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ﬁLSKI (Oryginalna instrukcja)

i, Objasnienia do widoku ogdlnego
%’ Spust przetacznika 4-1. Dokrecit 7-1. $ruba ustalajgca ostrza dolnego
1-2. Przycisk blokujacy 4-2. Sruba mocujaca ostrze géme 7-2. Nakretka szedciokatna

2-1. Ustalacz do stali nierdzewnej: 4-3. Odstrze gome

. 2,5mm (3/32") 5-1. Uchwyt ostrza
2:2. Ustalacz do stali migkkde]: 32mm
() 5-3. Odstrze gorne

Klucz szesciokatny

. Ostrze doine

$ruba mocujaca ostrze gome
3;4 Odstrze gorne

6-2. Ostrze dolne
6-3. Odstrze géme

5-2. $ruba mocujaca ostrze géme

5-4, Nie nalezy zostawial przerwy.
6-1. $ruba ustalajaca ostrza dolnego

7-3. Ustalacz grubosci

8-1. Uchwyt przedmiotu obrabianego
10-1. Linia ciecia

11-1. Znak ograniczenia

12-1. Srubokret

12-2. Pokrywka uchwylu szczotki

SPECYFIAKCJE
i Model J53201
Stal do 400 N/mm? 3,2mm (10 ga.)
Mk etiokosh decia Stal do 600 N.fmm: 2,5mm (13 ga.)
Stal do 800 N/mm 1,5 mm (17 ga.}
Aluminum do 200 Nfmm? 4,0 mm (9 ga.)
3 Min. promier} cigcia 50 mm
Y Liczba oscylacji na minute (min”) 1600
Dlugosc catkowita 213 mm
Cigzar netto 3.4 kg
Klasa bezpieczerstwa @

+W zwigzku ze stale prowadzonym przez nasza firme programem badawczo-rozwojowym, ninigjsze specyfikacje moga ulec

zmianom bez wczesniejszego powiadomienia.
+ Specyfikacje moga roznic sig w zaleznosci od kraju.
+Waga obliczona zgodnie z procedura, EPTA 01/2003

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

stali nierdzewnej.
ENF002-2

Zasilanie

Narzedzie wolno podiaczac tylko do Zrédet zasilania o
napigciu zgodnym z napieciem podanym na tabliczce
znamionowej. Mozna Jje  zasilaé  wylacznie
jednofazowym  pradem  przemiennym. Jest ono
podwdjnie izolowane, dlatego tez mozna je zasilat z

gniazda bez uziemienia.
ENG905-1

Poziom halasu i drgan
Typowy rownowazny poziom diwigku A okreslony w
oparciu o EN60T45:

Poziom cisnienia akustycznego (Lya): 81 dB(A)
Poziom mocy akustycznejl (Lwa): 92 dB(A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB{A)

Nalezy stosowac ochraniacze na uszy

ENG900-1
Drgania
Catkowita warto¢ poziomu drgan (suma wektorow w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN607435:

Tryb pracy: Cigcie blachy metalowej
Wytwarzanie drgan (ay) : 17,0 m/s®

Niepewnosé (K): 1,5 mis”
ENGO01-1

Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgafh zostala
zmierzona zgodnie ze standardowa metoda testowa
i mozna ja wykorzystaé do porownywania narzgdzi.

. Deklarowana wartos¢ wytwarzanych drga mozna
takze wykorzystac we wstgpnej ocenie narazenia.

N\ OSTRZEZENIE:

. Drgania wytwarzane podczas rzeczywistego
uzytkowania elektronarzedzia moga sig réznic od
wartoéci deklarowanej, w zaleznosci od sposcbu
jego uzytkowania.

. W oparciu © sSzacowane nharazenie w
rzeczywistych warunkach uzytkowania nalezy
okreslic srodki bezpieczeristwa w celu ochrony
operatora  {uwzgledniajac wszystkie elementy
cyklu dziatania, tj. czas, kiedy narzedzie jest
wylaczone | kiedy pracuje na biegu jatowym, a




takze czas, kiedy jest wigczone).

ENH101-16
Dotyczy tylko krajéw europejskich
Deklaracja zgodnosci UE
Niniejszym firma Makita Corporation jako

odpowiedzialny producent o$wiadcza, iz opisywane
urzadzenie marki Makita:

Opis maszyny:

Nozyce do blachy

Model nr/ Typ: JS3201

jest produkowane seryjnie oraz

Jest zgodne 2z wymogami okreSlonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
2006/42/EC

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

17.5.2012

P

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

GEAD10-1

Ogéline zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

A OSTRZEZENIE Przeczytaj wszystkie ostrzezenia i
instrukcje. Nie przestrzeganie ich moze prowadzi¢ do

porazen pradem, pozarow iflub powaznych obrazer ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje
nalezy zachowaé do pézniejszego
wykorzystania.

