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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Slide switch 4-2. Thin washer 6-4. No gap allowed
2-1. Gauge for stainless: 1.2 mm (3/64") 4-3. Upper blade 7-1. Tighten
2-2. Gauge for mild steel: 1.6 mm (1/16") 4-4. Upper blade securing bolt 7-2. Lower blade
3-1. Hex wrench 5-1. Upper blade securing bolt 7-3. Yoke
3-2. Loosen 5-2. Tighten 8-1. Yoke
3-3. Upper blade securing bolt 5-3. Upper blade 8-2. Lower blade positioning screw
3-4. Lower blade 6-1. Blade holder 8-3. Lower blade
3-5. Upper blade 6-2. Upper blade securing bolt 10-1. Cutting line
4-1. Blade holder 6-3. Upper blade
SPECIFICATIONS

Model JS1602

Steel up to 400 N/mm?

1.6 mm (16 ga.)

Steel up to 600 N/mm?

1.2mm (18 ga.)

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

0.8 mm (22 ga.)

Aluminum up to 200 N/mm?

2.5mm (13 ga.)

Min. cutting radius 30 mm
Strokes per minute (min™) 4,000
Overall length 255 mm
Net weight 1.6 kg
Safety class Bl

« Due to our continuing program of research and development, the specifications herein are subject to change without notice.

« Specifications may differ from country to country.
« Weight according to EPTA-Procedure 01/2003

ENE037-1
Intended use
The tool is intended for cutting sheet steel and stainless

sheet steel.
ENF002-2

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

ENG905-1
Noise
The typical A-weighted noise level determined according
to EN60745:

Sound pressure level (Lya) : 79 dB(A)
Uncertainty (K) : 3dB(A)
The noise level under working may exceed 80 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 (an) : 7.0 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

ENG901-1
The declared vibration emission value has been
measured in accordance with the standard test
method and may be used for comparing one tool
with another.

The declared vibration emission value may also be
used in a preliminary assessment of exposure.

/AWARNING:

The vibration emission during actual use of the
power tool can differ from the declared emission
value depending on the ways in which the tool is
used.

Be sure to identify safety measures to protect the
operator that are based on an estimation of
exposure in the actual conditions of use (taking
account of all parts of the operating cycle such as
the times when the tool is switched off and when it
is running idle in addition to the trigger time).



ENH101-16
For European countries only

EC Declaration of Conformity
We Makita Corporation as the responsible
manufacturer declare that the following Makita
machine(s):
Designation of Machine:
Metal Shear
Model No./ Type: JS1602
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.01.2012

e

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

GEA010-1

General Power Tool Safety

Warnings

/\ WARNING Read all safety warnings and all
instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire and/or
serious injury.

Save all warnings and instructions for

future reference.
GEB027-3

SHEAR SAFETY WARNINGS

1. Hold the tool firmly.

2. Secure the workpiece firmly.

3. Keep hands away from moving parts.

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

5. Do not put the tool on the chips of the
workpiece. Otherwise it can cause damage
and trouble on the tool.

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

7. Always be sure you have a firm footing.

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

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

9. Avoid cutting electrical wires. It can cause
serious accident by electric shock.

10. Do not operate the tool at
unnecessarily.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

no-load

AWARNING:

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



FUNCTIONAL DESCRIPTION

A\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function on
the tool.
Switch action
Fig.1
AcCAUTION:
Before plugging in the tool, always check to see
that the slide switch actuates properly and returns
to the "OFF" position when the rear of the slide
switch is depressed.
Switch can be locked in "ON" position for ease of
operator comfort during extended use. Apply
caution when locking tool in "ON" position and
maintain firm grasp on tool.
To start the tool, slide the slide switch toward the "l (ON)"
position. For continuous operation, press the front of the
slide switch to lock it.
To stop the tool, press the rear of the slide switch, then
slide it toward the "O (OFF)" position.
Permissible shearing thickness
Fig.2
The groove on the yoke serves as a thickness gauge for
shearing mild or stainless steel plate. If the material fits
within the groove, it is shearable.
The thickness of materials to be sheared depends upon
the type (strength) of the material. The maximum
shearing thickness is indicated in the table below in
terms of various materials. Attempting to shear materials
thicker than indicated will result in tool breakdown and/or
possible injury. Keep within the thickness shown in the
table.

Material Ten?i’l‘e/rﬁr;r‘%ngth Max. cut:inr]%l)hickness
Mild steel (A) 400 1.6 (16 ga)
Hard steel (B) 600 1.2 (18 ga)
Stainless steel 800 0.8 (22 ga)
Aluminum plate 200 2.5 (13 ga)
ASSEMBLY
ACAUTION:

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

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

Rotating or replacing blades

Both the upper and lower blades have four cutting edges
on each side (the front and back). When the cutting edge

becomes dull, rotate both the upper and the lower blades
90° to expose new cutting edges.

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

Fig.3
Remove the blade securing bolts with the hex wrench
provided and then rotate or replace the blades.

Fig.4
Some tools have one washer between the upper blade

and the blade holder.When the tool has the washer, be
sure to use the thin washer when reassembling.

NOTE:

No thin washers are used for the lower blade.
Fig.5
Install the upper blade and tighten the upper blade

securing bolt with the hex wrench. Press up on the upper
blade while tightening it.

Fig.6

After securing the upper blade, be sure that there is no

gap left between the upper blade and the beveled
surface of the blade holder.

Fig.7

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

NOTE:
The lower Dblade positioning screw is
factory-assembled. Do not tamper with it.

Fig.8

OPERATION

Holding material and shearing method

/\WARNING:
Before operating the tool, be sure to firmly tighten
the upper blade securing bolt and the lower blade
securing bolt. Loosen bolts may cause blades
coming off, resulting in a serious injury.
When cutting, always place the shear on the
workpiece so that the material cut away is
positioned on the right side to the operator.

