rustfrit (tykkelse) 2,5mm Under 2,0 mm

Maks. kli(p;;ebredde 70 mm Ingen graense
A

006432

Min. klipperadius
Min. klipperadius er 50 mm, nar der klippes 2,3 mm
almindeligt stal.



VEDLIGEHOLDELSE

/\ FORSIGTIG:

« Kontroller altid, at veerktgjet er slaet fra, og at netstikket
er ftrukket ud, inden der udfgres eftersyn 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 ventilationsdbninger med
jeevne mellemrum eller nar ventilationsabningerne
begynder at blive tilstoppede.

Udskiftning af kulbegrster (Fig. 11 og 12)

Tag kulbgrsterne ud og efterse dem med jeevne
mellemrum.  Skift dem ud, nar de er slidt ned til
graensemeerket. Hold kulbgrsterne rene og i stand til frit
at glide ind i holderne. Begge kulbgrster skal udskiftes
samtidigt. Anvend kun identiske kulbarster.

Benyt en skruetraekker til at afmontere
kulbgrsteholderdeekslerne. Tag de slidte kulbgrster ud,
seet de nye i, og fastger derefter
kulbgrsteholderdeekslerne.

For at opretholde produktets SIKKERHED og

PALIDELIGHED begr reparation, vedligeholdelse og
justering kun udferes af et Makita Service Center med
anvendelse af original Makita udskiftningsdele.

EKSTRAUDSTYR

/\ FORSIGTIG:

Det folgende tilbeher og ekstraudstyr er anbefalet til
brug med Deres Makita veerktgjet, der er beskrevet i
denne brugsanvisning. Anvendelse af andet tilbehgr
eller ekstraudstyr kan udgere en risiko for
personskade. Anvend kun tilbehgr og ekstraudstyr til
det beskrevne formal.

Hvis De har behov for yderligere detalijer om dette
tilbehgr, bedes De kontakte Deres lokale Makita Service
Center.

* Knive
+ Sekskantnggle
* Tykkelsesmaler

BEMARK:

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

ENG905-1
Lyd
Det typiske A-vaegtede stgjniveau bestemt i
overensstemmelse med EN60745:
Lydtryksniveau (Lpa): 81 dB (A)
Lydeffektniveau (Lya): 92 dB (A)
Usikkerhed (K): 3 dB (A)
Baer hgrevaern
ENGO00-1

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

Arbejdsindstilling: klipning af plademetal

Vibrationsafgivelse (ay,): 17,0 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 vaerktgj med et andet.

» Den angivne vibrationsemmisionsveerdi kan ogsa
anvendes i en preliminger eksponeringsvurdering.

/\ ADVARSEL:

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

Serg for at identificere de sikkerhedsforskrifter til
beskyttelse af operateren, 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 tilgift til
afbrydertiden).

ENH101-16
Kun for lande i Europa

EU-konformitetserklaering

Vi, Makita Corporation, erklarer, som den ansvarlige
fabrikant, at det (de) felgende Makita vaerktej:
Maskinens betegnelse:
Metalpladesaks
Model nr./ Type: JS3201
er af serieproduktion og
Er i overensstemmelse
direktiver:

2006/42/EC
og er fremstillet i overensstemmelse med de felgende
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
Direktor
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 ZkavddAn SI0KOTITNG 7  MTtouAdvi aTEpEwaOng TTavw 14 TMaxopetpo
2 KoupTri aogpaAiong Aapog 15 ZTepewTnG TEPayiwy
3 MeTpntAg yia avogeidwTo: 8 Mavw Adua 16 Tpoppn KOTTAG

2,5 xIA (3/32") 9 Zoigte 17 Znuadi opiou
4 MeTtpnTAG yia JaAOGKS aTodAL: 10 Onkn Aapag 18 Karoaidi

3,2 xIA (1/8") 11 AmrayopeUeTal va UTTAPXEI KEVO 19 Kamdki 6Akng kappouvakiou
5 E&aywvikod kAeidi 12 PuBpioTikn Bida kGTw Aduag
6  Kdatw Adua 13 E&aywvikd Tragiudadi
TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MovTéAo JS3201

ATG6AI péxpr 400 N/mm?

3,2 xiA (10 ga.)

ATOGAI péxpr 600 N/mm?

2,5xA (13 ga.)

Méy. IkavOTNTEG KOTTAG

AToAN péxpl 800 N/mm?

1,5 xIA (17 ga.)

