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ENGLISH (original instructions)

Explanation of general view

1 Die 9 Hex wrench 18 Corrugated or trapezoidal sheet
2 Die holder 10 Bolts metal
3  Lock nut 11 Punch 19 Cutting head should be at a
4 Wrench 12 Punch holder right angle (90°) to cutting sur-
5 Gauge for cutting stainless: 13 Screw face
1.2 mm (3/64”) 14 From the top view 20 Limit mark
6  Gauge for cutting mild steel: 15 Cutting at an angle to grooves 21 Brush holder cap
1.6 mm (1/16”) 16 Cutting perpendicular to 22 Screwdriver
7  Notch grooves
8  Switch lever 17 From the side view

SPECIFICATIONS

Model JN1601
Max. cutting capacities
Steel up to 400 N/mm? .1.6 mm/16 ga
Steel up to 600 N/mm? .1.2mm/18 ga
Steel up to 800 N/mm? ... .0.8 mm/22 ga
Aluminum up to 200 N/mm? ..25mm/13 ga

Min. cutting radius
Outside edge ..
Inside edge ......

Strokes per minute (min'1) .

Overall length

Net weight ...

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

ENEO037-1

Intended use

The tool is intended for cutting sheet steel and stainless

sheet steel.

ENF002-2

Power supply

The tool should be connected only to a power supply of

the same voltage as indicated on the nameplate, and can

only be operated on single-phase AC supply. They are
double-insulated in accordance with European Standard
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 instructions for future refer-
ence.

GEB028-2

NIBBLER SAFETY WARNINGS

1. Hold the tool firmly.

2. Secure the workpiece firmly.

3. Keep hands away from moving parts.

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

5. Do not put the tool on the chips of the work-
piece. Otherwise it can cause damage and trou-
ble on the tool.

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

7. Always be sure you have a firm footing.

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

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

9. Avoid cutting electrical wires. It can cause seri-
ous accident by electric shock.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

WARNING:

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

FUNCTIONAL DESCRIPTION

CAUTION:

e Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function on the
tool.

Charging the die position (Fig. 1)

The die position can be changed 360°. To change it, pro-

ceed as follows.

1. Loosen the lock nut with the wrench provided.

2. Pull the die holder slightly and turn it to the desired
position for operation.

3. Tighten the lock nut to secure the die holder in the
desired position.

There are four positive stops at 90° each: 0°, 90° left and
right and 180°. To position the die to any of these positive
stops:

1. Loosen the lock nut with the wrench provided.

2. Pull the die holder slightly and depress lightly while
turning it to the desired position. The die holder will
lock into one of the positive stop positions as
desired.

3. Turn the die holder slightly to make sure that it is
positively locked into position.

4. Tighten the lock nut to secure the die holder.



Permissible cutting thickness (Fig. 2)

The thickness of material to be cut depends upon the
tensile strength of the material itself. The groove on the
die holder acts as a thickness gauge for allowable cutting
thickness. Do not attempt to cut any material which will
not fit into this groove.

Cutting line

The notch in the die holder indicates your cutting line. Its
width is equal to the cutting width. Align the notch to the
cutting line on the workpiece when cutting.

Switch action (Fig. 3)

CAUTION:

» Before plugging in the tool, always check to see that
the switch actuates properly and returns to the “OFF”
position when the rear of the switch lever is depressed.

To switch on, depress the rear of the switch lever and
push it forward. Then depress the front of the switch lever
to lock it.

To switch off, depress the rear of the switch lever.

ASSEMBLY

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

Removing or installing the punch and die
(Fig.4,5,6 &7)

Always replace the punch and die as a set. To remove
the punch and die, loosen the lock nut with the wrench.
Remove the die holder from the tool. Use the hex wrench
to loosen the bolts which secure the die. Remove the die
from the die holder.

Use the hex wrench to loosen the screw which secures
the punch. Pull the punch out of the punch holder.

To install the punch and die, insert the punch into the
punch holder so that the notch in the punch faces toward
the screw. Tighten the screw to secure the punch. Install
the die on the die holder. Tighten the bolts to secure the
die.

Then install the die holder on the tool so that the punch is
inserted through the hole in the die holder. Tighten the
lock nut to secure the die holder. After replacing the
punch and die, lubricate them with machine oil and run
the tool for a while.

OPERATION

Pre-lubrication

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

Cutting method (Fig. 8)

Hold the tool so that the cutting head is at a right angle
(90°) to the workpiece being cut. Move the tool gently in
the cutting direction.

Cutouts (Fig. 9)

Cutouts can be done by first opening a round hole over
21 mm in diameter which the cutting head can be
inserted into.

Cutting the corrugated or trapezoidal sheet
metals (Fig. 10 & 11)

Set the die position so that the die faces the cutting direc-
tion either when cutting at an angle or perpendicular go
grooves in corrugated or trapezoidal sheet metals.
Always hold the tool body parallel to the grooves with the
cutting head at a right angle (90°) to the cutting surface
as shown in Fig. 10 & 11.

MAINTENANCE

CAUTION:

* Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection or
maintenance.

* Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or the
like. Discoloration, deformation or cracks may result.

Replacing carbon brushes (Fig. 12 & 13)

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.

ACCESSORIES

CAUTION:

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

If you need any assistance for more details regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.
Die

Punch

Hex wrench

Wrench 32



ENG905-1
Noise
The typical A-weighted noise level determined according
to EN60745:
Sound pressure level (Lyp): 83 dB (A)
Sound power level (LW,S 94 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 (ap,): 7.0 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).

ENH101-15
For European countries only

EC Declaration of Conformity

We Makita Corporation as the responsible manufac-
turer declare that the following Makita machine(s):
Designation of Machine: Nibbler
Model No./ Type: JN1601
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by our authorized
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks BMK15 8JD, England

30.1.2009

i

Tomoyasu Kato
Director

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



FRANQA'S (Instructions originales)

Descriptif

1 Matrice 9 Clé hexagonale
2 Porte-matrice 10 Boulons
3  Ecrou de verrouillage 11 Poingon
4 Clé 12 Porte-poingon
5  Jauge pour couper les maté- 13 Vis

riaux inoxydables: 1,2 mm 14 Vue du dessus

(3/64”)
6  Jauge pour I'acier doux:
1,6 mm (1/16")

15
rainures
16

Coupe a un angle vers les

18 Feuille de métal ondulé ou
trapézoidal

La téte de coupe doit étre a
angle droit (90°) par rapport a la
surface d’'usinage

Marque de limite

Capuchon de porte-balais
Tourne vis

19

20
21
22

Coupe perpendiculaire aux

7 Cran rainures
8 Levier d’interrupteur 17 Vue de cété
SPECIFICATIONS GEB028-2
Modele JN1601  CONSIGNES DE SECURITE POUR
Capacité maximum de coupe GRIGNOTEUSE

Acier jusqu’a 400 N/mm? ..........cccceuene. 1,6 mm/16 ga . B

s N 1. Saisissez I'outil fermement.

Acier jusqu’a 600 N/mm? .... ..1,2mm/18 ga s O N .

o B > 2. Fixez la piéce a travailler solidement.
A0|erl]gsqu‘a 80(?\N/mm U 0,8 mm/22 ga 3. Maintenez les mains a I’écart des piéces en mou-
Aluminium jusqu’a 200 N/mm ..2,5mm/13 ga vement

Rayon min. de coupe ) U .
Bord extérieur 50 mm 4. Les bords et les copeaux de la piece a travailler

Bord intérieur
Nombre de courses/mn (min'1)
Longueur totale
Poids net
Catégorie de sécurité

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

* Les spécifications peuvent varier suivant les pays.

* Poids selon la procédure EPTA 01/2003

ENE037-1

Utilisations

Loutil est congu pour la coupe de la tole et de la tole

inoxydable.

ENF002-2

Alimentation

Loutil ne devra étre raccordé qu’a une alimentation de la

méme tension que celle qui figure sur la plaque signaléti-

que, et il ne pourra fonctionner que sur un courant sec-
teur monophasé. Réalisé avec une double isolation, il est
conforme a la réglementation européenne et peut de ce
fait étre alimenté sans mise a la terre.

GEA010-1

Consignes de sécurité générales pour outils électri-

ques

AMISE EN GARDE 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.

sont coupants. Portez des gants. Il est égale-
ment recommandé de porter des chaussures a
semelle épaisse pour prévenir les blessures.

5. Ne déposez pas l'outil sur les copeaux de la
piece a travailler. Sinon, loutil risque d’étre
endommagé.

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

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

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

8. Ne touchez pas le poincon, la matrice ou la piece
a travailler immédiatement aprés I'utilisation de
I'outil ; ils peuvent étre extrémement chauds et
vous braler la peau.

9. Prenez garde de couper des fils électriques. Il
peut en résulter un grave accident par choc élec-
trique.

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 pro-
duit en question. La MAUVAISE UTILISATION de
I'outil ou I'ignorance des consignes de sécurité indi-
quées dans ce manuel d’instructions peut entrainer
une blessure grave.

DESCRIPTION DU FONCTIONNEMENT

ATTENTION :

* Assurez-vous toujours que loutil est hors tension et
débranché avant de I'ajuster ou de vérifier son fonction-
nement.



Changement de position de la matrice (Fig. 1)

La position de la matrice peut étre modifiée a 360°. Pour

la modifier, suivez la procédure suivante.

1. Desserrez I'écrou de verrouillage a I'aide de la clé
fournie.

2. Tirez légérement le porte-matrice et tournez-le dans
la position souhaitée pour le fonctionnement.

3. Serrez I'écrou de verrouillage pour bloquer le porte-
matrice dans la position souhaitée.

Il'y a quatre arréts positifs & 90°: 0°, 90° gauche et droite

et 180°. Pour placer la matrice sur un de ces arréts posi-

tifs:

1. Desserez I'écrou de verrouillage a I'aide de la clé
fournie.

2. Tirez légerement le porte-matrice et appuyez légé-
rement tout en le tournant vers la position souhaitée.
Le portematrice s’enclenche dans une des positions
d’arrét comme souhaité.

3. Tournez légerement le porte-filiére pour vous assu-
rer qu’il est vraiment verrouillé en position.

4. Serrez I'écrou de verrouillage pour bloquer le porte-
matrice.

Epaisseur de coupe admissible (Fig. 2)

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

Ligne de coupe

Le cran du porte-matrice vous indique la ligne de coupe.
Sa largeur est égale a la largeur de coupe. Alignez le
cran sur la ligne de coupe de la piece a usiner lorsque
Vous coupez.

Interrupteur (Fig. 3)

ATTENTION :

¢ Avant de mettre la machine sur secteur, vérifiez tou-
jours que linterrupteur fonctionne correctement et
revient en position “OFF” lorsque vous actionnez
I'arriere du levier d’interrupteur.

Pour mettre sous tension, appuyez a l'arriere du levier
d’interrupteur et poussez-le vers [lavant. Ensuite,
appuyez a l'avant du levier d’interrupteur pour le ver-
rouiller.

Pour mettre hors tension, appuyez sur l'arriére du levier
d’interrupteur.

ASSEMBLAGE

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

Enlévement ou installation du poingon et de la
matrice (Fig. 4,5,6 et 7)

Remettez toujours le poingon et la matrice ensemble.
Pour enlevez le poingon et la matrice, desserez I'écrou
de verrouillage a I'aide de la clé. Enlevez le porte-matrice
de la machine. Utilisez la clé hexagonale pour déserrer
les boulons. Enlevez la matrice du porte-matrice.

Utilisez la clé hexagonale pour desserrer la vis retenant
le poingon. Tirez le poingon du porte-poincon.

Pour installer le poingon et la matrice insérez le poingon
dans le porte-poingon de maniére a ce que le cran du
poinson soit en face de la vis. Serrez la vis pour bloquer
le poingon. Installez la matrice sur le porte-matrice. Ser-
rez les boulons pour bloquer la matrice.

Ensuite, installez le porte-matrice sur la machine de
fagon a ce que le poingon passe a travers le trou du
porte-matrice. Serrez I'écrou de verrouillage pour blo-
quer le port de filiére. Aprés avoir replacé le poingon et la
matrice, graissez-les avec de I'huile pour machine et fai-
tes tourner la machine un moment.

UTILISATION

Pré-graissage

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

Méthode d’usinage (Fig. 8)

Tenez la machine de fagon a ce que la téte de coupe soit
a angle droit (90°) par rapport a la piéce usinée. Dépla-
cez lentement la machine dans le sens de coupe.

Découpes (Fig. 9)

Les découpes peuvent étre effectuées en ouvrant tout
d’abord un trou rond de plus de 21 mm de diametre per-
mettant d’insérer la téte de coupe.