The materials for cutting should be fastened to the

workbench by means of workholders.

Fig.9

Always hold the tool firmly with one hand on housing. Do

not touch the metal part.
Keep the shear moving parallel with the material.



Maximum cutting width

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

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

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

MAINTENANCE

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.
Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or the
like. Discoloration, deformation or cracks may
result.
To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs,
carbon brush inspection and replacement, any other
maintenance or adjustment should be performed by
Makita Authorized Service Centers, always using Makita
replacement parts.

OPTIONAL ACCESSORIES

/A\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.
Shear blades
Hex wrench
Wrench holder

NOTE:
Some items in the list may be included in the tool
package as standard accessories. They may differ
from country to country.



YKPAIHCBKA (OpwuriHanbHi iHcTpykuii)

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

4-1.
42,
43,

1-1. ToB3yHKOBMIN NepemuKay
2-1. Wyn ansa Hepxasitoyoi ctani: 1,2
mm (3/64")

ToHka waiiba
BepxHe neso

Tpumay nonothHa

6-4. MpoMmiXoK He JoNyCKaETbCS
7-1. 3atarHym
7-2. HwkHe neso

2-2. Wyn ansa m'skoi ctani: 1,6 Mm 4-4. bonT dpikcaLii BepxHbOro nesa 7-3. XomyT

(1716") 5-1. bonT dhikcauiii BepxHbOro nesa 8-1. XomyT
3-1. WecTurpaHHum ko 5-2. 3atarHyTn 8-2. [BMHT po3TaLlyBaHHSA HMKHBOTO
3-2. Mocnabutu 5-3. BepxHe neso nesa

6-1.
6-2.
6-3.

3-3. bonT chikcaLii BepxHbOro nesa
3-4. HwkHe neso

3-5. BepxHe neso BepxHe neso

Tpumay nonotHa
BonT dhikcauii BepxHboro nesa

8-3. HkHe neso
10-1. Ninisa pisaHHs

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mogpenb

JS1602

Cranb po 400 Himm?

1,6 Mm (16 kani6p

Cranb go 600 Himm?

1,2 mm (18 kanibp

Makc. pixxy4a CnpoMOXHICTb 7
Cranb go 800 H/mm

AniomiHi 10 200 H/mm?

)
)
0,8 Mm (22 kanibp)
2,5 mm (13 kaniép)

MiH. pagiyc pisaHHs 30 mm
LLiBnakicTe naHutora 3a XBUNMHY (xa.'1) 4000
3aranbHa goBXuHa 255 mm
Yucra Bara 1,6 kr
Knac 6eaneku S]]

* Yepes Te, IO MU HE NPUNMHAEMO Nporpamm AOCHIAKEHb | PO3BUTKY, HaBEAEHI TYT TEXHIYHI XapakTepUCTUKN MOXYTb ByTW 3MiHeHi

6e3 nonepeaKeHHs!.
Y pisHKX KpaiHax TEXHIYHI XapakTepUCTUKN MOXYTb ByTH Pi3HMU.
« Bara BignosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE037-1
MpusHayeHHA
IHCTPYMEHT npu3HayeHo ANS pisaHHs NIMCTOBOI cTani Ta

Hep>KaBgito4oi MMCTOBOI cTani.
ENF002-2

[>xepeno XuBneHHsA

IHCTPYMEHT MOXHa MigknoyaTm nuwe [0 Oxepena
XUBMEHHS, WO Mae Hanpyry, 3asHadeHy B Tabnuuui i3
3aBOACLKMMU XapaKTepUCcTUKamu, i BiH MOXe npautoBati
nuwe Big ogHoasHoro mxepena 3mMiHHOro cTpymy. BiH
Mae MOABiMHY i30MAUil0, a OTXe MOXe TaKoX

niaknoyaTnucs [o poseTok 6e3 APOTY 3a3eMIIEHHA.
ENG905-1

LWym
PiBeHb wWwymy 3a wkanoto A y TUNOBOMY BWKOHAHHI,
BU3Ha4YeHu BianosiaHo 1o EN60745:

PiseHb 3BykoBOro Tucky (Lya): 79 AB(A)
MorpiwnicTb (K): 3 oB(A)
PiBeHb wymMy nig Yac pobotn Moxe nepeswuiiyBatn 80
ab (A).

KopucTyitecs 3aco6amm 3axucTy cnyxy

ENG900-1
Bi6pauis

3aranbHa BenuuuMHa Bibpauii (Cyma TpbOX BEKTOPIB)
BM3Ha4eHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum poboTtu: pisaHHsA NUCTOBOro MeTany
Bi6pauisi (an) : 7,0 m/c?
Moxun6ka (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
3asBneHe 3HayeHHs BiOpauii Gyno BUMIPSHO Yy
BiANOBIAHOCTI oo cTaHgapTHUX meTogais

TECTYBaHH Ta MOXe BUKOPUCTOBYBaTUCA Ans
NOPIBHAHHA OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLWNM.

3asBneHe 3HayeHHs BiOpauii MOXe  TaKoX
BMKOPUCTOBYBATUCS AN MonepeaHboi  OLHKK
BMIIMBY.

/A\YBATA:
3anexHo Big yMOB BMKOpUCTaHHS Bibpauis nig yac
dakTu4HoI poboTu iHCTpymMeHTa MoXe
BiApI3HATUCA Bif 3asiBNEHOro 3HaYeHHs BiGpalii.
3abe3neute HanexHi 3anobikHi 3axoan AOns

3axucTy oneparopa, Lo BiANOBIiAaTUMYTb YyMOBaM
BMKOPWUCTaHHS iHCTpyMeHTa (cnig G6patu o ysaru
BCi CKnafgoBi pobo4oro umMkny, Taki ik 4ac, Konm
{HCTDYyMEHT BMMKHEHO Ta KOMM BiH MNOYMHae



npawoBaTh Ha XONMOCTOMY XOAi Mif Yac 3arnycky).