Aloupivio uéxpl 200 N/mm? 4,0 x1A (9 ga.)
EAdGxI0TN oKTiva KOTTAG 50 xIA
Aladpopég ava AeTrTo (AetrT) 1.600
ZUVOAIKO PAKOG 213 XIA
KaBapd Bapog 3,4 Xyp
Katnyopia aogdAeiag @

* AOyw TOU  OUVEXOMEVOU  TIPOYPAPMOTOG  TTOU
€Qapuoéloupe yia €peuva Kal avdamTugn, Ta TEXVIKA
XAPOKTNPIOTIKA OTO TIAPOV  £VIUTTIO  UTTOKEIVTOI O€
alayr) xwpig TTpoeidoTroinon.

* Ta TEXVIKA XAPOKTNPIOTIKA WTTOPEi va dlagépouv atrd
XWpa o€ XWpa.

* B&pog oupgwva pe diadikacia EPTA 01/2003

ENEO037-1

Mpoopigépevn xprion

To ynxavnua TTPoopICeTal yIa TNV KOTTH) atoaAoAapapivag

Kal avogeidwTtng atcaloAauapivag.

ENF002-2

Peguparodétnon

To upnxavnuo TIPETTeEl va OuvOEETal POVO ME TTOPOXN

PEUPATOG TNG iIdlag TAONG PE AUTH TTOU avaypd@ETal oTNV

TNVaKi®a OVOPAOTIKWY TIMWV Kal UTTOPET va AEITOUPYAOE!

pévo pe  evoAlaoodpevo  povoacdikd  pedua.  Ta

unxavApata  autd  €xouv  OITTAR  pOvwon  Kal, KoTd

OUVETTEIQ, PHTTOPOUV VO OUVOEBOUV OE OKPODEKTEG XWPIG

oUppa yeiwong.

GEA010-1

Ievikég TTPOEIBOTTOINCEIG AO@AAEIAG YIO TO NAEKTPIKO

gpyaAegio

/\ NPOEIAOMNOIHZH AloBdoTe  6Aeg TIg

mpoeidotroinoelg ao@aleiag kal 6Aeg Tig odnyieg. H

un TAPNON TWV TTPOEISOTTOINCEWY KAl 0dNYIWV EVOEXETAI

va kataAngel o€ nAektpotrAngia, TTupkayid ri/kar copapd

TPAUMOTIOUO.

DuAGgTe OAEG TIG TTPOEISOTTOINCEIG KAl TIG OBNyYiEg yia

HMEAAOVTIKA TTOPOTTOUTTA.
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GEB027-3

NPOEIAOMOIHZEIZ AZ®AAEIAZ WAAIAIOY

1. KpatioTe 10 epyaleio oTabepd.

2. Aoc9@alioTe KaAd TO TEPAYIO EPYATiOgG.

3.  Mnv mAnoiadeTe Ta XépIa 0AG OE KIVOUPEVA MEPN.

4. O1 aixpég Kol To TrPIOVIdIA ATTG TO TEMAXIO
epyaaoiag gival aixunpd.

Na @opdre yavria. ETriong cuvioTdral va @opdre
TmatoUTola peE TraxXI€g OOAEG yio TNV OTTOQUYR
TPAUPATIONOU.

5. Mnv o@nvere 1o gpyaAeio oTa TPIOVIdia TOU
Tepayiou epyaciag. AAAIWG pTropei va TTpokAnOEi
{nuia ko TPpOBANua oTo Epyaleio.

6. Mnv agrvere 10 gpyaAeio ot Aeitoupyia. To
epyoAeio mpémel va PBpiokeTal o€ AeiToupyia
HOVO OTaV TO KPOTATE.

7. Noa BeBalwveTTE TTAVTOTE OTI OTEKECTE OTOBEPA.
Ortav xpnoipotoleiTe To gpyaAeio ot uypnAég
ToTroBeoieg, va BefaiwveaTe OTI dev BpiokeTal
KOVEVOG OTTO KATW.

8. Mnv ayyilete Tn Adua 1 To TEPAXIO EpyOcTiag
apéowg META Tn Aeitoupyia. Miropei va egivai
€SAIPETIKA BepUA Kal va TTPOKANOEi éykaupa oTO
Séppa oag.

9. Amo@elyeTe va KOBETE nNAEKTPIKG KaAwdia.
Mrropei va rpokaAéoel cofapn nAekTpotrAngia.

10. Mn 6érete TOo epyaleio o€ AeiToupyia Xwpig
@OpTO, AV aUTO BeVv gival aTTapaiTnTo.

®YAAZTE TIZ OAHTIEZ AYTEZ.