Coupe des feuilles de métal ondulé ou
trapézoidal (Fig. 10 et 11)

Placez la matrice de maniére a ce qu’elle soit face au
sens d’usinage lorsque vous coupez sur un angle ou per-
pendiculairement aux rainures dans des feuilles de métal
ondulé ou trapézoidal. Tenez toujours le corps de la
machine paralléle aux rainures avec la téte de coupe a
angle droit (90°) par rapport a la surface d'usinage
comme illustré sur les Fig. 10 et 11.

ENTRETIEN

ATTENTION :

* Assurez-vous toujours que loutil 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.

Remplacement des charbons (Fig. 12 et 13)
Retirez et vérifiez les charbons régulierement. Rempla-
cez-les lorsqu'ils atteignent le repére d’usure. Gardez les
charbons propres et libres de glisser dans les porte-char-
bons. Les deux charbons doivent étre remplacés simulta-
nément. Utilisez uniquement des charbons identiques.
Retirez les bouchons de porte-charbon a l'aide d’un tour-
nevis. Enlevez les charbons usés, insérez les neufs et
remettez en place les bouchons.

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



ACCESSOIRES

ATTENTION :

e Ces accessoires ou pieces complémentaires sont
recommandés pour l'utilisation avec I'outil Makita spé-
cifié dans ce mode d’emploi. Lutilisation de tout autre
accessoire ou piéce peut comporter un risque de bles-
sure. N'utilisez les accessoires ou piéces qu’aux fins
mentionnées dans le présent mode d’emploi.

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

¢ Matrice
* Poingon
e Clé BTR
* Clé 32
ENG905-1
Bruit
Niveau de bruit pondéré A typique, déterminé selon
EN60745 :
Niveau de pression sonore (Lyp) : 83 dB (A)
Niveau de puissance sonore (3 194 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 : coupe de la tole

Emission de vibrations (a,) : 7,0 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'exposi-
tion.

AVERTISSEMENT :

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

* Les mesures de sécurité a prendre pour protéger I'utili-
sateur doivent étre basées sur une estimation de
'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).

ENH101-15
Pour les pays d’Europe uniquement

Déclaration de conformité CE

Makita Corporation, en tant que fabricant responsa-
ble, déclare que la ou les machines suivantes :
Désignation de la machine : Grignoteuse
N° de modele / Type : JN1601
sont produites en série et
sont conformes aux Directives européennes suivan-
tes:

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

EN60745
La documentation technique est conservée par notre
représentant agréé en Europe, a savoir :

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Angleterre

30.1.2009

i

Tomoyasu Kato
Directeur

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



DEUTSCH (Originale Anleitungen)

Ubersicht
1 Matrize 8  EIN-/AUS-Schalter 16 Schnittverlauf quer zur Sicke
2 Matrizenhalter 9 Innensechskantschlissel 17 Seitenansicht
3  Sicherungsmutter 10 Innensechskantschrauben 18 Wellblech oder Trapezblech
4 Gabelschlussel 11 Kerbstift 19 Der Schneidkopf muB3 im rech-
5 MeBnut fir Edelstahl: 1,2 mm 12 Werkzeughalter ten Winkel (90°) zur Schnittfla-
(3/64”) 13 Innensechskantschraube che stehen.
6  MeBnut fir Weichstahl: 14 Ansicht von oben 20 VerschleiBgrenze
1,6 mm (1/16”) 15 Schnittverlauf im Winkel zur 21 Kohlenburstenkappe
7 Nut Sicke 22 Schraubendreher
TECHNISCHE DATEN GEB028-2
Modell JN1601 SICHERHEITSWARNUNGEN FUR KNABBER
Schneidleistung max. in 1. Halten Sie das Werkzeug mit festem Griff.
Stahl bis zu 400 N/mmi .......................... 1,6mm/16ga 5  gichern Sie das Werkstiick einwandfrei.
Stahl bis zu 600 N/mm2 ~~12mm/18ga 3 Hajten Sie die Hande von rotierenden Teilen fern.
Stahl bis zu 800 N/mm®....... -08mm/22ga 4 pje Kanten und Spéne des Werkstiicks sind
Aluminium bis zu 200 N/mm?® .. ~-2,5mm/13 ga scharf. Tragen Sie Handschuhe. Zur Verhiitung
Min. Schnittradius von Verletzungen ist es auch empfehlenswert,
AuBen 50 mm

_45 mm

Innen ......... .
Leerlaufhubzahl (min'1)... 2200 p/min.
Gesamtlange ....261 mm
Nettogewicht ... 1,6 kg

Sicherheitsklasse .........

» Wir behalten uns vor, Anderungen im Zuge der Ent-
wicklung und des technischen Fortschritts ohne vorhe-
rige Ankilindigung vorzunehmen.

* Die technischen Daten kénnen von Land zu Land
abweichen.

* Gewicht nach EPTA-Verfahren 01/2003

ENE037-1

Vorgesehene Verwendung

Die Maschine ist zum Schneiden von Stahlblech und

Edelstahlblech vorgesehen.

ENF002-2

Netzanschluss

Die Maschine darf nur an die auf dem Typenschild ange-

gebene Netzspannung angeschlossen werden und

arbeitet nur mit Einphasen-Wechselspannung darf nur an
die auf dem Typenschild angegebene Netzspannung
angeschlossen werden und arbeitet nur mit Einphasen-

Wechselspannung. Sie ist entsprechend den Europai-

schen Richtlinien doppelt schutzisoliert und kann daher

auch an Steckdosen ohne Erdanschluss betrieben wer-
den.
GEA010-1

Allgemeine Sicherheitswarnungen fiir

Elektrowerkzeuge

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

Bewahren Sie alle Warnungen und Anweisungen fiir
spatere Bezugnahme auf.

dick besohlte Schuhe zu tragen.

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

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

7. Achten Sie stets auf sicheren Stand.
Vergewissern Sie sich bei Einsatz des Werk-
zeugs an hochgelegenen Arbeitsplédtzen, dass
sich keine Personen darunter aufhalten.

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

9. Vermeiden Sie das Durchtrennen von elektri-
schen Kabeln. Dies kann zu schweren Unfillen
durch elektrischen Schlag fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG GUT AUF.

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 abhal-
ten. MISSBRAUCH oder Missachtung der Sicher-
heitsregeln in dieser Betriebsanleitung kénnen
schwere Verletzungen verursachen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

VORSICHT:

* Vergewissern Sie sich vor jeder Einstellung oder Funk-
tionsprufung der Maschine stets, dass sie ausgeschal-
tet und vom Stromnetz getrennt ist.



Anderung der Matrizenposition (Abb. 1)

Die Matrizenposition ist um 360° verstellbar. Sie 148t sich

wie folgt verandern:

1. Loésen Sie die Sicherungsmutter mit dem Gabel-
schlussel.

2. Ziehen Sie leicht am Matrizenhalter und drehen Sie
ihn in die gewiinschte Arbeitsposition.

3. Ziehen Sie die Sicherungsmutter an, um den Matri-
zenhalter in der gewlinschten Stellung zu sichern.

Vier Festanschldge mit 90° Versatz sind vorgegeben.

vorgesehen: bei 0°, bei 90° rechts und links sowie bei

180°. Sie konnen die Matrize auf einen der Festan-
schlage wie folgt ausrichten:

1. Losen Sie die Sicherungsmutter mit dem Gabel-
schlussel.

2. Den Matrizenhalter leicht ziehen und ihn in die
gewunschte Position drehen. Der Matrizenhalter
rastet in die gewlinschte Festanschlagstellung ein,
wenn Sie wéhrend des Einstellvorgangs leicht
gegen den Matrizenhalter driicken.

3. Prifen Sie durch leichtes Drehen, ob der Matrizen-
halter in seiner richtigen Position eingerastet ist.

4. Zum Sichern des Matrizenhalters die Sicherungs-
mutter festziehen.

Zulassige Materialstérke (Abb. 2)

Die max. Schnittkapazitat ist abhangig von der Material-
gute und -festigkeit. Die Nut am Matrizenhalter dient als
Dickenlehre fir die zuldssige Schneiddicke. Schneiden
Sie niemals groBere als in der Tabelle angegebene
Materialstarken.

Schnittlinie

Die Nut im Matrizenhalter gibt die Schnittlinie an. Die
Breite der Nut entspricht der Schnittbreite. Richten Sie
beim Schneiden die Nut auf die Schnittlinie am Werk-
stlick aus.

Schalterfunktion (Abb. 3)

VORSICHT:

* Vergewissern Sie sich vor dem AnschlieBen des
Geréts an das Stromnetz stets, daB der Schalter ord-
nungsgeman funktioniert und beim Driicken des hinte-
ren Teils der Schalterwippe in die Ausschaltstellung
zuruckkehrt.

Zum Einschalten auf den hinteren Teil der Schalterwippe
drlicken und den Schalter nach vorn schieben. Anschlie-
Bend den vorderen Teil der Schalterwippe herunterdriik-
ken, um den Schalter in dieser Stellung zu arretieren.
Zum Abschalten auf den hinteren Teil der Schalterwippe
dricken.

MONTAGE

VORSICHT:

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

Montage bzw. Demontage von Kerbstift und
Matrize (Abb. 4, 5, 6 u. 7)

Kerbstift und Matrize mussen stets als eine Einheit aus-
gewechselt werden. Zur Demontage von Kerbstift und
Matrize 16sen Sie die Sicherungsmutter mit dem Gabel-
schlissel. Nehmen Sie den Matrizenhalter aus dem
Gerat heraus. Die Innensechskantschrauben, mit denen
die Matrize befestigt ist, mit dem Innensechskantschlis-
sel I6sen. Entfernen Sie die Matrize aus dem Matrizen-
halter.

Lésen Sie dann mit dem Innensechskantschlissel die
Befestigungsschraube des Kerbstiftes und ziehen Sie
diesen aus dem Werkzeughalter heraus.

Zur Montage des Kerbstifts und der Matrize setzen Sie
den Kerbstift so in den Werkzeughalter ein, da3 die Boh-
rung im Kerbstift zur Innensechskantschraube zeigt. Zie-
hen Sie die Innensechskantschraube an, um den
Kerbstift zu befestigen.

Setzen Sie die Matrize in den Matrizenhalter ein. Sichern
Sie die Matrize durch Anziehen der Innensechskant-
schrauben. AnschlieBend setzen Sie den Matrizenhalter
so in das Gerat ein, daB der Kerbstift durch die Offnung
im Matrizenhalter geflhrt wird. Zur Befestigung des
Matrizenhalters ziehen Sie die Sicherungsmutter an.
Nach dem Wechsel von Kerbstift und Matrize beide Teile
mit Maschinendl schmieren und die Maschine kurze Zeit
im Leerlauf betreiben.

BETRIEB

Schmierung

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

Schneidvorgang (Abb. 8)

Der Schneidkopf sollte wahrend des Bearbeitungsvor-
gangs im rechten Winkel (90°) zum zu bearbeitenden
Werkstick stehen. Das Gerat mit sanften Druck in
Schneidrichtung bewegen.

Ausschnitte (Abb. 9)
Bei Innenausschnitten wird eine Bohrung gréBer 21 mm
zum Einsetzen des Schneidkopfes benétigt.

Bearbeitung von Well- oder Trapezblechen

(Abb. 10 u. 11)

Beim Schneiden im Winkel oder quer zur Sicke von Well-
oder Trapezblechen positionieren Sie die Matrize so, daf3
sie in Schnittrichtung zeigt. Halten Sie den Maschinen-
kérper immer parallel zu den Sicken. Dabei muB3 der
Schneidkopf im rechten Winkel (90°) zur Schnittflache
stehen (siehe dazu Abb. 10 u. 11).

WARTUNG

VORSICHT: )

* Denken Sie vor der Durchfihrung von Uberprifungen
oder Wartungsarbeiten stets daran, die Maschine aus-
zuschalten und vom Stromnetz zu trennen.

¢ Verwenden Sie auf keinen Fall Benzin, Benzol, Verdlin-
ner, Alkohol oder dergleichen. Solche Mittel kdnnen
Verfarbung, Verformung oder Rissbildung verursachen.
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Auswechseln der Kohlebiirsten (Abb. 12 u. 13)
Die Kohlebirsten miissen regelmaBig entfernt und tber-
prift werden. Wenn sie bis zur VerschleiBgrenze abge-
nutzt sind, missen sie erneuert werden. Halten Sie die
Kohleblrsten stets sauber, damit sie ungehindert in den
Haltern gleiten kénnen. Beide Kohlebursten sollten
gleichzeitig erneuert werden. Verwenden Sie nur identi-
sche Kohlebirsten.