ENH101-16
Tinbku ana kpaiH €sponu

[Oeknapauis npo BiagnoBiAgHICTbL cTaHAapTam
eC
Hawa KOMNaHis, Makita Corporation, AK
BiANOBiAanbHMA BUPOGHUK, Haronowye Ha TOMy, Lo
o6nagHaHHa Makita:
Mo3HaueHHst obnagHaHHs:
Hoxwui ans pisaHHs metany
Ne mogeni/ Tun: JS1602
€ cepiHUM BUPOGHULITBOM Ta
BianoBipae Takum €Bponencbkum flupekTuBam:
2006/42/EC
Ta BupoGneHi y BiANOBIOHOCTI 4O Takux CTaHAapTiB Ta
CTaHA4apTM30BaHWX AOKYMEHTIB:
EN60745
TexHiYHa JOKYMeHTaLis BeaeTbCs:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Axrnis

17.01.2012

e

Tomoyasu Kato
OvpekTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, AMOHIA

GEA010-1

3acTepexxeHHSA CTOCOBHO TEXHiKU
6e3nekn npu poboTi 3

efieKTponpunagamm

A YBATA! T[pouuTtanTe Yyci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekn Ta BCi iHCTpPyKUii.
HepoTpumaHHsa fgaHux 3actepexeHb Ta iHCTPYKUI MoXe
Npu3BECTW [0 YPaXEHHs CTPYMOM Ta BUHUKHEHHS
noxexi Ta/abo ceprnosHunx Tpasm.

36epexiTb yci iHCTPYKUii 3 TexHiku

6e3nekun Ta ekcnyartauii Ha MaMbyTHe.
GEB027-3

NONEPEMAXEHHA NPO
HEOBXIAHY OBEPEXHICTb NiA
YAC POBOTU 3 HOXULAMU

1. MiuHo TpUManTe iHCTPYMEHT.
2.  Cnia miuHo 3akpinnioBaTh geTanb.
3. Tpwmaw pyku Ha BiAcTaHi Bii pyxoMUX YaCTUH.

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

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

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

MpautoinTe 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKK TOAi, KONn
TpUMaeTe ioro B pykax.

7. 3aBxAu MaiTe TBepAay onopy.

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

8. He Topkaicsa nonotHa a6o petani ogpasy
nicnsa pi3aHHs, BOHW MOXYTb OyTH Ayxe
rapsiuMMm Ta NpU3BeCTU A0 OMiKy LIKipK.

9.  Cnip yHUKaTH pisaHHA eneKkTPUYHOI NPOBOAKM.

Lle Moxe CMPUMYMHMTM [O Cepilo3Horo
nopaHeHHs1 Bifi YPaXeHHsi eneKTPUYHUM
CTpyMoM.

10. He cnip Ayxe AOBro 3anuwiati iHCTPYMEHT
npawuloBaTh Ha XONoCTOMY XOAi

3BEPIFTAUTE Lil BKA3IBKM.

/\YBATA:

HIKONMMW HE CHNIO Brpayat¥ nMNbHOCTI Ta
poscnabnioBaTUCA NiA Yac KOPUCTyBaHHA BMpPoGom
(wo npuxoauTb MPU YacTOMy BUKOPUCTaHHI); cnig
3aBXAWU CTPOro AOTPMMYBaTUCA NpaBun 6e3neku nia
Yac BUKOpMUCTaHHA uboro npuctpor. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHA a6o HepoTpuMaHHA npaBun
6e3nekn, BUKNAaAeHUX B LIbOMY [AOKYMEHTi, MoXe
NPU3BECTN A0 CepNO3HMX TPaBM.



IHCTPYKLUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:

- [Mepen perynioBaHHAM Ta NepeBIpPKOK CNPaBHOCTI
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHamTecs B TOMy, WO BiH
BUMKHEHWUI Ta BiAKMIOYEHU Big Mepexi.

Lis BuMukaua.

Fig.1

A\ OBEPEXHO:

. Mepen TUM, AK YBIMKHYTWU IHCTPYMEHT B CiTb, CRif
3aBXOM nepeBipATH, LWOO MOB3YHOK MpaLtoBaB
HaneXHNM YMHOM Ta MOBEPTaBCA Y MOMOXEHHS
"BUMK.", KonuM HaTUCKAeTbCA 3afHA 4acTuHa
NOB3YHKOBOTO Nepemukaya.

«  NMepemukay moxe Oytm 3abnokoBaHuin B
YBIMKHEHOMY MOSIOXEHHI AN 3py4HOCTI onepaTtopa
NpOTSIrOM  TPUBANoOro BWKOPUCTaHHs. Briokytoun
iHCTPYMEHT B yBIMKHEHOMY MOMNOXeHHi cnig 6yTn
06epexHUM i MiLHO TPUMaTW IHCTPYMEHT.

[ins Toro, Wob 3anycTUTW iHCTPYMEHT, Cnifl NepecyHyTu

NOB3YHKOBUI nepemukad B nonoxexHs "l (BMK.)". Ons

6e3nepepBHOi pobOTW cnif HaTUCHYTW Ha nepeaHto

YacTUHY MOB3YHKOBOrO  nepemMukaya, wob Woro

3abnokyBaTy.

[nsi 3ynMHEeHHs IHCTPYMEHTa Cnig HAaTUCHYTU Ha 3afHIo

YacTWHY MOB3YHKOBOrO Mepemukaya y Hanpsamky

nonoxeHHs "O (BUMK.)".