/\ NPOEIAONMOIHEH:

MHN emiTpépere otV dveon A oTnv £§oikeiwon oag
ME TO TTPOIOV (TToU ATTOKTRONKE ATré €TTAVEIANMMEVN
XPAON) va avTIKATOOTACEI TNV QuCGTNPR TAPNON TWV
Kavovwyv ao@aleiog Tou rapovrog epyaleiou. KAKH
XPHZH i apéAela va akoAouBNOETE TOUG KAVOVEG
Ao @AAEIOG TTOU BIATUTTWVOVTAI G’ aUTO TO EYXEIPiIdIO
odnyIwv PTTopEi va TTPoKaAéoel ooBapd TTPOCWITIKO
TPOUUATIONO.

NEPIFPA®H AEITOYPTIAZ

/N NPOZOXH:

* Mavrote BePaiveaTte 6T To epyaAeio eival aBnoTd Kal
amoouvdedepévo ammd To pelua TPV pubuiceTe N
eAéyEeTe KATTOIO AEITOUPYiD OTO £pyaAeio.

Apdon diakétrTn (Eik. 1)

/N NPOZOXH:

* Mpiv amé T olvdeon Tou epyaAeiou OTnV Trapoxn
TPoPodOCiag, va eAEyXeTe TAvTa OTI N OoKAvOAAn
OIOKOTITNG  EVEPYOTIOIEl TO EPYOAEIO  KAVOVIKA  KI
emoTpéPel oTn Béon “OFF” étav eAeuBepuiveTal.

+ O diak6TTNG pTopEi va acpahioTei otn Béon “ON”
Tpog  OieukdAuvon  Tou  Xelpioth ot didpkela
TapateTapévng xprong. Na eiote TTpooekTikoi dTav
ag@aAileTe To epyaAeio otn Béon “ON” kal va kpaTdTe
TO £pyaAeio oTabepd.

MNa va &ekivAoete TO gpyoaAeio, amAwg TpaBALTe Tn
okavddAn  diakoTTn.  EAeuBepwaoTte TV okavdaAn
SI0KOTITN YIO VO OTAPATACEL.

MNa ouvexéuevn Aermoupyia, TpaBnAgte TN OKAVOAAN-
SIOKOTITN KAl KATOTTIV TTATAOTE TO KOUMTT KAEIOWUATOG.
MNa va otapatioTe 1o epyaAeio atmd Tnv KAeIdwpuévn Béon,
TPaBNAETE TTAAPWG TN OKAVOGAN-BIAKOTITN KOl KATOTTIV
a@nAaoTE TNV.

EmiTpemTé mdx0og Kotrig (EIK. 2)

To auAdkwpa aT1o {uyd XpNOIPEVUEl AV PETPNTAG TTAXOUG
ylo KOWIPO pahakoU f avogeidwTou atadAivou @UAAOU.
Av 10 UAIKO Xwpdel pECO OTO QUAGKWWHO, WTTOPE va
KOTTEI.

To TGX0G Tou UAIKOU TTOU PTTOPET v KOTTEl €€apTdTal ATIO
Tov TUTTO (avToXr) Tou UAIKOU. To PEYIoTO TTAX0G KOTTAG
UTTOdEIKVUETAI OTOV TTAPOKATW TTiVOKO O€ OX€0n ME Td
O1dipopa UAIKG. Av ETTIXEIPAOETE VO KOWETE UAIK& TTIO
Toxid omd autd Tou uTrodeikvuovTal, Ba TTPOKANBEi
KataoTpo@r Tou epyaleiou f/kal MOAVEG TPAUPATIONAG.
Meivete €vidg TOU TIEXOUG TIOU TTIOPOUCIAZETAI OTOV
TTivaka.

Méy. IKavoTnTEG KOTTAG XIA ga.
ATOGAI péxpl 400 N/mm? 3,2 10
ATeAN péxpl 600 N/mm? 2,5 13
ATGAAI péxp! 800 N/mm? 1,5 17
Ahoupivio péxpl 200 N/mm? 4,0 9
006426
2YNAPMOAOIHZH
/\ NPOXOXH:

* Mavtote BeRaiwveoTte OTI TO gpyoAeio gival aBnoTd Kkal
aTmmoouvOedEPEVO aTTd TO PEUUT  TIPIV  EKTEAECETE
OTTOIAdATIOTE EPYOCIa OTO EPYOAEIO.

Em@swpnon Aduag

Mpiv xpnoiyoTtroinoete 1o epyaleio, EAEyETE TIG AdpES yia
@Bopa. O1 pn akoviopéveg, @Bapuéveg Adueg Ba
TIPOKAAEOOUV KaKO KOWIuo kal n didpkeia {wnAg Tou
epyaleiou Ba eAATTWOEI.