Drehen Sie die Birstenhalterkappen mit einem Schrau-
bendreher heraus. Nehmen Sie die abgenutzten Kohle-
biursten heraus, setzen Sie die neuen ein, und drehen
Sie dann die Burstenhalterkappen wieder ein.

Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren
unter ausschlieBlicher Verwendung von Makita-Origi-
nalersatzteilen ausgefiihrt werden.

ZUBEHOR

VORSICHT:

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

Wenn Sie weitere Einzelheiten bezlglich dieser Zube-
horteile bendtigen, wenden Sie sich bitte an Ihre Makita-
Kundendienststelle.

* Matrize

* Kerbstift

* Innensechskantschlissel
* Hakenschllssel 32

ENG905-1
Gerausch
Typischer A-bewerteter Gerduschpegel ermittelt geman
EN60745:
Schalldruckpegel (L,p): 83 dB (A)
SchallelstungspegeF(LWA 94 dB (A)
Ungewissheit (K): 3 dB (A)

Gehorschutz tragen
ENGQ00-1

Vibration

Vibrationsgesamtwert

ermittelt geméan EN60745:
Arbeitsmodus: Schneiden von Blechen
Vibrationsemission (ap): 7,0 m/s?
Ungewissheit (K): 1,5 m/s?

(Drei-Achsen-Vektorsumme)

ENG901-1
Der angegebene Vibrationsemissionswert wurde im
Einklang mit der Standardprifmethode gemessen und
kann fir den Vergleich zwischen Maschinen herange-
zogen werden.
* Der angegebene Vibrationsemissionswert kann auch
fir eine Vorbewertung des Geféhrdungsgrads verwen-
det werden.

WARNUNG:

* Die Vibrationsemission wéahrend der tatséchlichen
Benutzung des Elekirowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise der Maschiene vom angegebenen
Emissionswert abweichen.

* |dentifizieren Sie SicherheitsmaBnahmen zum Schutz
des Benutzers anhand einer Schatzung des Gefahr-
dungsgrads unter den tatsachlichen Benutzungsbedin-
gungen (unter Bericksichtigung aller Phasen des
Arbeitszyklus, wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten
der Maschiene zusétzlich zur Betriebszeit).

ENH101-15

Nur fiir européische Lander

EG-Ubereinstimmungserklirung

Wir, die Firma Makita als verantwortlicher Hersteller,
erklaren, dass die folgende(n) Makita-Maschine(n):
Bezeichnung der Maschine: Knabber
Modell-Nr./ Typ: JN1601
der Serienproduktion entstammen und
den folgenden europédischen Richtlinien entspre-
chen:
2006/42/EG
und geman den folgenden Standards oder standardisier-
ten Dokumenten hergestellt werden:
EN60745
Die technische Dokumentation befindet sich im Bestand
unserer autorisierten Vertretung in Europa, nédmlich:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

30.1.2009

Pere

Tomoyasu Kato
Direktor

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



ITALIANO (Istruzioni originali)

Visione Generale

1 Stampo 9 Chiave esagonale 18 Foglio di lamiera metallica
2 Portastampo 10 Bulloni ondulato o trapezoidale
3 Controdado 11 Punzone 19 La testa di taglio dovrebbe
4 Chiave 12 Portapunzone formare un angolo retto (90°)
5 Indicazione per tagliare acciaio 13 Vite con la superficie da tagliare.
inox: 1,2 mm (3/64”) 14 Vista dall’alto 20 Tacca di delimitazione
6 Indicazione per tagliare acciaio 15 Taglio inclinato di scanalature 21 Tappo portaspazzola
dolce: 1,6 mm (1/16”) 16 Taglio perpendicolare di 22 Giravite
7 Tacca scanalature
8 Interruttore a leva 17 Vista laterale
DATI TECNICI GEB028-2
Modello JN1601  AVVERTIMENTI PER LA SICUREZZA PER LA
Massime prestazioni di taglio RODITRICE
Acciaio fino a 400 N/mm? ...1,6 mm/16 ga , .
Acciaio fino a 600 N/mm? . .1,2mm/18 ga 1. T?"ere saldamente I.Ute"s'le'
o P 2. Fissare saldamente il pezzo.
Acciaio fino a 800 N/mm* . -0.8 mm/22 ga 3. Tenere la mani lontane dalle parti mobili
A 5 . .
Alluminio fino a 200 N/mm +2,5mm/13 ga 4. Gli spigoli e i trucioli del pezzo sono aguzzi.

Reggio minimo di taglio
Lato esterno ...
Lato interno ....

No. corse/min. (min

Lunghezza totale .

Peso netto

Classe di sicurezza..

* Per il nostro programma di ricerca e sviluppo continui, i
dati tecnici sono soggetti a modifiche senza preavviso.
* | dati tecnici potrebbero differire a seconda del paese di
destinazione del modello.
* Peso in base alla procedura EPTA 01/2003
ENE037-1
Utilizzo previsto
Questo utensile € progettato per il taglio delle lamiere di
acciaio e di acciaio inossidabile.
ENF002-2
Alimentazione
Lutensile deve essere collegato ad una presa di corrente
con la stessa tensione indicata sulla targhetta del nome,
e pud funzionare soltanto con la corrente alternata
monofase. Esso ha un doppio isolamento in osservanza
alle norme europee, per cui pud essere usato con le
prese di corrente sprovviste della messa a terra.

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

&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.

Indossare i guanti. Per evitare lesioni, si racco-
manda anche di calzare scarpe con suola
spessa.

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

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

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

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

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

CONSERVATE QUESTE ISTRUZIONI.

AVVERTIMENTO:

NON lasciare che comodita o la familiarita d’utilizzo
con il prodotto (acquisita con I'uso ripetuto) sostitui-
sca la stretta osservanza delle norme di sicurezza.
Lutilizzo 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 control-
lare il suo funzionamento.
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Cambio della posizione dello stampo (Fig. 1)

La posizione dello stampo pu6 essere cambiata di 360°.

Per cambiarla seguite la seguente procedura.

1. Allentate il dado di bloccaggio con la chiave in dota-
zione.

2. Tirate leggermente il portastampo e giratelo nella
posizione desiderata per il funzionamento.

3. Serrate il dado di bloccaggio per fissare lo stampo
nella posizione desiderata.

Ci sono quattro arresti meccanici ogni 90°: 0°, 90° a sini-
stra e a destra e 180°. Per posizionare lo stampo su uno
di questi arresti meccanici:

1. Allentate il dado di bloccaggio con la chiave in dota-
zione.

2. Tirate leggermente il portastampo e premetelo leg-
germente mentre lo girate nella posizione deside-
rata. Il portastampo si blocchera in uno degli arresti
meccanici desiderati.

3. Girate leggermente il portastampo per accertarvi
che sia sicuramente bloccato in posizione.

4. Serrate il dado di bloccaggio per fissare il porta-
stampo.

Spessore di taglio permissibile (Fig. 2)

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

Linea di taglio

La tacca praticata sul portastampo indica la linea di
taglio. La sua larghezza & uguale alla larghezza del
taglio. Allineate la tacca con la linea di taglio del partico-
lare quando eseguite il taglio.

Funzionamento dell’interruttore (Fig. 3)

ATTENZIONE:

* Prima di collegare la macchina accertatevi sempre che
linterruttore funzioni correttamente e ritorni in posi-
zione “OFF” quando premete sulla parte posteriore
della leva dell'interruttore.

Per accendere, premete sulla parte posteriore della leva
dell'interruttore e spingetela in avanti. Quindi premete
sulla parte anteriore della leva dellinterruttore per bloc-
carlo.

Per spegnere, premete sulla parte posteriore della leva
dell’interruttore.

MONTAGGIO

ATTENZIONE:

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

Rimozione o inserimento del punzone e dello
stampo (Fig. 4, 5,6 e 7)

Sostituite sempre insieme il punzone e lo stampo. Per
rimuovere il punzone e lo stampo, allentate il dado di
bloccaggio usando la chiave. Rimuovete il portastampo
dalla macchina. Usate la chiave esagonale per allentare i
bulloni che fissano lo stampo. Rimuovete lo stampo dal
portastampo.

Usate la chiave esagonale per allentare i bulloni che fis-
sano il punzone. Tirate il punzone dal portapunzone.

Per inserire il punzone e lo stampo, inserite il punzone
nel portapunzone in modo che la tacca del punzone coin-
cida con la vite. Serrate la vite per fissare il punzone.
Inserite lo stampo nel punzone. Serrate i bulloni per fis-
sare lo stampo.

Quindi montate il portastampo sulla macchina in modo
che il punzone sia inserito attraverso il foro del porta-
stampo. Serrate il dado di bloccaggio per fissare il porta-
stampo. Dopo la sostituzione del punzone e dello
stampo, lubrificateli con olio per macchine e fate funzio-
nare la macchina per un po’ di tempo.

OPERAZIONI

Prelubrificazione

Spalmare la linea di taglio con olio lubrificante per esten-
dere la vita di servizio del punzone e della matrice. Cid &
particolarmente importante per il taglio dell’alluminio.

Metodo di taglio (Fig. 8)

Tenete la macchina in modo che la testa di taglio si trovi
ad angolo retto (90°) rispetto al particolare da tagliare.
Muovete delicatamente la macchina nella direzione di
taglio.

Aperture (Fig. 9)

Le aperture si possono fare praticando prima un foro cir-
colare di oltre 21 mm di diametro in cui poter inserire la
testa di taglio.

Taglio di lamiere ondulate o trapezoidali

(Fig. 10 e 11)

Posizionate lo stampo in modo che sia rivolto verso la
direzione di taglio quando taglia in posizione inclinata o
perpendicolare rispetto alle scanalature di lamiere ondu-
late o trapezoidali. Tenete sempre il corpo della mac-
china parallela alle scanalature, con la testa di taglio ad
angolo retto (90°) rispetto alla superficie di taglio, come
indicato nelle figure 10 e 11.

MANUTENZIONE

ATTENZIONE:

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

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

Sostituzione delle spazzole di carbone

(Fig. 12 e 13)

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

Per rimuovere le i coperchi delle spazzole a carbone,
usare un cacciavite. Togliere le spazzole usurate, inserire
le nuove e fissare i coperchi delle spazzole a carbone.



Per preservare la SICUREZZA e IAFFIDABILITA del
prodotto, le riparazioni e qualsiasi altro intervento di
manutenzione e di regolazione devono essere eseguiti
da un centro di assistenza Makita autorizzato usando
ricambi Makita.

ACCESSORI

ATTENZIONE:

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

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

* Matrice

* Punzone
 Chiave esagonale
e Chiave 32

ENG905-1
Rumore
Il tipico livello di rumore pesato A determinato secondo
EN60745:

Livello pressione sonora (Lpa): 83 dB (A)

Livello potenza sonora (Lyp): 94 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 delle lamiere
Emissione di vibrazione (ay): 7,0 m/s?
Incertezza (K): 1,5 m/s?
ENG901-1
* |l valore di emissione delle vibrazioni dichiarato & stato
misurato conformemente al metodo di test standard, e
pud essere usato per paragonare un utensile con un
altro.
e |l valore di emissione delle vibrazioni dichiarato pud
anche essere usato per una valutazione preliminare
dell’esposizione.

AVVERTIMENTO:

* Lemissione delle vibrazioni durante [l'uso reale
dell’'utensile elettrico pud differire dal valore di emis-
sione dichiarato a seconda dei modi in cui viene usato
I'utensile.

* |dentificare le misure di sicurezza per la protezione
dell'operatore basate sulla stima dell’esposizione nelle
condizioni reali d'utilizzo (tenendo presente tutte le
parti del ciclo operativo, come le volte in cui I'utensile
viene spento e quando gira a vuoto, oltre al tempo di
funzionamento).