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI
NOZYC

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

Nie zblizac rak do czesci ruchomych.
Krawedzie i wiéry sa ostre. Nos rekawice.
Zaleca sig réwniez noszenie obuwia o grubej
podeszwie, aby zapobiec obrazeniom,

2,
3.
4.
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Nie kfadZ narzedzia na widry z obrabianego
elementu. Mogg one uszkodzi¢ narzedzie.

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

Zapewnic stale poditoze,

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

Zaraz po zakoficzeniu pracy nie wolno
dotykat tarczy ani obrabianego elementu.
Moga one byé bardzo gorace, groiac
poparzeniem skory.

Nie przecinaj przewoddw elektrycznych. Moze
to spowodowac porazenie pradem.

Nie nalezy bez potrzeby uruchamiaé narzedzia
bez obcigzenia.

ZACHOWAC INSTRUKCJE.

9.

10.

MNOSTRZEZENIE:

NIE WOLNO pozwoli¢, aby wygoda lub rutyna
(nabyta w wyniku wielokrotnego uzywania
narzedzia) zastapily Scisle przestrzeganie zasad
bezpieczerstwa obstugi. NIEWLASCIWE
UZYTKOWANIE narzedzia lub niestosowanie sig do
zasad bezpieczenstwa podanych w niniejszej
instrukcji obstugi moze prowadzi¢ do powaznych
obrazer ciala.



OPIS DZIALANIA

MAUWAGA:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sig,
czy jest ono  wylaczone i nie podiaczone do sieci.

Wiaczanie
Rys.1

Auwaga:

. Przed podiaczeniem elekironarzedzia do sieci
zawsze sprawdzaé czy spust wigcznika dziata
poprawnie i wraca do pozycji "OFF" po zwolnieniu.
W celu ufatwienia obstugi i dia wygody operatora
podczas diugotrwatej pracy z uzyciem narzedzia,
wytacznik mozna zablokowaé w pozycji ,ON'
(WEACZONY). Podczas pracy 2z blokada
wylacznika w pozycji ,ON" (WEACZONY) nalezy
zachowaé ostroznosé i pewnie trzymac narzedzie.

W celu uruchomienia elektronarzedzia nalezy nacisnad

na spust przetgcznika. Zwolni¢ spust przetacznika, aby

wytaczy¢ elektronarzedzie.

Dla uruchomienia trybu pracy ciaglej, nacisnac spust

przelacznika, a nastgpnie wcisnac przycisk blokujacy.

Do zatrzymania elektronarzedzia pracujacego w trybie

ciaglym, nalezy nacisnat spust przetacznika do oporu, a
nastepnie zwolni¢ go.

Dozwolone grubosci cigcia

Rys.2

Raowek na jarzmie stuzy jako ustalacz grubosci podczas
przecinania blach ze stali migkkiej lub nierdzewnej.
Jezeli materiat pasuje do rowka, mozna go przeciac.
Grubosé materiatow, ktére moga byé przeciete, zalezy
od ich typu (wytrzymatoéci). Maksymalna grubo§¢ cigcia
dla poszczegélnych materiatow przedstawiona zostata
W ponizszej tabel. Proba przecigcia materiatow
grubszych, niz dopuszczalne, spowoduje awarig
narzedzia iflub mozliwe obrazenia. Nie przekraczaj
dozwolonych gruboéci przedstawionych w tabeli.

MONTAZ

Auwaca:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnoSci na
elektronarzedziu nalezy upewnic sig, czy jest ono
wylaczone i nie podiaczone do sieci.

Kontrola stanu ostrza

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

Okres eksploatacji ostrzy rozni sie¢ w zaleznosci od
materialow, ktore sa cigte | od odstepu. Ogdlnie rzecz
biorag, jedna krawedz skrawajaca ostrza moze przeciaé
okofo 500 m miekkiej stali o gruboci 3.2 mm (co daje
razem 2000 m w przypadku czterech krawedzi
skrawajacych).

Obracanie lub wymiana ostrzy

Zaémo ostrze doine, jak i gome posiadajg po cztery
krawzdzie thace po kazdej stronie (z przodu i z tyh).
Gdy krawedz tnaca staje sie tepa, obro¢ zarowno ostrze
gbrne, jak i dolne o 90°, aby odstonié nowe krawedzie
tnace.

Gdy wszystkich osiem krawedzi tnacych na ostrzu
dolnym i gomym nie nadaje sie do dalszego uzytku,
wymier oba ostrza na nowe. Za kazdym razem, gdy
obracasz lub wymieniasz ostrza, wykonaj nastepujace
czynno&ci:

Rys.3

Odkreé i wyjmij $ruby blokujace ostrze przy pomacy
dostarczonego klucza szesciokainego, a nastepnie
obréé lub wymier ostrza.