MpunycTuma ToBLUMHA pi3aHHA

Fig.2

Ma3 Ha XOMyTi € TOBLUMHOMIPOM ANS pi3aHHA nmcta 3

M'skoi abo Hepxasitovoi cTani. Akwo MaTepian

BMiLLAETLCA B Mas, TO Oro MOXHa pi3atu.

ToBwWMHa MaTepianis, WO Pi3aTUMYTbCS, 3anexuTb Big

Tmny (miyHocTi) Matepiany. MakcumanbHa TOBLUMHA

pisaHHA Ans pisHWX MaTepianis HaBegeHa B Tabnuui

Hwk4e. Cnpobwu pisat MaTtepianu, TOBLUMHA SIKUX

6inblue BkasaHol, NpU3BEAYTb A0 NONOMKU iHCTPyMeHTa

Ta/abo CTBOpPATb  MOXMMBICTb  NOpaHeHHs.  Cnig

[OTPUMYBaTUCh TOBLLMHM, LLIO BKa3aHa B Tabnuui.

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

KOMMJIEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:

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

MepeBipka nesa

lMepen BWKOPUCTaHHSIM IHCTPYMEHTa Cnig nepesipuTh
nesa Ha npegMeT 3Hocy. Tyni Ta 3HOWeHi nesa
NOripLyloTh Pi3aHHS Ta CKOPOYYIOTb TEPMIH Cryxom
iHCTpyMeHTa.

MoBepTaHHA abo 3amiHa nes3

Ak BepxHi, Tak i HWXKHI Nesa MaloTb YOTUPU PiKYYMX
KPOMKM 3 KOXHOI CTOPOHW (nepedHi Ta 3apgHi). Konu
pixkyya KpoMKa 3aTynnseTbCsl, Crif NOBEPHYTU BEpPXHi Ta
HWXHI ne3a Ha 90 rpagyciB ANa 3MiHW Ha HOBI PiXydi
KPOMKM.

Konu BCi BiCiM KPOMOK BEPXHiX Ta HWXHIX Ne3 CTalTb
Tynumu, cnig 3amiHiT obuasa nesa Ha Hoi. KoxHoro
pa3y, konu nesa noseprarTbes, abo 3amiHsATbCS, cnif
BWKOHYBaTW HacTynHy Npoueaypy.

Fig.3

3HiMiTb  OONTM  KpPINMEHHsT nesa 3a [OMOMOrow
LIEeCTUrpaHHOro  KMioYa, WO [AoAaeTbcsd, a MoTiM
NnoBepHiTb abo 3amiHiTb nesa.

Fig.4

[esiki iHCTPYMEHTM MatoTb OfHy Lanby Mk BepxHiM
nesom Ta TpuMavem nesa. SKLWO iHCTPYMEHT Mae Taky
warby, nig Yac NoBTOPHOro 36MpaHHs cnig 06oB’sI3K0BO
BMKOPUCTOBYBATW TOHKY LUANOY.

NPUMITKA:

. Ha  HwkHbOMy  nesi
BMKOPUCTOBYIOTLCS.

Fig.5

BcTaHoBiTE BepxHE Nne3o Ta 3aTsrHiTb Moro 6GonTtom

KpiNMeHHs nesa 3a AOMOMOro0 LLIECTUIPAHHOIO KItoya.

MMin vac 3atAryBaHHA BEpPXHLOrO nesa Woro cnia

niALWTOBXYBaTW Bropy.

Fig.6

Micna dikcauii BepxHbOro nesa cnig nepesipuTh, LWo6

MiX BEPXHIM NMe30M Ta CKOLLEHOH NoBepxHeto He Byno
3a30py.

Fig.7

Min yac BCTaHOBMNEHHS HWXHBLOMO ne3a Ha XOoMyT, Chif
NPUTUCHYTW N30 A0 XOMyTa TakuM YMHOM, LWO6 BOHO
TOPKanoch cKoLleHnx YacTuH "A" Ta "B" xomyTa, a Takox
KiHUA "C" rBMHTA BCTAHOBMEHHS MOSIOKEHHSI HUXXHBOMO
nesa nig Yac 3ataryBaHHs 6onTa KpinneHHs HWXHbOTo
nesa. Mg yac BctaHoBneHHs mix "A", "B" Tta "C" He
noBuHHO GyTW 3a3opy.

TOHKI  Wwanbn He

ANPUMITKA:

« BWMHT BCTaHOBMEHHS MOMOXEHHS HWKHBLOTO nesa
BCTaHOBIMIOETbCA Ha 3aBodi. He cnig BTpydatucs
00 Hei.

Fig.8



3ACTOCYBAHHA

Cnoci6 yTpumyBaHHs Ta pisaHHA maTepiany

/A\YBATA:

. Mepen TMM SK BUKOPUCTOBYBATW iHCTPYMEHT, Crif
060B’A3KOBO  HafiMHO  3aTarHyTM GonT  ans
KpinneHHs BepXHbOro nesa 1a 6onT ANs KpinneHHs
HWKHBOTO nesa. Yepes HesaTarHyti 6ontu nesa
MOXYTb 3iCKOYMTKW, | Le MOXe npu3BecTn Ao
CEepPWO3HNX TPaBM.

. Mig yac pizaHHs HOXMUi cnig posTalloByBaT Ha
pobovii agetani Takum 4YuHOM, LWO6 BigpizaHuUi
maTepian 3HaxoAMBCSA NpaBopy4 oneparopa.

Martepianu npuaHaveHi Ans pisaHHA MNOBWHHI  GyTu

3akpinneHi Ha BepcTaTi 3a [AOMOMOroK  3aTUCKHUX

npucTpoiB.

Fig.9

3aBXan MiLHO TpUMaiiTe IHCTPYMEHT OfHIE pyKolo 3a

kopnyc. He TopkanTecb meTaneBux getaneu.