ENH101-15
Modello per ’Europa soltanto

Dichiarazione CE di conformita

Noi della Makita Corporation, come produttori
responsabili, dichiariamo che le macchine Makita
seguenti:
Designazione della macchina: Roditrice
Modello No./Tipo: JN1601
sono una produzione di serie e
conformi alle direttive europee seguenti:

2006/42/CE
E sono fabbricate conformemente ai seguenti standard o
documenti standardizzati:

EN60745
La documentazione tecnica & tenuta dal nostro rappre-
sentante autorizzato in Europa, che é:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

30.1.2009

Perm

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 Mes 8 Hendelschakelaar 17 Zijaanzicht
2  Meshouder 9 Inbussleutel 18 Gegolfde of trapezoidale plaat
3  Borgmoer 10 Bouten 19 De snijkop moet haaks (90°) op
4 Sleutel 11 Drevel het snijvlak staan
5 Diktemaat voor roestvrij staal: 12 Drevelhouder 20 Limietmarkering
1,2 mm (3/64”) 13 Schroef 21 Borstelhouderkap
6  Diktemaat voor zacht staal: 14 Bovenaanzicht 22 Schroevedraaier
1,6 mm (1/16”) 15 Schuin op de groeven snijden
7  Uitsparing 16 Haaks op de groeven snijden

TECHNISCHE GEGEVENS

Model JN1601
Max. snijcapaciteit
Staal tot maximaal 400 N/mm? ............... 1,6 mm/16 ga
Staal tot maximaal 600 N/mm? .... ...1,2mm/18 ga
Staal tot maximaal 800 N/mm? ... .0,8 mm/22 ga
Aluminium tot maximaal 200 N/mm? ...... 2,5mm/13 ga

Min. straal van snijcirkel
Buitenkant
Binnenkant ..

Aantal snijbewegingen/min.

Totale lengte

Netto gewicht ..

Veiligheidsklasse.....

(min™")

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

* De technische gegevens kunnen van land tot land ver-
schillen.

* Gewicht volgens de EPTA-procedure 01/2003

ENE037-1

Doeleinden van gebruik

Het gereedschap is bedoeld voor het knippen van plaat-

staal en roestvrijplaatstaal.

ENF002-2

Stroomvoorziening

De machine mag alleen worden aangesloten op een

stroombron van hetzelfde voltage als aangegeven op de

naamplaat, en kan alleen op enkel-fase wisselstroom
worden gebruikt. De machine is dubbel-geisoleerd vol-
gens de Europese standaard en kan derhalve ook op
een niet-geaard stopcontact worden aangesloten.
GEA010-1

Algemene veiligheidswaarschuwingen voor

elektrisch gereedschap

/N\ WAARSCHUWING! Lees alle veiligheidswaar-
schuwingen en alle instructies. Het niet volgen van de
waarschuwingen en instructies kan leiden tot elektrische
schokken, brand en/of ernstig letsel.

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

GEB028-2

VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN SPECIFIEK
VOOR EEN KNABBELSCHAAR

1. Houd het gereedschap stevig vast.

2. Zet het werkstuk goed vast.

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

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

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

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

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

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

8. Raak de stempel, de matrijs of het werkstuk niet
onmiddellijk na gebruik aan. Zij kunnen bijzon-
der heet zijn en brandwonden op uw huid veroor-
zaken.

9. Pas op dat u niet in elektrische draden snijdt. Dit
kan een ernstig ongeluk door elektrische schok
veroorzaken.

BEWAAR DEZE VOORSCHRIFTEN.

WAARSCHUWING:

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

BESCHRIJVING VAN DE FUNCTIES

LET OP:

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



De messtand wijzigen (Fig. 1)

Het mes kan over 360° worden ingesteld. Om de stand te

wijzigen, gaat u als volgt tewerk:

1. Draai de borgmoer los met behulp van de meegele-
verde sleutel.

2. Trek de houder iets uit en draai hem in de gewenste
werkstand.

3. Draai de borgmoer vast om de meshouder in de
gewenste stand te blokkeren.

Er zijn duidelijk herkenbare standen om de 90°: 0°, 90°
links en rechts en 180°. Om het mes in één van deze
standen te brengen:

1. Draai de borgmoer los met behulp van de meegele-
verde sleutel.

2. Trek de houder iets uit en druk hem weer in terwijl u
hem in de gewenste stand draait. De meshouder
wordt in één van bovenvermelde standen vergren-
deld.

3. Draai lichtjes aan de meshouder om te controleren
dat hij stevig vastzit.

4. Draai de borgmoer vast om de meshouder te blokke-
ren.

Toegestane snijdikte (Fig. 2)

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

Snijlijn

De uitsparing in de meshouder geeft de snijlijn aan. De
breedte komt overeen met de snijbreedte. Laat bij het
snijden de uitsparing samenvallen met de snijlijn op het
werkstuk.

Werking van de schakelaar (Fig. 3)

LET OP:

» Alvorens de stekker in het stopcontact te steken, moet
u controleren of de schakelaar correct functioneert en
terugkeert in de “OFF”-stand wanneer de achterkant
wordt ingedrukt.

Om aan te schakelen drukt u de achterkant van de hen-
delschakelaar in en duwt u hem naar voren. Druk dan de
voorkant van de hendelschakelaar in om hem te vergren-
delen.

Om uit te schakelen drukt u op de achterkant van de hen-
delschakelaar.

INEENZETTEN

LET OP:

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

De drevel en het mes verwijderen of aanbrengen
(Fig. 4,5,6 en7)

Vervang de drevel en het mes altijd samen. Om de drevel
en het mes te vervangen, draait u de borgmoer los met
de sleutel. Verwijder de meshouder van de machine.
Draai de mesbevestigingsbouten los met behulp van de
inbussleutel. Verwijder het mes uit de houder.

Draai de drevelbevestigingsschroef los met behulp van
de inbussleutel. Trek de drevel uit de drevelhouder.

Om de drevel en het mes aan te brengen, steekt u de
drevel in de drevelhouder zodat de uitsparing in de drevel
naar het mes wijst. Draai de schroef vast om de drevel te
blokkeren. Plaats het mes op de meshouder. Draai de
bouten vast om het mes te blokkeren.

Plaats vervolgens de meshouder op de machine zodat
de drevel door de opening in de meshouder steekt. Draai
de borgmoer vast om de meshouder te blokkeren. Na het
vervangen van de drevel en het mes, smeert u ze met
machine-olie en laat u de machine een tijdje draaien.

BEDIENING

Voorsmering

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

Snijmethode (Fig. 8)

Hou de machine zo dat de snijkop haaks (90°) op het
werkstuk staat. Beweeg de machine voorzichtig in de
snijrichting.

Uitsnijdingen (Fig. 9)

Om materiaal uit te snijden, maakt u eerst een ronde
opening met een diameter van 21 mm waarin u dan de
snijkop kunt steken.

Gegolfde of trapezoidale plaat snijden

(Fig. 10 en 11)

Stel het mes zo in dat het mes in de snijrichting wijst
wanneer schuin of haaks op de groeven in gegolfde of
trapezoidale plaat wordt gesneden. Hou de machine
altijd parallel met de groeven met de snijkop haaks (90°)
op het snijvlak, zoals fig. 10 & 11 laten zien.

ONDERHOUD

LET OP:

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

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

Vervangen van de koolborstels (Fig. 12 en 13)
Verwijder en controleer regelmatig de koolborstels. Ver-
vang de koolborstels wanneer deze tot aan de limietaan-
duiding versleten zijn. Houd de koolborstels schoon
zodat ze vlot in hun houders glijden. Beide koolborstels
dienen tegelijkertijd te worden vervangen. Gebruik uit-
sluitend identieke koolborstels.

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

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

LET OP:

* Deze accessoires of hulpstukken worden aanbevolen
voor gebruik met het Makita gereedschap dat in deze
gebruiksaanwijzing wordt beschreven. Het gebruik van
andere accessoires of hulpstukken kan gevaar voor
persoonlijke verwonding opleveren. Gebruik de acces-
soires of hulpstukken uitsluitend voor het gespecifi-
ceerde doel.

Wenst u meer informatie over deze accessoires, neem
dan contact op met het dichtstbijzijnde Makita service-
centrum.

* Matrijs

* Stempel

* Zeskant sleutel
e Sleutel 32

ENG905-1

Geluidsniveau

De typisch, A-gewogen geluidsniveaus vastgesteld vol-

gens EN60745:

Geluidsdrukniveau (Lpa): 83 dB (A)
Geluidsenergie-niveau (Lya): 94 dB (A)
Onnauwkeurigheid (K): 3 dB (A)
Draag oorbeschermers
ENG900-1

Trilling

De totaalwaarde van de trillingen (triaxiale vectorsom)

vastgesteld volgens EN60745:

Toepassing: plaatstaal knippen
Trillingsemissie (ay,): 7,0 m/s?
Onnauwkeurigheid (K): 1,5 m/s?
ENG901-1

* De opgegeven frillingsemissiewaarde is gemeten vol-
gens de standaardtestmethode en kan worden gebruikt
om dit gereedschap te vergelijken met andere gereed-
schappen.

* De opgegeven trillingsemissiewaarde kan ook worden
gebruikt voor een beoordeling vooraf van de blootstel-
ling.

WAARSCHUWING:

¢ De trillingsemissie tijJdens het gebruik van het elektrisch
gereedschap in de praktijk kan verschillen van de
opgegeven trillingsemissiewaarde afhankelijk van de
manier waarop het gereedschap wordt gebruikt.

* Zorg ervoor dat veiligheidsmaatregelen worden getrof-
fen ter bescherming van de operator die zijn gebaseerd
op een schatting van de blootstelling onder praktijkom-
standigheden (rekening houdend met alle fasen van de
bedrijfscyclus, zoals de tijdsduur gedurende welke het
gereedschap is uitgeschakeld en stationair draait,
naast de ingeschakelde tijdsduur).

ENH101-15
Alleen voor Europese landen

EU-Verklaring van Conformiteit

Wij, Makita Corporation, als de verantwoordelijke
fabrikant, verklaren dat de volgende Makita-
machine(s):
Aanduiding van de machine: Knabbelschaar
Modelnr./Type: JN1601
in serie zijn geproduceerd en
Voldoen aan de volgende Europese richtlijnen:
2006/42/EC
En zijn gefabriceerd in overeenstemming met de vol-
gende normen of genormaliseerde documenten:
EN60745
De technische documentatie wordt bewaard door onze
erkende vertegenwoordiger in Europa, te weten:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Engeland

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Directeur

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



ESPANOL (Instrucciones originales)

Explicacion de los dibujos

1 Troquel 9 Llave de seis lados 17 Vista desde un lado
2 Receptaculo para el troquel 10 Tornillo 18 Lamina de metal arrugado o tra-
3  Tuerca de bloqueo 11 Punzén pezoidal
4 Llave inglesa 12 Receptaculo para el punzén 19 La cabeza cortante deberia de
5 Calibrador para cortar acero 13 Tornillo estar en un angulo hacia dere-
inoxidable: 1,2 mm (3/64”) 14 Visto desde arriba cha de (90°) con respecto a la
6  Calibrador para cortar acero 15 Cortando en angulo a las ranu- superficie a ser cortada
blando: 1,6 mm (1/16”) ras 20 Marca del limite
7 Marca 16 Cortando perpendicular a las 21 Tapa del portaescobilla
8 Palanca de encendido ranuras 22 Destornillador

ESPECIFICACIONES

Modelo JN1601
Capacidad max. de corte
Acero de hasta 400 N/mm? ... ...1,6 mm/16 ga
Acero de hasta 600 N/mm? 1,2mm/18 ga
Acero de hasta 800 N/mm? 0,8 mm/22 ga
Aluminio de hasta 200 N/mm ..2,5mm/13 ga

Radio min. de corte
Borde exterior .........cccovviiiiini i 50 mm
Borde interior
Carreras por minuto (min'1)
Longitud total
Peso neto ..
Clase de segurida

* Debido a un programa continuo de investigacion y
desarrollo, las especificaciones aqui dadas estan suje-
tas a cambios sin previo aviso.

* Las especificaciones pueden ser diferentes de pais a
pais.

* Peso de acuerdo con el procedimiento EPTA 01/2003

ENEO037-1

Uso previsto

La herramienta ha sido prevista para cortar chapas de

acero y chapas de acero inoxidable.

ENF002-2

Alimentacion

La herramienta ha de conectarse solamente a una

fuente de alimentacion de la misma tension que la indi-

cada en la placa de caracteristicas, y sélo puede funcio-
nar con corriente alterna monofasica. El sistema de
doble aislamiento de la herramienta cumple con la
norma europea y puede, por lo tanto, usarse también en
enchufes hembra sin conductor de tierra.

GEA010-1

Advertencias de seguridad generales para

herramientas eléctricas

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

Guarde todas las advertencias e instrucciones para
futuras referencias.

GEB028-2

ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD PARA LA
ROEDORA

1. Sujete firmemente la herramienta.

2. Asegure firmemente la pieza de trabajo.

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

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

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

6. No deje funcionando la herramienta sin aten-
derla. Utilicela solamente cuando la sostenga en
sus manos.

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

8. No toque el punzén, la matriz ni la pieza de tra-
bajo inmediatamente después de la operacion;
estaran muy calientes y podran quemarle la piel.