H didpkeia Aeitoupyiag Twv Adpwyv €gaptatal omméd Ta
UAIKG TTOU KOBOVTaI KaI TO KEVO TNG OTABEPRG AGUag.
Xovdpikd, pio Aapa propei va kOwel Trepitrou 500 pétpa
paAakd xGAuBa 3,2 XIA. pe éva GKPo KOTIAG (GUVOAIKG
2.000 pétpa pe TEGOEPA GKPA KOTTAG).

Fipiopa A avrikardotaon Aapwyv (Eik. 3, 4,5, 6
Kai 7)

Kai o1 méivw Kai o1 Katw AGPEG £XOUV TEGTEPIG AETTIOEG O€
KGBe TTAeupd (UTTPOOTA Kal TTiow). Otav n Aemida dev
KOBEI TTAéOV, YUPIOTE Kal TIG TIAVW Kail TG KATw Adpeg 90°
yia va eKOECETE TIG VEEG AETTIOEG.

Otav kal o1 oKTW AeTTideg dev KOBOUV Kal OTIG TIAVW Kal
KATw AGUEG, QVTIKATAOTAOTE Kol TIG OUO AGUEG HE
kaivoupyieg. Kd&Be @opd Tou Ba yupioete 1 Ba
QAVTIKATOOTATETE TIG AGUEG, TIPOXWPHROTE WG EEAG.

A@aipéoTe Ta PTTOUAGVIO OTEPEWONG TNG AAPAG ME TO
TIOPEXOMEVO  €CaywVIKO KAEIDi Kal PETE  yupioTe 1
QAVTIKATOOTAOTE TIG AGUEG.

TotroBeTAOTE TNV TAvWw AdUa Kal OQIETE TO PTTOUAGVI
oTEPEWONG TTAVW AGUOG pE TO EEaYWVIKO KAEIBI. AOKAOTE
TTETN TTPOG TA ETTAVW OTNV TTAVW Adpa EVW TN OQIYYETE.

A@ou ac@palioete TNV TTavw Adua, BeBaiwdeite 6T dev
UTTAPXEl KEVO PETAEU TG Tavw AJaAG Kal TNG KUPTAG
em@avelag Tng OAKNG TNG Adpag.

MeTd, TOTTOBETAGTE TNV KATW Adpa OTTWG TNV TTAVW AGUA
EVW pubpiCeTe TO KEVO PETAEU TNG TTAVW AAOG Kal Twv
KATw Aapwv. Otav ekTeAgital autr TN pUBUION, N TTAVW
Aapa Tpétel va BpiokeTal oTn XapnAwpévn Béon.

Mpwtov, o@igTe PéEXPI TN PEON TO PTTOUAGVI ao@AAiong
NG KATW AGUOG Kal JETA EICAYETE TO TTAXUMETPO YIO TO
€MBUUNTO KEVO.

To Tayog KOTIAG UTTOSEIKVUETOI OTO TTAXUMETPO, £TOl
TPETTEl va xpnoiyotroinfolv o ouvduaouoi  TTou
eu@avifovial oTov Tivoka. Z@igTe Tn pubupioTIKh Bida
KATW AGPag 010 QUYS pEXPI TO KEVO va Eival TETOIO WOTE
TO TTOXUMETPO VO METOKIVEITAI POVO HE Aiyn OUOKOAIQ.
MeTd, o@igTe KaAd TN puBpIoTIKA Bida KATW Aduag. TEAOG,
opite To efaywvikd TOgINAEDI yia va aog@oAioETE TN
puUBHIOTIKNA Bida KATW Adpag.

Zuv3uaopOoi TTAXUMETPOU

; ; 2,3 XA 2,5 XIA 3,2 XA
Maxog uhikou (14 ga.) (13 ga.) (10 ga.)
2uvduacpoi
TIaXUPETPOU 1,0+1,5 | 1,0+15 | 1,5+20
006427
AEITOYPTIA
/A\ NPOZOXH:

* Otav kOBeTE, TTAVTA va TOTIOBETEITE TO WOAIDI OTO
TEUAYIO £pyaciag WaTe TO UAIKG TTou Ba aTTokoTTEl va
eival TotroBeTnuévo oTn Oe€Id TTAEUPE TOU XEIPIOTH.

« Kartd mn xpron tou epyaAgiou, va Kpatdte 10 £pyaAEio
oTaBepd pe 10 €va XEPI oTNV KUpIa Aafn.

YAIk6 kpatiparog (Eik. 8)
Ta UAIKA yia KOWIUO TTPETTEI VO OTEPEWVOVTAI GTOV TIAYKO
£PYQCTIag YE OTEPEWTEG TEPAXIWV.
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MéBodog diarunong (Eik. 9)
lMa opaAég KOTTEG, yeipeTe To epyaheio Aiyo TTpog Ta THow
EVW TO KIVEITE EPTTPOG.