Cnip pyxaT HOXMLI NapanensHoO matepiany.

MakcumanbHa WwupuHa pisaHHsA

Fig.10
Cnip AOTpMMYyBaTUCh BKa3aHOi LUMPKHKM pidaHHs ("A"): Y
pasi goxunHn 1800 mm.

| M'sika cTanb (ToBLYMHA) ‘ 1,6 MM ‘ MeHwe 1,2 Mmm |
|Man<c LuMpuHa pisaHHs (A) ‘ 100 Mm ‘ Bes obmexeHb |
|Hep>xaamqa CcTanb (ToBLUMHA) ‘ 1,2 MM ‘ MeHwe 1,0 mm |
|Makc LMpuHa pisaHHs (A) ‘ 80 Mm ‘ Bes obmexeHb |

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

TEXHIYHE OBCITYITOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:

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

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

Ona  Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BE3MNEKY Ta
HALIVHICTb, PEMOHT, Orfsig Ta 3aMiHy BYTiNbHUX LWiTOK,
Gyab-sike  iHWe  TexHiyHe  obcnyroByBaHHs — abo
perynioBaHHA MatoTb BUKOHYBATW YNOBHOBAXEHI LIEHTPU
obcnyroByBaHHs "MakiTa", e BUKOPUCTOBYHOTLCS nuLle
CcTaHAapTHi 3anyacTuHu "Makita".

OOOATKOBE MNPUNAAAQA

/\OBEPEXHO:

- Lle ocHaweHHs abo npunapas pekomMeHAoBaHO
ONa BUKOPWCTaHHSA 3 iHCTpymeHTamu "Makita", wo
onucaHi B iHCTPYKLIT 3 ekcnnyarauii. BukopucTtaHHs
SIKOroCb iHLLOTO OCHaLLeHHs abo npunagas Moxe

CMPUYMHUTM  TpaBMyBaHHsl. OcHalleHHs abo
npunagas cnig  BUKOPWUCTOBYBaTM nuwie  3a
NPU3HAYEHHAM.

Y pasi HeoOxigHoOCTi, oTpumatu Jonomory B 6inblu
[eTanbHOMY O3HaNOMINEHHI 3 OCHALLEHHSM 3BepTanTech
0o micuesoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".

. Iesa HoXuLiB

. LLlecTurpaHHuiA ko4

- Tpumayd kntova

ANPUMITKA:

. [Jesiki enemMeHTM CMMCKY MOXYTb BXOAUTU [0
KOMMIEKTY iHCTPyMEHTa sk CTaHAapTHe Npunagaas.
BoHM MOXyYTb BiApI3HATUCS 3anexHO Bif KpaiHu.



POLSKI (Oryginalna instrukcja)

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Przetacznik suwakowy 4-1. Uchwyt ostrza 6-4. Nie nalezy zostawia¢ przerwy.
2-1. Ustalacz do stali nierdzewnej: 4-2. Podktadka cienka 7-1. Dokrecié

1,2 mm (3/64") 4-3. Odstrze gérne 7-2. Ostrze dolne
2-2. Ustalacz do stali miekkiej: 1,6 mm 4-4. Sruba mocujaca ostrze gorne 7-3. Jarzmo

(1716") 5-1. Sruba mocujaca ostrze gérne 8-1. Jarzmo
3-1. Klucz szesciokatny 5-2. Dokreci¢ 8-2. Sruba ustalajaca ostrza dolnego
3-2. Odkrecanie 5-3. Odstrze gérne 8-3. Ostrze dolne

3-3.
3-4.
3-5.

6-1.
6-2.
6-3

Sruba mocujaca ostrze goérne
Ostrze dolne
Odstrze goérne

Uchwyt ostrza
Sruba mocujaca ostrze gome
. Odstrze gérne

10-1. Linia cigcia

SPECYFIAKCJE

Model

JS1602

Stal do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

Stal do 600 N/mm?

1,2mm (18 ga.)

Maks. gtebokos¢ cigcia
oe ¢ Stal do 800 N/mm?

0,8 mm (22 ga.)

Aluminum do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Min. promien ciecia 30 mm
Liczba oscylacji na minute (min'1) 4 000
Diugo$¢ catkowita 255 mm
Ciezar netto 1,6 kg
Klasa bezpieczenstwa Bl

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

bez wczesniejszego powiadomienia.
« Specyfikacje moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.
« Waga obliczona zgodnie z procedurg EPTA 01/2003

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

stali nierdzewne;j.
ENF002-2

Zasilanie

Narzedzie wolno podtaczac¢ tylko do zrédet zasilania o
napieciu zgodnym z napigciem podanym na tabliczce
znamionowej. Mozna je zasila¢ wytgcznie jednofazowym
pradem przemiennym. Jest ono podwojnie izolowane,

dlatego tez mozna je zasila¢ z gniazda bez uziemienia.
ENG905-1

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

Poziom ci$nienia akustycznego (Lya): 79 dB(A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)
Poziom hatasu podczas pracy moze przekraczaé 80 dB
(A).

Nalezy stosowac¢ ochraniacze na uszy

1"

ENG900-1
Drgania

Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN60745:

Tryb pracy: Ciecie blachy metalowej
Wytwarzanie drgan (ap) : 7,0 m/s?
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgan zostata
zmierzona zgodnie ze standardowg metodag
testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.
Deklarowang warto$é wytwarzanych drgan mozna
takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie narazenia.

/\OSTRZEZENIE:

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

W oparciu o0 szacowane narazenie w rzeczywistych
warunkach uzytkowania nalezy okresli¢ $rodki
bezpieczenstwa w celu ochrony operatora
(uwzgledniajac wszystkie elementy cyklu dziatania,
tji. czas, kiedy narzedzie jest wylgczone i kiedy



pracuje na biegu jatowym, a takze czas, kiedy jest
wigczone).