9. Evite cortar cables eléctricos. Esto puede cau-
sar accidentes graves debidos a descargas eléc-
tricas.

GUARDE ESTAS INSTRUCCINES.

ADVERTENCIA:

NO deje que la comodidad o familiaridad con el pro-
ducto (a base de utilizarlo repetidamente) sustituya
la estricta observancia de las normas de seguridad
para el producto en cuestion. El 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 apa-
gada y desenchufada antes de ajustar o comprobar
cualquier funcién de la herramienta.
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Cambiando la posicion del troquel (Fig. 1)

La posicion del troquel puede ser cambiada a 360°. Para

cambiarla, proceda de la forma siguiente:

1. Afloje la tuerca de bloqueo con la llave incluida para
este proposito.

2. Tire ligeramente del receptaculo para el troquel y
girelo en la posiciéon deseada para el funciona-
miento.

3. Apriete la tuerca de bloqueo para asegurar el recep-
taculo para el troquel en la posicién deseada.

Hay cuatro paradas positivas a 90° cada una: 0°, 90°

hacia la derecha y hacia la izquierda y 180°. Para colocar

el troquel a cualquiera de estas posiciones de parada
positiva:

1. Afloje la tuerca de bloqueo con la llave incluida para
este proposito.

2. Tire ligeramente del receptaculo para el troquel y
bajelo ligeramente mientras que lo gira hacia la
posicion deseada. El receptaculo para el troquel se
bloqueara en una de las posiciones de parada posi-
tivas como era deseado.

3. Gire ligeramente el receptaculo para el troquel para
asegurarse que esta efectivamente bloqueado en la
posicion.

4. Apriete la tuerca de bloqueo para asegurar el repec-
taculo para el troquel en la posicién deseada.

Espesor de corte permisible (Fig. 2)

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

Linea de corte

La marca en el receptaculo para el troquel indica la linea
de corte. Su ancho es igual a la anchura del corte. Alinee
la marca con la linea de corte en la pieza a ser trabajada
cuando vaya a realizar el corte.

Accionamiento del interruptor (Fig. 3)

PRECAUCION:

* Antes de enchufar la maquina, revise siempre que el
interruptor funciona de forma correcta y que regresa a
la posicion de apagado “OFF” cuando la parte de atras
del interruptor de encendido es presionada.

Para encender, presione la parte trasera del interruptor y
empujela hacia adelante. Después presione la parte
delantera del interruptor de encendido para bloquearlo.
Para apagar, presione la parte trasera del interruptor de
encendido.

MONTAJE

PRECAUCION:

* Asegurese siempre de que la herramienta esté apa-
gada y desenchufada antes de realizar cualquier tra-
bajo en ella.

20

Quitando o instalando el punzon y el troquel

(Fig. 4,5,6y7)

Reemplace siempre el punzén y el troquel juntos. Para
quitar el punzon y el troquel, afloje la tuerca de bloqueo
con la llave inglesa provista para ello. Quite el recepta-
culo para el troquel de la maquina. Utilice la llave de seis
lados para aflojar los tornillos que aseguran el troquel.
Quite el troquel del receptaculo que lo sujeta.

Utilice la llave de seis lados para aflojar el tornillo que
asegura el punzén. Tire del punzén para sacarlo fuera
del receptaculo que lo sujeta.

Para instalar el punzén y el troquel, introduzca el punzén
en el receptaculo para el punzén de tal forma que la
marca en el punzén este hacia el tornillo. Apriete el torni-
llo para asegurar el punzon. Instale el troquel en el
receptaculo para troquel. Apriete los tornillos para ase-
gurar el troquel.

Después instale el receptaculo para el troquel en la
maquina de tal forma que el punzén se introduzca a tra-
vés del agujero que tiene el receptaculo del troquel.
Apriete la tuerca de bloqueo para asegurar el recepta-
culo para el troquel. Después de haber reemplazado el
punzén y el troquel, lubriquelos con aceite de maquina y
haga funcionar la maquina un rato.

OPERACION

Lubricacion previa

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

Método de corte (Fig. 8)

Aguante la maquina de tal forma que la cabeza cortante
esté en angulo recto (90°) a la pieza que esta siendo cor-
tada. Mueva la maquina suavemente en la direcciéon del
corte.

Cortes hacia afuera (Fig. 9)

Cortes hacia afuera pueden ser hechos abriendo pri-
mero un agujero de 21 mm de didmetro donde se puede
introducir la cabeza cortante.

Cortando las laminas de metal arrugado o
trapezoidal (Fig. 10y 11)

Ajuste la posicion del troquel de tal forma que este esté
mirando hacia la direccién de corte tanto si esta cor-
tando en angulo como si esta cortando perpendicular-
mente a las ranuras en las laminas de metal corrugado o
trapezoidal. Sostenga siempre el cuerpo de la maquina
paralelo a las ranuras con la cabeza cortante en angulo
recto (90°) con la superficie de corte como se muestra
en las Fig. 10y 11.

MANTENIMIENTO

PRECAUCION:

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

* No utilice nunca gasolina, bencina, disolvente, alcohol
o similares. Podria producir descolocacion, deforma-
cién o grietas.



Reemplazo de las escobillas de carbon

(Fig- 12y 13)

Extraiga y compruebe las escobillas de carbon regular-
mente. Reemplacelas cuando se hayan gastado hasta la
marca de limite. Mantenga las escobillas de carbén lim-
pias y de forma que entren libremente en el portaescobi-
llas. Ambas escobillas de carbén deberan ser
reemplazadas al mismo tiempo. Utilice unicamente esco-
billas de carbén idénticas.

Utilice un destornillador para quitar los tapas del portaes-
cobillas. Extraiga las escobillas gastadas, inserte las
nuevas y vuelva a fijar los tapas del portaescobillas.

Para mantener la SEGURIDAD y FIABILIDAD del pro-
ducto, las reparaciones, y cualquier otra tarea de mante-
nimiento o ajuste deberan ser realizadas en Centros de
servicio autorizados por Makita, empleando siempre
repuestos Makita.

ACCESORIOS

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 adi-
tamento puede suponer un riesgo de lesiones persona-
les. Utilice el accesorio o aditamento exclusivamente
para su uso declarado.

Si necesita informaciéon mas detallada sobre estos acce-
sorios, consulte con su centro local de servicio de
Makita.

¢ Matriz

e Punzén

* Llave hexagonal
e Llave 32

ENG905-1
Ruido
El nivel de ruido A-ponderado tipico determinado de
acuerdo con la norma EN60745:
Nivel de presion sonora (Lya): 83 dB (A)
Nivel de potencia sonora (Lya): 94 dB (A)
Error (K): 3 dB (A)
Pongase protectores en los oidos
ENG900-1
Vibracion
El valor total de la vibracién (suma de vectores triaxiales)
determinado de acuerdo con la norma EN60745:
Modo tarea: corte de chapa de acero
Emision de vibracion (ap,): 7,0 m/s?
Error (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
* El valor de emisién de vibracién 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 vibracion declarado también se
puede utilizar en una valoracion preliminar de exposi-
cion.
ADVERTENCIA:
* La emision de vibracion 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 estima-
cion de la exposicion en las condiciones reales de utili-
zacioén (teniendo en cuenta todas las partes del ciclo
operativo tal como las veces cuando la herramienta
estd apagada y cuando estd funcionando en vacio
ademas del tiempo de gatillo).

ENH101-15
Para paises europeos solamente

Declaracion de conformidad CE

Makita Corporation como fabricante responsable
declara que la(s) siguiente(s) maquina(s) de Makita:
Designacién de maquina: Roedora
Modelo N°/Tipo: JN1601
son producidas en serie y
Cumplen con las directivas europeas siguientes:
2006/42/EC
Y que estan fabricadas de acuerdo con las normas o
documentos normalizados siguientes:
EN60745
Los documentos técnicos los guarda nuestro represen-
tante autorizado en Europa cuya persona es:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Inglaterra

30.1.2009

Eaeny

Tomoyasu Kato
Director

Makita Corporation

3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446/8502, JAPAN
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PORTUGU ES (Instrugoes originais)

Explicacao geral

1 Matriz 9 Chave sextavada 17 Vista lateral
2 Suporte da matriz 10 Pernos 18 Folha metalica ondulada ou tra-
3 Porca de travagem 11 Furador pezoidal
4 Chave de porcas 12 Suporte de furador 19 A cabeca de corte devera estar
5 Indicador para cortar aco 13 Parafuso em angulo recto (90°) relativa-
inoxidavel: 1,2 mm (3/64”) 14 Vista de cima mente a superficie de corte
6 Indicador para cortar ago 15 Corte em angulo em relagéo as 20 Marca limite
macio: 1,6 mm (1/16”) ranhuras 21 Tampa do suporte de escova
7 Entalhe 16 Corte perpendicular as ranhu- 22 Chave de parafusos
8 Alavanca de interruptor ras
ESPECIFICACOES GEB028-2
Modelo . JN1601  AvISOS DE SEGURANGA PARA A NIBBLER
Capacidade max. de corte
Ago até 400 N/mm? ...16mm/6ga 1. Agarre firmemente na ferramenta.
Aco até 600 N/mm? .. .1,2mm/18ga 2. Prendaa peca de trabalho firmemente.
Aco até 800 N/mm? ...08mm/22ga 3. Mantenha as méos afastadas das pegas moéveis.
Aluminio até 200 N/mm? .........ccceceevencen 25mm/13ga 4 As extremidades e aparas da peca de trabalho

Raio min. de corte
Lado exterior ..
Lado interior ...

Movimentos por minuto (min

Comprimento total

Peso

Classe de SEQUIaNGa.........eeveieriereereenienieeeesee e

* Devido a um programa continuo de pesquisa e desen-
volvimento, estas especificagcbes 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

Utilizacao pretendida

Esta ferramenta foi concebida para cortar chapas de ago

e de aco inoxidavel.

ENF002-2

Alimentacao

A ferramenta s6é deve ser ligada a uma fonte de alimenta-

¢éo com a mesma voltagem da indicada na placa de

caracteristicas, e sé funciona com alimentacéo de cor-
rente alterna monofasica. Tem um sistema de isola-

mento duplo de acordo com as normas europeias e

pode, por isso, utilizar tomadas sem ligacao a terra.

GEA010-1

Avisos gerais de seguranca para ferramentas

eléctricas

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

Guarde todos os avisos e instrucoes para futuras
referéncias.
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sao afiadas. Use luvas. Para evitar injurias tam-
bém se recomenda o uso de sapatos fortes e
abotinados.

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

6. Nao abandone a ferramenta a funcionar. Sé fun-
cione com a ferramenta quando a estiver a agar-
rar.

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

8. Nao toque no puncao, matriz ou peca de traba-
lho imediatamente apés a operacdo; estas
podem estar extremamente quentes e podem
queimar-lhe a pele.

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

GUARDE ESTAS INSTRUGOES.

AVISO:

NAO permita que conforto ou familiaridade com o
produto (adquirido com o uso repetido) substitua a
aderéncia estrita as regras de seguranga da ferra-
menta. MA INTERPRETACAO ou nio seguimento das
regras de seguranca estabelecidas neste manual de
instrucoes pode causar danos pessoais sérios.

DESCRICAO FUNCIONAL

PRECAUCAO:

» Certifiqgue-se sempre de que a ferramenta esta desli-
gada e a ficha retirada da tomada antes de regular ou
verificar qualquer funcédo da ferramenta.



Mudanca da posicao da matriz (Fig. 1)

A posicao da matriz pode ser mudada a 360°. Para efec-

tuar esta mudanga, proceda como se segue:

1. Desaperte a contraporca com a chave fornecida jun-
tamente.

2. Puxe ligeiramente o suporte da matriz e rode-o para
a posicao desejada na qual pretende trabalhar.

3. Aperte a contraporca para prender o suporte da
matriz na posi¢ao desejada.

Existem quatro paragens positivas a um angulo de 90°

cada: 0°, 90° esquerda e direita e 180°. Para posicionar

a matriz em relagéo a qualquer destas paragens proceda

como segue:

1. Desaperte a contraporca com a chave fornecida.

2. Puxe ligeiramente o suporte da matriz e carregue
suavemente enquanto o roda para a posi¢ao preten-
dida. O suporte da matriz travard numas das para-
gens positivas como pretendido.

3. Rode o suporte da matriz ligeiramente para se asse-
gurar de que este estd bem travado e na posicao
correcta.

4. Aperte a contraporca para prender o suporte da
matriz.

Espessura de corte possivel (Fig. 2)

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

Linha de corte

O entalhe no suporte da matriz indica a sua linha de
corte. A sua largura é igual a largura de corte. Quando
for efectuar o corte alinhe este entalhe com a linha de
corte na peca a trabalhar.