MéyioTo mAdrog kotrig (Eik. 10)

Meivere péoa oto kaBopiduevo PEYIOTO TTAGTOG KOTTAG
(A):

Mepitrrwon pnkog 1.800 xIA.

MaAaké atadAi 39 yiA Kértw amé
(Traxog) <X 2,3 xiA
MéyioTo TTAGTOG .
kot (A) 90 xIA Xwpig épio
AVOEEIBWTO (TaY0C) 2.5 YA K‘;Tg)g;“’
MéyioTo TTAGTOG L
Kot (A) 70 XIA Xwpig 6plo
006432

EAdGX10TN OKTiva KOTTAG
H eAdxioTn akTiva kotrAg gival 50 xIA éTav k6BeTE paAakS
atadAi 2,3 xIA.

ZYNTHPHZH

/\ NPO3OXH:

» MavTote BeRaiwveoTte OTI TO gpyaAeio gival aBnoTo kal
ATTOCUVOEDEPEVO OTTO TO PEUPA TIPIV ETTIXEIPACETE VA
eKTEAEOETE €MOEWPNON A CUVTAPNON.

* Mnv xpnaipotroieite TToTé Bevdivn, TETPeAdikSO aiBépa,
BI10AUTIKG, aAkOOAN 1) TTapopoIeg ouaieg. Evdéxetal va
TIPOKANBET aTTOXPWUATIONEG TTAPAPOPPWON 1} PWYHEG.

To epyaAeio kal Ta avoiypaTta €§agpiopol Tou TTPETTEl va
SlatnpolvTtal  kaBapd. Na kabapifete TOKTIKG  Ta
avoiypata e§aepiopoU Tou epyaAeiou fi 6Tav apyioouv va
@pdooovral.

AvTikatdoTaon kapBouvakiwv (Eik. 11 kai 12)
AQaipeite Kol €NEYXETE TA  KAPPBOUVAKIO  TOKTIKA.
AvtikaBioTaTe 61OV @Bapolv PEXPI TO ONuAdI opiou.
Alatnpeite Ta kapPouvdkia kaBapd kai gAeUBepa va
yAioTpoUv oTIg Brikes. Kai Ta dU0 kapPouvdkia TTpETTEl va
avTikaBioTavral  Tautéxpova.  XPnoIhOTIoIEiTE  pévo
KkapBouvdkia idiou TUTTOU.

Xpnaoigotroinote éva katoafidl yia va a@aipéoETe Ta
KOTTaKIa Twy BnKWv KapBouvakiwy. ByaAte Ta @Bapuéva
KapPBouvakia, TOTTOBETAOTE Ta Vvéa Kal Ao@OAioTE Ta
KOTTAKIa TV BNKWY KapBOUVOKIWV.

Ma tnv diatipnon 1ng AZOAAEIAL kai AZIOMIZTIAL Tou
TIPOIOVTOG, ETTIOKEUEG, OTTOINOATIOTE GAAN ouvTrpnon n
pUBuION TTPéTTel va ekTEAOUVTAI aTTO Ta E§ouaiodoTnuéva
Kévipa Egumnpétnong tng Makita, pe xprion mavrote
avtaAAakTIkwv Makita.
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NPOAIPETIKA EEAPTHMATA

/\ NPOZOXH:

* AUTA Ta aVTAAAOKTIKG F} TIPOCOPTARATO GUVIGTWVTAI YIa
XPAon We 1o epyaAeio oag Tng Makita TTou TrepiypageTal
oTo  eyxelpidlo autd. H xpAon omdrAmote GAAwv
avTOAAGKTIKWY i TTPooapTNUaTWY  pPTTOpEl  va
TTApoUCIdoouy  Kivduvo TpaupaTiopuoUu og  dtoa.
XpnOoIYoTTOINOTE AVTGAAGKTIKG 1) TTPOCAPTAPATA POVO
yla Tov KaBopIoPEVO OKOTTO.

Edv xpeiadeote Bonbeia ) TTEPICOOTEPEG AETITOPEPEIEG OE
ox€on PE QUTA Ta OVTOAAGKTIKG, PWTACTE TO TOTTIKO COG
Kévtpo E¢utrnpétnong Tng Makita.

* Napeg

* ESaywvikd KAeIdi

* Mayuuetpo

MNAPATHPHZH:

* Mepika oToIxEIT otn AioTta yTTopei va
oupTrEPIAOPBAVOVTaI OTn CUOKEUOOIA €PYAAEiou wg
aTavTap egapTtApata. Mmopei va diagépouv avdoya pe
N XWpea.