ENH101-16
Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE

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

Opis maszyny:

Nozyce do blachy

Model nr/ Typ: JS1602

jest produkowane seryjnie oraz

jest zgodne z wymogami okreslonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
2006/42/EC

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

17.01.2012

e

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

GEA010-1

Ogodlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

/\ OSTRZEZENIE Przeczytaj wszystkie ostrzezenia
i instrukcje. Nie przestrzeganie ich moze prowadzi¢ do
porazen pradem, pozaréw i/lub powaznych obrazen
ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje nalezy
zachowaé do pozniejszego

wykorzystania.
GEBO027-3

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI
NOZYC

1. Trzymaé narzedzie w sposoéb niezawodny.
2. Zamocuj solidnie obrabiany element.
3. Nie zbliza¢ rak do czesci ruchomych.

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

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

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

7.  Zapewni¢ state podtoze.

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

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

9. Nie przecinaj przewodéw elektrycznych. Moze

to spowodowac porazenie pradem.

Nie nalezy bez potrzeby uruchamiaé¢ narzedzia

bez obciazenia.

ZACHOWAC INSTRUKCJE.

10.

AOSTRZEZENIE:

NIE WOLNO pozwoli¢, aby wygoda lub rutyna
(nabyta w wyniku wielokrotnego uzywania
narzedzia) zastapily $ciste przestrzeganie zasad
bezpieczenstwa obstugi. NIEWLASCIWE
UZYTKOWANIE narzedzia lub niestosowanie sie¢ do
zasad bezpieczenstwa podanych w niniejszej
instrukcji obstugi moze prowadzi¢ do powaznych
obrazen ciata.



OPIS DZIALANIA

Auwaca:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sig, czy
jestono wylgczone i nie podtgczone do sieci.

Wiaczanie
Rys.1

AUWAGA:
Przed wigczeniem narzedzia nalezy koniecznie
sprawdzi¢, czy przetgcznik suwakowy dziata
prawidtowo i po naci$nieciu jego tylnej czesci
powraca do potozenia "OFF" (wytaczone).
W celu utatwienia obstugi i dla wygody operatora
podczas diugotrwatej pracy z uzyciem narzedzia,
wytacznik mozna zablokowa¢ w pozycji ,ON"
(WLACZONY). Podczas pracy z blokadg
wytacznika w pozycji ,ON" (WLACZONY) nalezy
zachowac ostroznos$é i pewnie trzymac narzedzie.
W celu uruchomienia narzedzia wystarczy przesuna¢
przetacznik suwakowy w kierunku potozenia "I (ON)"
(wtaczone). Prace ciagta mozna uzyska¢ po nacisnigciu i
zablokowaniu przedniej czesci przetacznika
suwakowego.
Aby wylaczy¢ narzedzie, wystarczy nacisngg tylng czesc
przetacznika suwakowego, a nastepnie przesuna¢ go do
potozenia "O (OFF)".
Dozwolone grubosci ciecia

Rys.2

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

Materiat Wytrzymato$¢ na rzozaagame Maks. gzumbrg)sc ciecia
Stal migkka (A) 400 1,6 (16 ga)
Stal twarda (B) 600 1,2 (18 ga)
Stal nierdzewna 800 0,8 (22 ga)
Blacha aluminiowa 200 2,5 (13 ga)

MONTAZ

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

Kontrola stanu ostrza

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

Obracanie lub wymiana ostrzy

Zaodrno ostrze dolne, jak i gérne posiadajg po cztery
krawzdzie tnace po kazdej stronie (z przodu i z tytu). Gdy
krawedz tngca staje sie tepa, obr6¢ zaréwno ostrze
gorne, jak i dolne o 90°, aby odstoni¢ nowe krawedzie
tnace.

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

Rys.3

Odkreé i wyjmij $ruby blokujace ostrze przy pomocy
dostarczonego klucza szes$ciokatnego, a nastepnie
obré¢ lub wymien ostrza.

Rys.4

Niektore narzedzia posiadajg jedng podktadke pomigdzy
ostrzem gérnym a uchwytem ostrza. Jezeli narzedzie
jest wyposazone w podkiadke, pamietaj, aby uzyé
podkiadki cienkiej podczas ponownego montazu.

UWAGA:
Podktadki cienkie nie sg natomiast uzywane w
dolnym ostrzu.

Rys.5

Zamontuj ostrze goérne i dokre¢ jego $rube mocujaca
kluczem szes$ciokatnym. Podczas dokrecania doci$nij
ostrze goérne.

Rys.6

Po zablokowaniu ostrza goérnego upewnij sie, ze
pomigdzy ostrzem gérnym a $cietg skosnie powierzchniag,
uchwytu ostrza nie ma zadnego przeswitu.

Rys.7

Podczas mocowania dolnego ostrza na jarzmie ostrze
nalezy docisng¢ do jarzma tak, aby podczas dokrecania
Sruby mocujacej stykato sie ze $Scietymi skosnie
czesciami A i B jarzma oraz koricem C $ruby ustalajacej
pozycje ostrza dolnego. Podczas montazu nie moze by¢
zadnego przeswitu pomiedzy punktami A, B i C.

UWAGA:
Sruba ustalajaca pozycje ostrza dolnego zostata
zamoontowana fabrycznie. Nie nalezy przy niej
manipulowac.