Accao do interruptor (Fig. 3)

PRECAUCAO:

* Antes de ligar a maquina assegure-se sempre de que
o interruptor funciona correctamente e que volta a posi-

cao “DESLIGADO” quando a parte traseira da ala-
vanca do interruptor esta premida.

Para ligar, carregue na parte traseira da alavanca do
interruptor e pressione para a frente. Carregue entéo na
parte dianteira da alavanca do interruptor para trancar.
Para desligar carregue na parte traseira da alavanca do
interruptor.

MONTAGEM

PRECAUCAO:

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

Remocao ou instalagao do furador e da matriz
(Fig. 4,5,6e7)

Substitua sempre o furador e a matriz em conjunto. Para
retirar o furador e a matriz, desaperte a contraporca com
a chave. Retire da maquina o suporte da matriz. Use a
chave sextavada para desapertar os pernos que pren-
dem a matriz. Retire esta do suporte.

Utilize a chave sextavada para desapertar o parafuso
que prende o furador. Puxe o furador para fora do seu
suporte.

Para instalar o furador e a matriz, insira o furador no seu
suporte de modo a que o entalhe do furador esteja
virado em direc¢ao ao parafuso. Aperte o parafuso para
segurar o furador. Instale a matriz no seu suporte.
Aperte os pernos para segurar a matriz.

Instale entdo na maquina o suporte da matriz de modo a
que o furador fique instalado ao longo do orificio no
suporte da matriz. Aperte a contraporca para prender o
suporte da matriz. Apds repor o furador e a matriz, lubri-
fique ambos com 6leo de maquina e ponha esta a funci-
onar durante algum tempo.

OPERACAO

Lubrificacao prévia

Coloque 6leo de maquina na linha de corte para aumen-
tar o tempo de vida util do pungé@o e da matriz. Isto é
especialmente importante ao cortar aluminio.

Método de corte (Fig. 8)

Segure a maquina de modo a que a cabega de corte
esteja em angulo recto (90°) relativamente a peca que
vai ser cortada. Desloque a maquina suavemente na
direcgao de corte.

Recortes (Fig. 9)

Os recortes podem ser feitos abrindo primeiro um buraco
redondo, superior a 21 mm de didmetro, no qual a
cabeca de corte pode ser inserida.

Corte das folhas metalicas trapezoidais ou
onduladas (Fig. 10 e 11)

Regule a posi¢do da matriz de modo a que esta fique
virada para a direccédo de corte quando efectuar cortes
perpendicularmente ou em angulo relativamente as
ranhuras das folhas metalicas trapezoidais ou ondula-
das. Segure sempre o corpo da maquina numa posicao
paralela as ranhuras, com a cabeca de corte em angulo
recto (90°) relativamente a superficie de corte como indi-
cado nas Figs. 10 e 11.

MANUTENCAO

PRECAUCAO:

» Certifiqgue-se sempre de que a ferramenta esta desli-
gada e a ficha retirada da tomada antes de tentar exe-
cutar qualquer inspecg¢do ou manutengéo.

* Nunca utilize gasolina, benzina, diluente, alcool ou pro-
dutos semelhantes. Pode ocorrer a descoloragéo,
deformacao ou rachaduras.
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Substituicao das escovas de carvao (Fig. 12 e 13)
Desmonte e verifique as escovas de carvao regular-
mente. Substitua-as quando estas apresentarem um
desgaste até a marca limite. Mantenha as escovas de
carvao limpas e soltas, podendo deslizar nos suportes.
Ambas as escovas de carvao devem ser substituidas em
simultaneo. Utilize exclusivamente escovas de carvao
idénticas.

Recorra a uma chave de fendas para retirar as tampas
dos porta-escovas. Retire as escovas de carvao gastas,
introduza as novas e fixe as tampas dos porta-escovas.

Para manter a SEGURANCA e a FIABILIDADE do pro-
duto, as reparacdes e qualquer outra manutencao ou
ajuste devem ser levadas a cabo pelos centros de assis-
téncia Makita autorizados, utilizando sempre pecas de
substituicao Makita.

ACESSORIOS

PRECAUGAO:

Estes acessoérios ou acoplamentos sdo os recomenda-
dos para uso na ferramenta Makita especificada neste
manual. A utilizagdo de qualquer outro acessério ou
acoplamento podera ser perigosa para o operador. Os
acessorios ou acoplamentos devem ser utilizados de
maneira adequada e apenas para os fins a que se des-
tinam.

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

* Matriz

* Pungao

¢ Chave hexagonal
* Chave 32

ENG905-1
Ruido
A caracteristica do nivel de ruido A determinado de
acordo com EN60745:
Nivel de pressé&o de som (L,p): 83 dB (A)
Nivel do som (Lya): 94 dB (A)
Variabilidade (K): 3 dB (A)
Utilize protectores para os ouvidos
ENG900-1
Vibracao
Valor total da vibrag@o (soma vectorial tri-axial) determi-
nada conforme EN60745:
Modo de funcionamento: cortar chapa de metal
Emiss&o de vibragdo (ap,): 7,0 m/s?
Variabilidade (K): 1,5 m/s?
ENG901-1
¢ O valor da emissao de vibragdo indicado foi medido de
acordo com o método de teste padréo e pode ser utili-
zado para comparar duas ferramentas.
¢ O valor da emisséo de vibragao indicado pode também
ser utilizado na avaliagdo preliminar da exposicao.
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AVISO:

* A emissao de vibragao durante a utilizagado real da fer-
ramenta eléctrica pode diferir do valor de emissao indi-
cado, 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 exposicdo em condicdes reais de
utilizagdo (considerando todas as partes do ciclo de
operacao, tal como quando a ferramenta esta desli-
gada e quando esta a funcionar em marcha lenta além
do tempo de accionamento).

ENH101-15
S6 para paises Europeus

Declaracao de conformidade CE

Noés, a Makita Corporation, fabricante responsavel,
declaramos que a(s) seguinte(s) ferramenta(s)
Makita:
Designagao da ferramenta: Nibbler (ferramenta de corte)
Modelos n°/Tipo: JN1601
sdo de producéo de série e
Em conformidade com as seguintes directivas euro-
peias:

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

EN60745
A documentagao técnica é mantida pelo nosso represen-
tante autorizado na Europa:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Inglaterra

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Director

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



DANSK (Oprindelige anvisninger)

lllustrationsoversigt

1 Matrice 9  Unbrakonagle 18 Bolgeblik eller trapezblik
2 Matriceholder 10 Bolte 19 Matricen skal sta i en ret vinkel
3  Lasemetrik 11 Stempel (90°) til overfladen, der skeeres
4 Gaffelnggle 12 Stempelholder i
5  Max. i rustfrit stal: 1,2 mm 13 Skrue 20 Slidgraense
(3/64”) 14 Set oppefra 21 Kuldeeksel
6 Max.ialm. stal: 1,6 mm (1/16”) 15 Skeere i en vinkel til rillerne 22 Skruetreekker
7  Not 16 Skeere i ret vinkel til rellerne
8  Afbryder 17 Set fra siden

SPECIFIKATIONER

Model JN1601
Kapacitet
Stél op til 400 N/mm? .... ...1,6 mm/16 ga
Stal op til 600 N/mm? . 1,2mm/18 ga
Stal op til 800 N/mm? .... 0,8 mm/22 ga
Aluminium op til 200 N/mm ..2,5mm/13 ga

Min. snitradius
Udvendig kant
Invendig kant

Tomgangsslagantal (min™') .

Leengde

Veegt

Sikkerhedsklasse....

* Ret til tekniske aendringer forbeholdes.
« Specifikationer kan variere fra land til land.
* Veegt i henhold til EPTA-Procedure 01/2003
ENE037-1
Tilsigtet anvendelse
Maskinen er beregnet til skeering af pladestal og rustfrit
pladestal.
ENF002-2
Stromforsyning
Maskinen ma kun tilsluttes en stremforsyning med
samme spaending som angivet pa typeskiltet, og kan kun
anvendes pa enfaset vekselstramsforsyning. | henhold til
de europaiske retningslinier er den dobbeltisoleret og
kan derfor ogsa tilsluttes netstik uden jordforbindelse.
GEA010-1
Almindelige sikkerhedsregler for el-vaerktoj

&ADVARSEL! Laes alle sikkerhedsadvarsler og alle
sikkerhedsinstruktioner. Hvis nedenstdende advarsler
og instruktioner ikke overholdes, kan resultatet blive
elektrisk sted, brand og/eller alvorlig personskade.

Gem alle advarsler og instruktioner til fremtidig
reference.
GEB028-2

SIKKERHEDSFORSKRIFTER FOR
PLADESTANSER

1. Hold godt fast pa maskinen.

2. Spzend emnet godt fast.

3. Hold handerne veek fra bevaegelige dele.

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

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

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

7. Sorg altid for sikkert fodfeeste.

Kontrollér, at der ikke opholder sig personer
under arbejdsstedet, nar der arbejdes i hgjder.

8. Ror ikke ved stemplet, matricen eller arbejds-
stykket umiddelbart efter anvendelse, da de kan
blive ekstremt varme og veere arsag til hudfor-
braendinger.

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

GEM DISSE FORSKRIFTER.

ADVARSEL:

LAD IKKE bekvemmelighed eller kendskab til pro-
duktet (opnaet gennem gentagen brug) forhindre, at
sikkerhedsforskrifterne for produktet naje overhol-
des. MISBRUG eller forsommelse af at folge de i
denne brugsvejledning givne sikkerhedsforskrifter
kan fore til, at De kommer alvorligt til skade.

BESKRIVELSE AF FUNKTIONERNE

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

FEndring af matricens position (Fig. 1)

Matricens position kan varieres i 360°. For at eendre den

ga frem saledes:

1. La&semgtrikken lgsnes med den leverede gaffel-
nogle.

2. Treek matriceholderen et stykke ud og drej den i den
onskede arbejdsposition.

3. Speend lasemetrikken for at lase matriceholderen i
den gnskede position.

Der er fire faste positioner i 90° spring: 0°, 90° venstre og
hgjre og 180°. For at positionere matricen i et af disse
punkter:

1. La&semgtrikken lgsnes med den leverede gaffel-
nagle.

2. Treek matriceholderen et stykke og tryk den lidt ned,
mens den drejdes til den enskede position. Matri-
cenholderen vil falde i hak i en af de faste positioner.

3. Forseg at dreje matriceholderen langsomt for at kon-
statere, om den virkelig er faldet rigtigt i hak.

4. Speend lasemgtrikken for at lase matriceholderen i
den gnskede position.

Anbefalet skaeretykkelse (Fig. 2)

Tykkelsen pa det materiale, der skal skeeres, afheenger af
selve materialets brudstyrke. Rillen pa matriceholderen
fungerer som maler af tykkelsen for tilladt skeeretykkelse.
Forsag ikke at skeere i noget materiale, der ikke passer
ind i denne not.
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Skeerelinie
Noten i matriceholderen viser skaerelinien. Dens bredde
er lig skaerebredden.

Afbryderkontakt (Fig. 3)

FORSIGTIG:

* Inden maskinen seettes i stremforbindelse, skal det
altid kontrolleres, at afbryderen fungerer korrekt og at
den vender tilbage til “OFF”-positionen, nar man tryk-
ker afbryderens bageste halvdel ned.

For at teende for maskinen, skal man trykke afbryderens
bageste halvdel ned og trykke den fremad. Tryk derefter
den forreste halvdel af afbryderen ned for at lase den.
For at slukke for maskinen, skal man trykke afbryderens
bageste halvdel ned.

SAMLING

FORSIGTIG:
* Sorg altid for, at maskinen er afbrudt og taget ud af for-
bindelse, inden der udferes noget arbejde pa maskinen.

Udskiftning af stempel og matrice

(Fig. 4,5,6 09 7)

Udskift altid stempel og matrice samtidigt. For at fierne
stempel og matrice lgsnes lasemetrikken med skruengg-
len. Fjern matriceholderen.

Benyt unbrakongglen for at lasne skruerne, som holder
stemplet fast. Treek stemplet ud af stempelholderen.

For at iseette stempel og matrice saettes stemplet ind i
stempelholderen saledes, at noten i stemplet viser mod
skruen. Speend skruen for at fastgere stemplet. Anbring
matricen pa matriceholderen. Spaend boltene for at fast-
gore matricen.