ENG905-1

O6pupog

To TummKO A eTTiredo peTpnuévou BopuBou kabopideTal

oUpgwva pe To EN60745:

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

2140un duvaung Axou (Lwa): 92 dB (A)

ABepaidtnTa (K): 3 dB (A)

®DopdTe WTOAOTTIOEG
ENG900-1

Kpadaouog
H oAk Ty ddévnong (dBpoiopa  TpI-agovikou
diavuopaTtog) kabopileTal cuppwva pe To EN60745:

Eidog epyaciag: Kot HETAANIKWY QUAAWV
ExTrouTrA 86vnong (ap): 17,0 m/s?
ABeBaidtnTa (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

* H dnAwpévn TIPA EKTTOPTIAG KPOdAGUWY EXEl METPNOET
oUuQwva Pe TNV TTPOTUTIN PEBOSO BOKIPAG KOl UTTOPET
va Xpnoigotroindei yia Tn gUykpion evog epyOAEiou pe
GAAo.

* H dnAwpévn TIUA EKTTOPTIAG KPODOOUWY WTTOPEi va
XPNoIPoTToINGEi Kal GTNV TTPOKATAPKTIKA agloAdynon
¢€kBeong.

/\ NPOEIAONMOIHEH:

* H ektrouTIA KPadAOoUWYV KaTd TN XPron Tou NAEKTPIKOU
epyaAgiou o€ TIPAYUATIKEG OUVORKEG MTTOPEl  va
Sla@pépel atrd TN dnAwPEVN TIPA EKTTOPTIAG avAAoya e
TOV TPOTIO XPrONG Tou epyaAgiou.

» ®povrioTe va AdBeTe Ta KATAAANAG PéTpa TTPOOTACIOG
TOou XeIpIoTh Bdaoel utohoyiopoU TnG €kBeong o€
TIPAYUATIKEG OUVONKEG Xpriong (AauBavovrag utoywn
OAEG TIG OUVIOTWOEG TOU KUKAOU AgIToupyiag OTTwg Toug
Xpoévoug TTou TO epyaAeio eival KTOG AeiToupyiag Kai
otav BpiokeTal o adpavn AgiToupyia TTEpav Tou Xpovou
€vepyoTTOinoNG).



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:
YoAidl peTdAAwv
Ap. povtédou/ Tutrog: JS3201
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 Anahtar tetik 7 Ust bigak tespit civatasi 14 Kalinlk mastari
2 Kiliteme digmesi 8  Ust bigak 15 s pargasi tutucu
3 Paslanmaz celik igin dlgek: 9 Sikistir 16 Kesme hatti

2,5 mm (3/32") 10 Bigak tutucu 17 Limit isareti
4 Yumusak gelik icin 6lgek: 11 Bosluk birakilmamalidir 18 Tornavida

3,2 mm (1/8") 12 Alt bigak konumlandirma 19 Firga yuvasi kapagi
5 Altigen anahtar civatasi
6  Alt bigak 13 Altigen somun
OZELLIKLER

Model JS3201

Maks. kesme kapasiteleri

Celik en gok 400 N/mm?

3,2mm (10 ga.)

Gelik en gok 600 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Celik en gok 800 N/mm?

1,5 mm (17 ga.)

Aliminyum en gok 200 N/mm? 4,0 mm (9 ga.)
Min. kesme ¢api 50 mm
Dakikada vurus (dak™") 1.600
Toplam uzunluk 213 mm
Net agirlik 3,4 kg
Emniyet sinifi =l

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

+ Ozellikler iilkeden iilkeye degisebilir.

» EPTA-Prosediirii 01/2003 uyarinca agirlik

ENE037-1

Kullanim amaci

Bu aletin kullanim amaci c¢elik ve paslanmaz gelik sac

kesmektir.

ENF002-2

Gii¢ kaynagi

Makinanin, yalnizca isim levhasinda belirtilenle ayni

voltajli gii¢ kaynagina baglanmasi gerekir ve yalnizca tek

fazli AC gl¢ kaynagiyla calistirilabilir. Cift yalitimlidir ve
dolayisiyla topraklamasiz prizlerle de kullanilabilir.

GEA010-1
Genel Elektrikli Alet Giivenligi

/A\ UYARIl Tiim giivenlik uyarilarini ve tiim
talimatlan okuyun. Uyarilara ve talimatlara uyulmamasi

elektrik soku, yangin ve/veya ciddi yaralanmalar ile
sonuglanabilir.

Tim uyarilan ve talimatlan ileride bagvurmak igin
saklayin.