Rys.8



DZIALANIE

Sposéb trzymania materiatlu oraz metoda
ciecia

/\OSTRZEZENIE:
Przed przystgpieniem do pracy z narzedziem,
upewnij sie, ze $ruba blokujaca ostrza goérnego i
Sruba blokujgca ostrza dolnego sa prawidtowo
dokrecone. Poluzowane $ruby moga spowodowac
wypadniecie ostrzy i przyczynié sie do powaznych
obrazen ciata.
Podczas ciecia zawsze trzymaj nozyce na
przedmiocie obrabianym w taki sposéb, aby ciety
materiat zawsze znajdowat sie po prawej stronie
operatora.
Materiat, ktéry ma by¢ przeciety, powinien by¢
przymocowany do stotu warsztatowego przy pomocy
specjalnych uchwytéw do obrabianych elementéw.

Rys.9

Zawsze mocno trzymaj narzedzie z jedng reka na
obudowie. Nie dotykaj metalowej czesci.

Trzymaj nozyce tak, aby przesuwaly sie réwnolegle
wzgledem materiatu.

Maksymalna szerokos¢ ciecia

Rys.10
Nie przekraczaj okre$lonej maksymalnej szeroko$ci
ciecia (A): w przypadku dtugosci 1800 mm.

| Stal migkka (grubos¢) ‘ 1,6 mm ‘ Ponizej 1,2 mm |
| Maks. szerokos¢ ciecia (A) ‘ 100 mm ‘ Bez ograniczen |
| Stal nierdzewna (grubos¢) ‘ 1,2mm ‘ Ponizej 1,0 mm |
| Maks. szerokos¢ ciecia (A) ‘ 80 mm ‘ Bez ograniczen |

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

KONSERWACJA

1.0 mm

/AUWAGA:
Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewni¢, czy elektronarzedzie jest
wylaczone i nie podtaczone do sieci.
Nie  wolno  uzywaé  benzyny, benzenu,
rozpuszczalnika, alkoholu itp. Substancje takie
moga spowodowaé odbarwienia, odksztatcenia lub
pekniecia.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy, wymiana szczotek
weglowych oraz inne prace konserwacyjne i regulacyjne
powinny by¢ wykonywane przez Autoryzowane Centra
Serwisowe Makita, wytacznie przy uzyciu czesci
zamiennych Makita.

AKCESORIA OPCJONALNE

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

UWAGA:
Niektore pozycje znajdujgce sie na liscie moga by¢
dotaczone do pakietu narzedziowego jako

akcesoria standardowe. Moga to by¢ rézne pozycje,
w zaleznosci od kraju.



ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

4.
42,
43,

1-1. Comutator glisant
2-1. Calibru pentru otel inox: 1,2 mm
(3/64")

Suportul panzei
$aiba subtire
Panza superioara

6-4. Interstitiu inadmisibil
7-1. Strangere
7-2. Panza inferioara

2-2. Calibru pentru otel moale: 1,6 mm 4-4. Bolt de fixare a lamei superioare 7-3. Jug

(1716") 5-1. Bolt de fixare a lamei superioare 8-1. Jug
3-1. Cheie inbus 5-2. Strangere 8-2. Surub de pozitionare a lamei
3-2. Degurubati 5-3. Pénza superioara inferioare

6-1
6-2.
6-3.

3-3. Bolt de fixare a lamei superioare
3-4. Panza inferioara
3-5. Panza superioard

. Suportul panzei
Bolt de fixare a lamei superioare
Pénza superioara

8-3. Panza inferioara
10-1. Linie de taiere

SPECIFICATII

Model

JS1602

Otel pana la 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga)

Otel pana la 600 N/mm?

1,2 mm (18 ga)

Capacitati maxime de taiere >
Otel pana la 800 N/mm

0,8 mm (22 ga)

Aluminiu pana la 200 N/mm?

2,5mm (13 ga)

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

Lungime totala 255 mm
Greutate neta 1,6 kg
Clasa de siguranta Bl

« Datorita programului nostru continuu de cercetare si dezvoltare, caracteristicile pot fi modificate fara o notificare prealabila.

« Specificatiile pot varia in functie de tara.
« Greutatea este specificatd confom procedurii EPTA-01/2003

ENE037-1
Destinatia de utilizare

Masina este destinata taierii tablelor din otel si otel inox.
ENF002-2

Sursa de alimentare

Unealta trebuie conectata doar la o sursa de alimentare
cu aceeasi tensiune precum cea indicatd pe placuta
indicatoare a caracteristicilor tehnice si poate fi operata
doar de la o sursa de curent alternativ cu o singura faza.
Acestea au o izolatie dubla si, drept urmare, pot fi

utilizate de la prize fara impamantare.
ENG905-1

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:

Nivel de presiune acustica (Lpa): 79 dB(A)
Eroare (K): 3 dB (A)
Nivelul de zgomot in lucru poate depasi 80 dB (A).

Purtati mijloace de protectie a auzului

ENG900-1
Vibratii

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

Mod de functionare: taierea foilor de tabla
Emisia de vibratii (a,): 7,0 m/s®
Incertitudine (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Nivelul de vibratii declarat a fost masurat in
conformitate cu metoda de test standard si poate fi
utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.
Nivelul de vibratii declarat poate fi, de asemenea,
utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.

/\AVERTISMENT:

Nivelul de vibratii in timpul utilizarii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
n functie de modul in care unealta este utilizata.
Asigurati-va ca identificati masurile de siguranta
pentru a proteja operatorul, acestea fiind bazate pe
o estimare a expunerii in conditii reale de utilizare
(ludnd in considerare toate partile ciclului de
operare, precum timpii in care unealta a fost oprita,
sau a functionat in gol, pe langa timpul de
declansare).