Anbring matricenholderen p& maskinen séledes, at
stemplet stikkes gennem hullet i matricenholderen. Lase-
metrikken spndes for at lase matriceholderen i position.
Efter at stemplet og matricen er blevet udskiftet, smores
de med maskinolie. Lad maskinen kare i nogle gjeblikke.

ANVENDELSE

Forsmgring

Stryg skeerelinjen med maskinolie for at forlaenge stemp-
lets og matricens levetid. Dette er saerlig vigtigt, nar der
skaeres i aluminium.

Skaeremetode (Fig. 8)

Hold maskinen séaledes, at matricen er i en ret vinkel
(90°) til emnet, som bearbejdes. Bevaeg maskinen jeevnt i
skaereretningen.

Udskeeringer (Fig. 9)

Udskeaeringer kan laves, ved at man forst borer et hul
med mere end 21 mm diameter, gennem dette kan matri-
cen seettes i.

Skeering i bolgeblik eller trapezblik

(Fig. 10 0og 11)

Saet matricen i en position, séledes at matricen peger i
skeereretningen bade nar der skeeres i en ret vinkel og i
en vilkarlig vinkel til rillerne i belge- eller trapezblikket.
Matricens vinkel skal veelges séledes, at maskinkroppen
er parallel med rillerne i blikket. Ved skeering skal matri-
cen holdes lodret pa overfladen, der skeeres i, som vist i
fig. 10 & 11.
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VEDLIGEHOLDELSE

FORSIGTIG:

* Sorg altid for, at maskinen er slukket og taget ud af for-
bindelse, for der foretages inspektion eller vedligehol-
delse.

¢ Anvend aldrig benzin, rensebenzin, fortynder, alkohol
og lignende. Resultatet kan blive misfarvning, deforme-
ring eller revner.

Udskiftning af kulborsterne (Fig. 12 og 13)

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

Benyt en skruetreekker til at fierne kulholder deekslerne.
Tag de slidte kulberster ud, saet de nye i, og fastger kul-
holder deekslerne.

For at opretholde produktets SIKKERHED og PALIDE-
LIGHED, ma istandseettelse, vedligeholdelse eller juste-
ring kun udferes af et autoriseret Makita service center
med anvendelse af Makita reservedele.

TILBEHOR

FORSIGTIG:

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

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

* Matrice

¢ Stempel

* Unbrakonggle

* Hagenggle/gaffelnggle 32



ENG905-1
Lyd
Det typiske A-veegtede stgjniveau bestemt i overens-
stemmelse med EN60745:
Lydtryksniveau (Lpa): 83 dB (A)
Lydeffektniveau (Lya): 94 dB (A)
Usikkerhed (K): 3 dB (A)
Beer horevaern
ENG900-1
Vibration
Vibrations totalveerdi (tre-aksial vektorsum) bestemt i
overensstemmelse med EN60745:
Arbejdsindstilling: skeering af pladestal
Vibrationsafgivelse (ap): 7,0 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 en maskine med en
anden.
e Den angivne vibrationsemmisionsveerdi kan ogsa
anvendes i en preliminaer eksponeringsvurdering.

ADVARSEL:

* Vibrationsemissionen under den faktiske anvendelse af
maskinen kan veere forskellig fra den erkleerede emissi-
onsveerdi, afheengigt af den made, hvorpa maskinen
anvendes.

* Sorg for at identificere de sikkerhedsforskrifter til
beskyttelse af operateren, som er baseret pa en vurde-
ring af eksponering under de faktiske brugsforhold
(med hensyntagen til alle dele i brugscyklen, som f.eks.
de gange, hvor maskinen er slukket og nar den kerer i
tomgang i tilgift til afbrydertiden).

ENH101-15

Kun for lande i Europa

EU-konformitetserklzering

Vi, Makita Corporation, erklarer, som den ansvarlige
fabrikant, at den (de) folgende Makita maskine(r):
Maskinens betegnelse: Pladestanser
Model nr./Type: JN1601
er af serieproduktion og
opfylder betingelserne i de folgende EU-direktiver:
2006/42/EC
og er fremstillet i overensstemmelse med de folgende
standarder eller standardiserede dokumenter:
EN60745
Den tekniske dokumentation opbevares af vores autori-
serede repraesentant i Europa, som er:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

30.1.2009

Per

Tomoyasu Kato
Direktor

Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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EAAHNIKA (Apxikég odnyieq)

Nepiypadn yevikng anoyng

1 Mntpa 8 TpaumaAloTtodg dlakomtng 17 NAeupikn oyYn
2  ZTNPLYMa PNTPag 9 EE&ay. kAeldi 18 Kupatoeldngn
3  MmouAovi acdpAAelag 10 Bideg Tpaneloeldng Aaupapiva
4 ToAAKO KAELdL 11 Komrtiko 19 H komtik KeEPaAAN va eivat
5 E&aptnua enegepyaoiag 12 ZpLypa KOTTikoU opBoywvia (90°) otnv 1Mpog
avo&eidwTou atoaAloU: 13 Bida KoWLWo erudavela.
1,2 mm (3/64”) 14 Ave oyn 20 Opla $8opdag
6 EEaptnua enegepyaoiag 15 Koyipo ywviako ota 21 Kamnakt otnplypatog
HaAakoU atoaAloU: 1,6 mm Xapayuata BoUptoag
(1/16”) 16 Koo kaBeta ota 22 Kartoafidt
7 Eykorm Xapaypata
TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA GEB028-2
MovTtého JN1601 ZOYMMOWAAIAOY NPOEIAOMNOIHZEIZ
M;Y}\IKE oL Zggrllq/ 2 1,6 mm/16 AZGAAEIAZ
AAuBag pEXPL mm? ... ....1,6 mm/16 ga . . .
XaAuBag péxpt 600 N/mm? . .1,2mm/18 ga ; Kpurmvs TO nxavnua orabzepa. .
. - 2 . AcgalioTe To KOPPATI Epyaciag KaAd.
XahuBag pexpt 800 N/mm® . 0.8 mm/22 ga 3. Kpatare Ta X€pla odag PAKPIA aMO KivoUpeva
AAoupivio ugxpt 200 N/mm? ...2,5mm/13 ga : p Xep! S hakp M

EAGXi1oTn aktiva Kormmg
EEWTEPIKN aKUN
ECWTEPIKN aKun

AladpOopEG ava Aemto (Aert’!

OAIKO UNKOG .evveeevencanens

Bdpog kabapos ..

Katnyopia A0OANEIAG. ......cceevereeeeeeeereeeeeieveernas g

* AOYW TOU OUVEXI{OUEVOU TIPOYPAUUATOG EPEUVAG
Kal avamrtuéng, ol mapoloeg Tpodlaypadeg
umOKeLlVTaL o€ aAAayn Xwpig mpoeldoroinon.

* Ta TEXVIKA XOPAKTINPLOTIKA Uropel va dlapEpouv
aro Xwpa og Xwpea.

* Bapog oupdwva pe dadikaoia EPTA 01/2003

ENE037-1

MpoopiZopevn xprion

AuTO TO epyaAeio TpoopileTal

atoaloAapapivag Kat

atoaloAapapivag.

yla TNV Komm
avo&eldwng

ENF002-2
PeupatodoTnon

To UNXAvnua MpEMeL va CUVOEETAL HOVO OE TIAPOXN
pelpaTtog TG idlag TAoNg KE AUTH ToU avadEpeTal
oTNV TIVOKIda KATaoKkeuaoTtoU Kal Mropei va
AEelTOUPYNOEL POVO e €VOANACOOUEVO HOVOPAOCIKO
pelpa. Ta pNXavhAuaTta auTtd €xouv SIMAN HOvwon
oludwva pe ta Eupwrmaika Mpotuma kat Katd
OUVETIELD, UMOPOoUV va ouvdeBoUv Oc aKPODEKTEQ
Xwpig oUpua yeiwong.

GEA010-1
levikég mposeidomoinoelg  aocdalsiag  yia  To
NAEKTPIKO £pyaleio
/\ NPOEIAOMOIHZH AlaBaoTe O0Aeg TIG
npoeidomnoinoeig acpaleiag Kai OAeg TIg 0dnyieg. H
MU THENON TWV TIPOELDBOTIONCEWY Kal 0dNylwv
eVOEXETAL VA KATAANEEL o€ NAeKTPOTIANEia, TupKayLd
n/kal coBapo TPAUNATIONO.
®dula&te OAeq TIG TIPOEISOMOINOEIG KAl TIG 0dNyieg
yia HEAAOVTIKN TTAPATIONTTR.
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Hepn.

4. AIXHEG Kal TIpIOVISIO OTIO TO KOMUATI £pyaciag
€ival aixunpa. ®opare yavria. AKOUN CUVIOTATE
va ¢opdTte mMamoUTola PE TAXIEG OOAEG yia va
amogUYETE KATOIO TPAUUATIONO.

5. Mnv apnveTe TO pnXavnua mavw ota mpiovidia
TOU KoppaTioU. AAANIOG pmopei va TpokAnOei
{nua oTo pnxavnua.

6. Mnv a¢pnvetre TO pnxavnpa va AE€ITOUPYEI.
XpnoigormoligiTe To pnxdavnua povo OTAvV TO
KPATATE.

7. TMavrore va matarte Kala.

Na sioTe oiyoupol oTI Kaveiq dev BpiokeTal ano
KATW 0ag OTaV XPNOIYOTIOIEITE TO UNXAvnua oc
WnAEqg BEaeig.

8. Mnv ayyileTe Tov €yKpOUOTHPA, TOV EAIKWTHPA
N TO TEMAXIO £PYOOiag AMEOWG META amMO TRV
oAokApwon TnNg epyaociag, eVSEXETAl va gival
€EAIPETIKA BEPPA Kal va TTPOKAAECOUV EyKaupa
oTo d&pua oag.

9. Amo¢eUyeTe va KOBETE NAEKTPIKA KAAwdia.
Mrmopei va mpokaA£oel cofapn nAekTpomAnéia.

AIATHPEIZTE AYTEZ TIZ OAHIIEZ XPHZEQZ.

NMPOEIAOMOIHZH:

MHN emTpePeTe TOo BaOPO Aveong N E0IKEIWONG pe
TOo Tpoiov (AOyw emavelAnppévng XpAong) va
AVTIKATAOTAOEI TRV QUOTNPR TAPNON TWV KAVOVWV
aodaleiag Tou mapovrog epyaleiou. KAKH XPHZH Ry
apéAEI0 va AKOAOUBNOETE TOUG KAVOVEG AoPAAEInGg
mou SIaTUNMMVOVTAl C’AUTO TO EYXEIPISIO 0dNyIQV
Hmopei  va  TPOKAAEoEl coBApO  TIPOCWITIKO
TPAUUATIOMO.

MNEPIFPA®H AEITOYPTIAZ

NMPOZOXH:

e Mavrote PBePalwveote OTL TO epyaAeio eival
oBNOTO KAl ArMoouvdedEUEVO TPV puBUioeETE N
eAEyEeTe KAMola Aeltoupyia oTo epyaAeio.



Aladopormoinon Tng 6€ang pnTpag (Eik. 1)

H 8€on Tng unTpag duvatal va dlapoporoinbei kata

360°. Ma Tn dwgpoporoinon TG 6€ong pATPAS

KAVOuE Ta €ENG:

1. AQOKAPETE TO MMOUAOVL
OXETIKO KAELDL.

2. Z0iEte eAadpd TO OTNPLYHA UNTPAG KAl YUPLOTE
oTtn B€on Aettoupyiag mou BEAETE.

3. Soikte TO TmEpPkOXAlO dlacdaAlong ya va
Sla0paAliceTe TO OTNHPLYHA UNTPAG OTN B€0n Tou
BEAeTE.

aoddaielag MPe TO

MpoBAEPONKaV 4 oTomaApiouaTa Ot AMOCTAON aAva
nepintwon 90°: oe 0°, oe 90° otn de&1A KAl aploTePn
mMAeupd kabwg oe 180°. lMa Tnv TomoBEtnon g

MNITPAG Ot €va amnd auTd TA OTOMAPIOMATA KAUVOUE

Ta €&ENg:

1. AQOKAPETE TO TEPIKOXAIO SLAOPAAIONG ME TO
KATAAANAO KAELDL.

2. 3Z0iEte OAiyo TO OTNPLYHA TNG MNTPAG Kal
natnote eAappd, evw MePLOTPEPETE OTNV BEON
mou BéAeTe. To OTRAPLYMA WNTPAG TUAVEL KATA
BoUAnon o€ Ja Twv B€0EwWV OTOMAPIOUATOG.