GEB027-3
SAC KESME MAKINASI GUVENLIK
UYARILARI

1. Makineyi sikica tutun.
2. Is pargasini saglamca tespit edin.
3. Ellerinizi hareketli parcalardan uzak tutun.
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4. g pargasinin kenarlari ve yongalari keskindir.
Eldiven kullanin. Ayrica yaralanmayi onlemek

icin, kalin tabanh ayakkabilar giymeniz de
tavsiye edilir.
5. Makinay! is pargasinin yongalarinin (zerine

koymayin. Aksi halde makinada ariza veya
probleme sebep olabilir.

6. Makineyi galisir durumda birakmayin. Makineyi
sadece elinizde iken calhigtirin.

7. Her zaman yere saglam basin.
Makineyi yiiksekte kullandiginizda,
kimsenin olmadigindan emin olun.

8. lislemden hemen sonra bigak veya is pargasina
dokunmayin; ¢ok sicak olup derinizi yakabilir.

9. Elektrik kablolarini kesmeyin. Elektrik
carpmasiyla ciddi kazaya sebep olabilir.

10. Aleti gereksiz yere yiiksiiz calistirmayin.

BU TALIMATLARI SAKLAYIN.

/\ UYARI:

Uriinii kullanirken (defalarca kullaninca kazanilan)
rahathk ve tanidiklik duygusunun ilgili Uriiniin
glivenlik kurallarina siki sikiya bagh kalmanin yerine
gecgmesine iZIN VERMEYIN. YANLIS KULLANIM veya
bu kullanma kilavuzunda belirtilen emniyet
kurallarina uymama ciddi yaralanmaya neden
olabilir.

altinda

ISLEVSEL AGIKLAMALAR

/\ DIKKAT:

« Alet Uzerinde ayarlama ya da
yapmadan oOnce aletin kapall
oldugundan daima emin olun.

isleyis kontrolu
ve figinin  cekili



Anahtar igslemi (Sek. 1)

/\ DIKKAT:

» Makinayi fise takmadan 6nce, anahtar tetiginin diizglin
calistigini ve serbest birakildiginda “OFF” (kapali)
pozisyonuna geldigini kontrol edin.

* Uzun slreli kullanim sirasinda kullanicinin rahati igin
anahtar “ON” (agik) konumunda kilitlenebilir. Anahtar
“ON” (agik) konumunda kilitliyken dikkatli olun ve aleti
siki kavrayin.

Makineyi galistirmak igin anahtar tetigi cekin. Durdurmak
icin anahtar tetigi birakin.

Araliksiz galisma icin anahtar tetigi
diigmesine basin.

Makineyi kilitli pozisyondan gikarmak igin, tetigi tamamen
cekip sonra serbest birakin.

cekin ve Kkilit

izin verilen keski kalinhgi (Sek. 2)

Bilezigin lzerindeki yivler, yumusak ve paslanmaz celigi
keskilemek sirasinda kalinlik o6lglisti olarak ise yarar.
Malzeme eger yive uyuyorsa, keskilenebilir demektir.
Keskilenecek malzemenin kalinligi malzemenin cinsine
(sertligine) baghdir. Degisik malzemeler igin maksimum
keskileme kalinhgr asagidaki tabloda verilmistir.
Belirtilenden daha kalin malzemelerin keskilenmeye
calisiimasi, makinanin bozulmasina ve/veya muhtemel

yaralanmalara sebep olabilir.  Tabloda belirtilen

kalinliklarda galisin.
Maks. 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? 1,5 17

Aliminyum en gok 200 N/mm? 4,0 9

006426

MONTAJ

/\ DIKKAT:

» Alet Uzerinde herhangi bir is yapmadan 6nce aletin
kapali ve figinin gekili oldugundan daima emin olun.

Bigagin incelenmesi

Makinay! kullanmadan énce bigaklari aginma igin kontrol
edin. Kér, asinmis bicaklar zayif keski islemine yol agar
ve makinanin servis émri de kisalir.

Bigaklarin servis 6mrl kesilecek malzemelere ve sabit
bigak agikligina gore degisir.

Kabaca sdylemek gerekirse, bir bigak bir kesim kenari ile
3,2 mm’lik yumusak celikten yaklasik 500 m kesebilir
(dort kesim kenart ile toplamda 2.000 m).

Bigaklarin dondiiriilmesi ve degistirilmesi (Sek. 3,
4,56ve7)

Ust ve alt bigaklarda dért adet kesme kenari vardir (6n
ve arka). Kesme kenarlari koér hale gelirse, Ust ve alt
kenarlari 90° dondiirerek yeni kenarlari ortaya gikarin.
Alt ve Ust bigaklardaki sekiz kenarin timu korelirse, her
iki bicagr yeni bicaklara degistirin. Bigaklari her
dondirdiginizde veya degistirdiginizde, asagidaki gibi
yapin.