Rys.4
Zamontuj ostrze gome i dokreé jego Srube mocujacy
kluczem szeéciokatnym. Podczas dokrecania docisnij

ostrze gorne.

Rys.5

Po zablokowaniu ostrza gdrmego upewnij sie, ze
pomiedzy  osirzem gormym a &cigta  skosnie
powierzchnig uchwytu ostrza nie ma zadnego przeswitu.

Rys.6

Nastepnie zamontyj dolne ostrze tak samo, jak géme,
rownoczesnie regulujac  odstep pomiedzy ostrzem
gornym i dolnym. Podczas wykonywania tej regulacji
ostrze gorne powinno zostac opuszczone.

Rys.7

Najpierw dokreg lekko srube mocujaca ostrze dolne, a
nastepnie wsun ustalacz grubosci w takiej pozyciji, aby
uzyskaé zadany odstep. Grubos¢ ciecia podana jest na
ustalaczu ciecia - nalezy uzywac kombinacji
przedstawionych w ponizsze] tabeli. Obracaj $rubg
ustalajgca pozycie ostrza dolnego na jarzmie az do
uzyskania takiego odstepu, przy ktorym ustalacz
grubosci bedzie sig poruszad tylko napotykajac na
pewien opdr. Nastepnie dokreé solidnie érube mocujaca
ostrze dolne. Wreszczie dokre nakretke szesciokatna,
aby zablokowag Srubg mocujaca ostrize doine.
Kombinacje ustalacza grubosci

o e [z ega) [ 25mm (300 [ 32 o 103e)

Kombinacje uslalacza 10 10415 15+20
grubos




DZIALANIE

Auwaca:
. Podezas ciecia zawsze trzymaj nozyce na
przedmiocie obrabianym w taki sposcb, aby cigty
materiat zawsze znajdowat sig po prawej stronie
operatora.
Podczas pracy z narzedziem chwyC mocno
narzedzie jedna reka za rekojesc glowna,
Zablokowanie materiatu

Rys.8

Material, ktéry ma byé przeciety, powinien byC
przymocowany do stotu warsztatowego przy pomocy
specjalnych uchwytow do obrabianych elementow.
Metoda cigcia

Rys.9

Aby uzyskaé réwne linie cigcia, podczas przesuwania
narzedzia odchyl je lekko do tytu.

Maksymalna szerokos¢ cigcia

Rys.10

Nie przekraczaj okre$lonej maksymalnej szerokosci
cigcia (A): w przypadku diugosci 1800 mm.

[ Stal migkka (grubost) | 3.2mm [ Ponizej 2,3 mm

| Maks. szerokosé cigeia (A) | 90 mm | Bez ograniczert

[ Stal nierdzewna (grubosc) [ 2,6 mm [ Ponizej 20 mm |
70 mm ] Bez ograniczefi J

[ Maks. szerokosé clgcia (A) |

Minimalny promien cigcia
Podczas cigcia stali miekiiej o gruboéci 2,3 mm
minimalny promien ciecia wynosi 50 mm.

KONSERWACJA

AuwAGA:

. Przed wykonywaniem kontroli i konserwagji nalezy

sig zawsze upewni€, czy elektronarzedzie jest
wylaczone i nie poditaczone do sieci.
Nie wolno uzywaé benzyny, benzeny,
rozpuszczalnika, alkoholu itp. Substancje takie
moga spowodowaé odbarwienia, odksztalcenia lub
pekniecia,

Narzedzle i jego otwory wentylacyjne powinny by¢

utrzymywane w czystosci. Otwory wentylacyjne nalezy

czyécié w regularmych odstgpach czasu i za kazdym
razem, gdy sg przytkane.

Wymiana szczotek weglowych

Rys.11

Systematycznie wyjmowaé i sprawdzat szczotki
weglowe. Wymieniaé je, gdy ich zuzycie sigga znaku
granicznego. Szczotki powinny by¢ czyste i ftatwo
wchodzié w uchwyty. Nalezy wymieniaé obydwie
szczotki jednoczeénie. Stosowac wytacznie identyczne
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szczotki weglowe.

Rys.12

Do wyjecia pokrywek uchwytéw szczotek uzywaé
$rubokretu. Wyjaé zuzyte szczotki weglowe, wihozy¢
nowe i zabezpieczy¢ pokrywkami uchwytow szczotek.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wylacznie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.

AKCESORIA OPCJONALNE

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

Ostrza

Klucz szesciokatny

Ustalacz grubosci

UWAGA:
Niektore pozycje znajdujace sie na liscie moga
byé dolaczone do pakietu narzedziowego jako
akcesoria standardowe. Mogg to byé roézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.