3. Meplyupiote eAadppd TO OTRHPLYHA UNTPAG Yia va
SlacdalioeTe To OTI, KAOBNOE Oiyoupa otn BEon
TOu.

4. TMeploTPEPTE TO TIEPIKOXALO BlaodAAlong yia va
OlYOUPEWYETE TO OTNPLYHA TNG UNTPAg oTn B€on
Tou.

EmTpenTo mayog konng (Eik. 2)

To maxog tou UAIKOU Tou Ba Korel e€apTartal anod
NV eKTATIKN dUvaun Tou idlou Tou UALKoU. H alAaka
™G ONKNG EAKWTNPA EVEPYEL WG METPNTNG TAXOUG
Yla TO ETUTPETTO MAX0G Komng. Mn mpoomabnoeTe va
KOWETE UAIKO TIoU dev epapUOleL TNV EYKOTIN AUTH.

KonTikn eubeia

H xapaypatid otnpiygarog untpag kabopilel tnv
KOTITIKR €uBeia. To TMAATOG OXIOWNG avaloyei oTo
KOTITIKO TIAATOG. SUVOPLACTE KATA TNV enegepyaoia
TN OXIOMR O OXEON HE TNV KOTITIKA €ubBeia oTo
KOMMATL TIOU SOUAEUOUE.

AeiToupyia diakonTn (Eik. 3)

NMPOZOXH:

e Mpwv Tn oUvdeon Tou KoAwdiou mapakaloUpe
dloBeBalwVECTE KAVOVIKOTATA Yia TNV TEAElQ
AEITOUPYIKN LKAVOTNTA TOU OUPMATOG KAl OTav
a¢nOoUPE TO THOW HEPOG TOU TPAUMAAILOMEVOU
SLOKOTTN va eToTpEdeEL 0Tn BEon “OFF”,

Ma TO0 Avauppa, TECTE TO THOW HEPOG TOU
TPAUMOALOTOU SLAKOTTN Kal prnpootooUpate. MeTd
Yla TO TILACIHO, THECTE HECA TO EUMPOTOEV HEPOG TOU
TPAUMAALOTOU SLOKOTITH.

Ma To ofnotuo, andoloTata NATOUUE TO TOW UEPOG
TOU TPANTOALOTOU SLaKomTh.

ZYNOAO

NMPOZOXH:

e MNavtote BePawwveote OTL To epyaleio eival
OBNOTO KAl QAroCUVOESEUEVO TPV EKTEAECETE
OTIOLOdNTOTE £pYACia aTo EpyaAeio.

ATT0- Kal GUVAPHOAOYNON KOTMITIKOU Kal MRTPAG
(Eik. 4,5, 6 ka1 7)

To KOTMTIKO Kal N UNTPa MPEMEL va avtikadiotavtat
MAvToTe oav evoTnTa. Ma TNV anoouvappoAoynon
TOU KOMTIKOU Kal TNG WNTPAg, AACKAPETE TO
urouAovt acdoAeiag pe TO KAewdi. BydAte TO
Baotnyua pnTPag armd TO unxavnua. lMa To
AQOKAPLOPA TWV KOXAIWV va XpnoLUoToLEiTE To €Eay.
KAEWdl Pe TOUG OTIoIOUG eival OTEPEWUEVN N UNATPA.
Adalp€oTe TN UNTPA AN TO OTAPLYHA TNG.

MeTd AaokapeTe e TO €EAKWYO €Eay. KAedi Tn Bida,
ME TNV oOToia OTEPEWONKE TO KOMTIKO €PYaAEio.
Tpapn&te €E€w TO KOMTIKO £pyaleio amd TO KOTITIKO
OTNPLYHa.

Ma v TomoBETNON ToU KOMTIKOU £pyaAeiou KAl TNG
UNTPAg BAATE TO KOTITIKO OTO OTNPLYHA £TOL WOTE N
XOpPayuaTid KomtikoU va deixvel mpog Tn Bida.
SoiEte ™ Bida yl@ TN OTEPEWON TOU KOTTIKOU
epyaleiou. BAATE Tn WNTpa OTO OTNPLWYMA TNG.
Alaopaliote ™ UNTPA HE OPIEIUO TWV KOXALWV.

STn Oouvéxeld PBAATE TO OTNPLYHA MATPAG OTO
UNXAvNUa €T0L WOTE TO KOTITIKO €PYAAEIO va UTEL
UEOA amod TNV O OTO OTNPLyHa TG UNTeag. Ma m
OTEPEWON TOU OTNPIYMATOG WNATPAG TapakaloUue

OpIETE TO MMOUAOVL JdlacddAlong. Meta Tnv
aVTIKATAOTAON KOMTIKOU €pyaAgiou Kal MATPAG
ypaoodpeTe e AAdL MNXAVAG Kat adnote 1O

UNXavnua va Aettoupynoet yia Aiyo.

AEITOYPTIA

MpoAimavon

KaAUYTe TN YPAUMN KOTING ME MNXAvEAALo Yyia
mapdartaon g dldpkelag {wng Tou EYKPOUOTHPaA Kal
TOU eAKWTNPA. AUTO eival 1dlAiTEPA ONUAVTIKO Yia
NV Kot aAouptviou.

Koyipo (Eik. 8)

Kpatate 1o unXAavnua €10t WOTE N KOTITIKA KEPAAN
va Bpioketat otn defld ywvia (90°) oto TmpPOg
ene&epyaoia Tepdaylo. Kiveite to punxavnua ehadppa
0€ KOTTIKN dlakateuBuvan.

Amnokorn (Eik. 9)

Ma TNV arnokorn TPEMeL va SOUAEWOUE aApXIKA Hla
OTPOYYUAN OTIN HE SIAUETPO Avw Twv 21 XIAlOOTOV
oTnv omnoia TpUTA HMOPOUUE VA BAAOUE TNV KOTITIKY
KePAAR.

KoyipaTta Aapapivwv KUHATOEIBAV Kal
Tpanefocidwyv (Eik. 10 kai 11)

ToroBeTNOTE TN MATPA £T0L, WOTE va BeiXvel o€
KOTITIKN dlaKateUBuvon, av MPOKELTAL VA KOYOUE OE
yovia 1 KABETA OTIG OXIOMEG O AQUAPIVEG
Kupatoeldeig 1 tparneloetdeiq. Kpatate 1o Baoiko
unxavnua mapAdAAnAa mpog TIG Xapayuatieg. Edw
TMPEMEL N KOTTIKY KeEDAAN va BpiokeTtal otn de&la
ywvia (90°) otnv komtikn erupavela (Eik. 10 kat 11).
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ZYNTHPHZH

NMPOZOXH:

e Navtote BePawwveote OTL To epyaleio eival
OBNOTO Kal ATIOCUVAESENEVO TIPLV ETIXELPTOETE va
EKTEAECETE ETOEMPNON I} CUVTAPENON.

e Mnv xpnolgoroleite mToTE Pevlivn, MeTpeldikd
alBEpa, SIAAUTIKO, AAKOOAN N TAPOUOLEG OUCIEG.
Evdéxetat va TPOKANOel  AMOXPWHATIONOG,
MapapopGwon 1 PWYHES.

AvTiKataoTaon YnkTpwv avopaka (Eik. 12 kai 13)
Adalpeite kal eAéyxete TIG WYNKTpeg AvOpaka
TOKTIKA. AVTIKABLOTATE TIG OTav €Xouv ¢pBapei oto
oplaKO ONuAdL. Kpatate TIG YNnKTpeg avOpaka
KaBapeg Kat eAeUBepeg va YAUOTpoUV OTIG BNKeG.
Kai ot 8Uo ynktpeg AavBpaka TPEMEL  va
avTikabioTtavral Tautoxpova. Xpnoluoroleite povo
TAUTOONUEG YNKTPEG AvOpaka.

Xpnotuoroleite €va katoaBidt yia va apalpeoete ta
KAmakia Twv Ynktpov avepaka. Bydite TIg
dOapuEveg YRKTpeg AvBpaka, BAATE TIG KalvoUPYLEG
Kal aopalioTE TA KAMAKIA TWV YNKTp®V avepaka.

Ma v datpnon g ASOAAEIAS kat AZIONIZTIAZ
TOU TIPOLOVTOG, ETIOKEUEG, OTIOLABNTIOTE  GAAN
ouvtnpenon n pUBUION MPEMEL va ekTteAoUvTal amod
EEouolodotnuéva Kévipa ZepBig Tng Makita,
TMAVTOTE Pe XPNON AVTAAAAKTIKOV MAkiTa.

E=ZAPTHMATA

MPOZOXH:

* AuTa Ta €£0PTAMATA N TPOCAPTHHATA CUVIOTOVTAL
yla Xxpron pe 1o epyaleio MAKLTa mou meptypadtnke
oTIG odnyieg autég. H xpnon otdnmote AAwV
e€apTNUATOY 1 TPOCAPTNUATWY  WTopel  va
TPOKAAECEL  KiVOUVO TPAUMATIOMOU Ot  ATOMA.
Xpnoldoroleite Ta €§apTNUATA N TPOCAPTHHATA
HOVO Yla TNV XPnon mou rpoopifovTal.

Eav  xpelaleote omowadnrote PBonbea  ya

MEePLOOOTEPEG TIANPOYOPIEG O OXEON MWE AUTA Ta

efapTnUaTa, anotavOeite OTO TOTUKO 0AG KEVTPO

eEunnpetnong Makita.

* EAKKwTAPAg
* EyKpouoTnpag
* EEay. KAedI
* KAe1di 32
ENGQ05-1
@opupog
To TurmukO A eminedo peTpnUEvVoU
kabopiletal cupdpwva pe To EN60745:
Nieon nxou (Lyp): 83 dB (A)
AUvapn tou nxou (Lya): 94 dB (A)
ABeBatotnta (K): 3 dB (A)
dopaTe WTOAOTISEG

BopUBou

ENG900-1
Kpadaouog
H oAk T dovnong (abpoiopa TpL-aEovikou
dlavuopatog) kabopiletal oludpwva pe To EN60745:
Aeltoupyia: Kot atcaloAapapivag
Ekriopr) 3dvnong (ap,): 7,0 m/s?
ABeBatotnta (K): 1,5 m/s?
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ENG901-1
e H OnAWMUEVN TIUN EKMOWMNG KPABAOUWV E€XEL
uetpnBel olpdwva pe TNV TPOTUMN HEBODO
SOKIMNG Kal Mropel va xpnotgoromnBel yia
oUYKpLon evOg epyaleiou pe AANo.
® H 3NAWUEVN TIUN EKTIOUTING KPASACHWY WMOPEL va
Xpnotyomnomn el Kat omv TIPOKATAPKTLKN
a&loAoynon €kBeong.

MPOEIAONOIHZH:

e H ekmoum| Kpadaouwv Katda Tn XpPnon Tou
NAEKTPLIKOU €PYOAEIOU OF TIPAYMATIKEG OUVONKEG
uropei va dadepel amd TN SNAWHEVN TN
EKTIOUMNG avAAoya Me Tov TPOTIO XPNong Tou
epyaheiou.

e dpovtiote va AABeTe TA KATAAANAQ pETPaA
MpooTaoiag Tou XelploTtn BAacel uttoAoylopol Tng
€KBEONG O TPAYMATIKEG OUVONKEG XPNONg
(AapBavovtag umoyn OAEG TIG OUVIOTWOEG TOU
KUKAOU AelToupyiag OTMwg Toug XPOvoug Tou TO
epyaleio eival ekTOG Aeltoupyiag kat  otav
Bpioketal oe adpavn Aettoupyia mMEPAv TOU XPOVOU
gvepyoroinong).

ENH101-15
Movo yia xwpeg Tng Eupwrng

AnAwon Zuppopowong EK

H Makita Corporation, ®wg o unelBuvog

KOTOOKEUAOTRG, SnA@vel OTI To/Ta akoAouBo(a)
pnxavnpa(ra) Tng Makita:
XapaKtnpLopog unxavniuatog: MacouAlotng
Ap. povtEAou/ TUmog: JN1601
elval ev oelpa mapaywyn Kat
cuppopowvVovTal PE TIG akOAouBeg Eupwmaikeg
Odnyieg:
2006/42/EK
Kal Katacokeudfovtatr oUpdwva HeE TA akOAoubBa
MPOTUMA 1) £yypada TUTIOToINOoNG:
EN60745
H Ttexvikn Ttekunpiwon ¢ulacostat amd Tov
£EOUCLOBOTNUEVO EKMPOCWNO pag otnv Eupwrmnm,
dnAadn ™
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England
(AyyAia)

30.1.2009

Perm

Tomoyasu Kato
Aleubuvtng

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