Bigak tespit civatalarini verilen altigen anahtar ile ¢ikarin
ve sonra bicaklari déndirin veya degistirin.

Ust bigag takin ve st bigak tespit civatasini altigen
anahtar ile sikistirin. Sikistirirken Ust bigaga bastirin.

Ust bigadi tespit ettikten sonra, lst bigak ile bigak
tutucunun meyilli ylizeyi arasinda bosluk kalmadigindan
emin olun.

Ardindan, Ust bigagi monte ettidiniz gibi alt bigag da
monte edin ve Ust bigak ile alt bigak arasindaki agikligi
ayarlayin. Bu ayarlama yapilirken, Ust bigak indirilmis
konumda olmahdir.

Oncelikle alt bigagin tespit civatasini yarisina kadar
sikilayin, ardindan istenen agiklik igin kalinlik mastarini
yerlestirin.

Asagidaki  tabloda  gosterilen kombinasyonlarin
kullaniimasi igin kesim kalinlidi kalinlik mastari izerinde
belirtilir. Alt bicadin kelepce Uzerindeki yerlestirme
civatasini kalinlik mastari sadece giglikle hareket
edebilecek sekilde oynatin. Ardindan alt bigagin tespit
civatasini iyice sikilayin. Son olarak alt bigagin
yerlestirme civatasini sabitlemek icin altigen somunu
sikilayin.

Kalinlik mastari kombinasyonlari

o 2,3 mm 2,5 mm 3,2 mm
Malzeme kalinhgi (14 ga.) (13 ga,) (10 ga.)
Kalinlik mastari
kombinasyonlari 10+15 1 1,0+15 1 15+20
006427
KULLANIM
/\ DIKKAT:

» Kesim sirasinda, keskiyi daima is pargasinin lzerine,
kesilerek ayrilan malzeme pargasi operatériin saginda
kalacak sekilde yerlestirin.

» Aleti kullanirken tek elinizle aletin ana tutamagindan
sikica tutun.

Malzemenin tutulmasi (Sek. 8)
Kesilecek malzemeler, tespit edicilerle is tezgahina
tutturulmalidir.

Keski yontemi (Sek. 9)
Yumusak kesimler icin, aleti ilerletirken ucunu hafifge
geriye dogru egin.

Maksimum kesme genisligi (Sek. 10)
Belirtilen maksimum kesme genisligi (A) icerisinde kalin:
1.800 mm uzunluk igin.

Yumusak gelik 2,3 mm’nin
(kalinlik) 3,2 mm altinda
Maks. kesme
genisligi (A) 90 mm Sinir yok
Paslanmaz gelik 25 mm 2,0 mm’nin
(kalinlik) ’ altinda
Maks. kesme
genisligi (A) 70 mm Sinir yok
006432

Minimum kesme capi
2,3 mm yumusak celik keserken minimum kesme gapi
50 mm’dir.
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BAKIM

A\ DIKKAT:

* Muayene ya da bakim yapmadan &nce aletin kapali ve
fisinin ¢ekili 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.

Karbon firgalarin degistirilmesi (Sek. 11 ve 12)
Karbon firgalari diizenli olarak gikarip kontrol edin. Sinir
isaretine kadar yiprandiklari zaman degistirin. Karbon
firgalarinin temiz ve yuvalan iginde serbestge kayar
durumda kalmalarini saglayin. Her iki karbon firca ayni
zamanda degistiriimelidir. Sadece birbirinin aynisi olan
karbon firgalari kullanin.

Firgca yuvasi kapaklarini cikarmak icin bir tornavida
kullanin.  Asinmis karbon firgalarini disari gikarin,
yerlerine yenilerini gegirin ve firga yuvasi kapaklarini
aglimayacak sekilde takin.

Aleti EMNIYETLI ve CALISMAYA HAZIR durumda
tutmak icin onarimlar, baska her tirli bakim ve
ayarlamalar daima Makita yedek pargalari kullanilarak
Makita Yetkili Servis Merkezleri tarafindan yapiimalidir.

ISTEGE BAGLI AKSESUARLAR

/\\ DIKKAT:

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

Bu aksesuarlarla ilgili daha fazla bilgiye ihtiyag
duyarsaniz bulundugunuz yerdeki Makita Servis Merkezi
basvurun.

* Bigaklar
« Altigen anahtar
 Kalinlik mastari

NOT:

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

ENG905-1

Griilti
EN60745 uyarinca hesaplanan tipik A-agirlikli gurdlti
dizeyi:
Ses basing seviyesi (Lpa): 81 dB (A)
Ses glicl 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,): 17,0 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:

Metal Kesme Makinasi

Model No./ Tipi: JS3201

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

885171-999
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www.makita.com