ENH101-16
Numai pentru tarile europene

Declaratie de conformitate CE
Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):
Destinatia utilajului:
Masina de taiat tabla
Modelul nr. / Tipul: JS1602
este in productie de serie si
Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:
2006/42/EC
Si este fabricat in conformitate cu urmatoarele standarde
sau documente standardizate:
EN60745
Documentatia tehnica este pastrata de:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Marea Britanie

17.01.2012

e

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

GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
/\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta
si toate instructiunile. Nerespectarea acestor avertizari
si instructiuni poate avea ca rezultat electrocutarea,
incendiul si/sau ranirea grava.

Pastrati toate  avertismentele  si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.

GEB027-3

AVERTISMENTE DE SIGURAN'!'/:\
PENTRU FOARFECE

1. Tineti bine magina

Fixati ferm piesa de prelucrat.

Tineti mainile la distanta de piesele in migcare.

Muchiile si aschiile piesei de prelucrat sunt

ascutite. Purtati manusi. De asemenea, se

recomanda sa purtati incaltaminte cu talpi

groase pentru a preveni accidentarile.

5. Nu asezati masina pe aschiile piesei de
prelucrat. in caz contrar, acestea pot deteriora

2.
3.
4

sau defecta masina.

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

7.  Pastrati-va echilibrul.

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

8.  Nu atingeti panza sau piesa prelucrata imediat
dupa executarea lucrarii; acestea pot fi extrem
de fierbinti i pot provoca arsuri ale pielii.

9. Evitati taierea cablurilor electrice. Aceasta
poate provoca accidente grave prin
electrocutare.

10. Nu actionati masina in gol in mod inutil.
PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNL.

AAVERTISMENT:

NU permiteti comoditétii si familiarizarii cu produsul
(obtinute prin utilizare repetatd) sa inlocuiasca
respectarea stricta a normelor de securitate pentru
acest produs. FOLOSIREA INCORECTA sau
nerespectarea normelor de securitate din acest
manual de instructiuni poate provoca vatamari
corporale grave.



DESCRIERE FUNCTIONALA

A\ATENTIE:

- Asigurati-vd ca ati oprit masgina si ca ati
debransat-o de la retea inainte de a o regla sau de
a verifica starea sa de functionare.

Actionarea intrerupatorului
Fig.1
AATENTIE:

. Inainte de a conecta masina, verificati intotdeauna
daca comutatorul glisant functioneaza corect si
revine in pozitia "OFF" (oprit) atunci cand se apasa
partea din spate a comutatorului glisant.

- Comutatorul poate fi blocat in pozitia "ON" (pornit)
pentru confortul utilizatorului in timpul utilizarii
prelungite. Fiti atenti cand blocati masina in pozitia
"ON" (pornit) si mentineti o priza ferma la masina.

Pentru a porni masina, deplasati comutatorul glisant
catre pozitia "I (ON)" (pornit). Pentru functionare
continud, apasati partea din fatd a comutatorului glisant
pentru a-l bloca.

Pentru a opri magina, apéasati partea din spate a
comutatorului glisant, apoi deplasati-l catre pozitia "O
(OFF)" (oprit).

Grosime de taiere admisibila

Fig.2

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

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

MONTARE

/\ATENTIE:

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

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

Rotirea sau inlocuirea lamelor

Atat lamele superioare cat si cele inferioare dispun de
patru muchii taietoare pe fiecare parte (in fata si in spate).
Cand muchia taietoare se uzeaza, rotiti lamele inferioare
si superioare cu 90° pentru a expune noile muchii
taietoare.

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

Fig.3

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

Fig.4

Unele masini au o saiba intre lama superioara si suportul
de lama. Atunci cand masina are o astfel de saiba,
asigurati-va ca utilizati saiba subtire la reasamblare.

NOTA:

+ Pentru lama inferioard nu se folosesc saibe subtiri.
Fig.5

Instalati lama superioara si strangeti boltul de fixare al
lamei superioare cu cheia inbus. Apdasati pe lama
superioara in timpul strangerii.

Fig.6

Dupa fixarea lamei superioare, aveti grija sa nu existe
niciun interstitiu intre lama superioara si suprafata
inclinata a suportului lamei.

Fig.7

Cand instalati lama inferioara pe jug, aceasta trebuie
presatd spre jug pentru a fi in contact cu portiunile
inclinate A si B ale jugului si varful C al surubului de
pozitionare a lamei inferioare n timp ce strangeti boltul
de fixare a lamei inferioare. Nu trebuie sa existe niciun
joc intre A, B si C in timpul instalarii.

NOTA:
+ Surubul de pozitionare a lamei inferioare este
asamblat din fabricd. Nu umblati la acesta.

Fig.8

FUNCTIONARE

Tinerea materialului si metoda de taiere

/\AVERTISMENT:

. Tnainte de utilizarea masinii, asigurati-va ca

strangeti ferm boltul de fixare al lamei superioare si
boltul de fixare al lamei inferioare. Bolturile slabite
pot duce la desprinderea lamelor, putand rezulta
accidentari grave.
La taiere, amplasati intotdeauna masina de taiat
tabla pe piesa de lucru astfel incat taierea
materialului sa aiba loc in partea dreapta a
operatorului.



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

Fig.9

Tineti intotdeauna masina ferm, cu o mana pe carcasa.
Nu atingeti partea metalica.

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

Fig.10

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

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

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

INTRETINERE

/\ATENTIE:

«  Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
debransat-o de la retea Tnainte de a efectua
operatiuni de verificare sau Tntretinere.

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

Pentru a mentine SIGURANTA si FIABILITATEA masinii,

reparatiile, schimbarea si verificarea periilor de carbon,

precum si orice alte operatiuni de intretinere sau reglare
trebuie sa fie efectuate numai la Centrele de service
autorizat Makita, folosindu-se piese de schimb Makita.

ACCESORII OPTIONALE

/\ATENTIE:

- Folositi accesorile sau piesele auxiliare
recomandate pentru masina dumneavoastra in
acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau
piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi
accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost
concepute.

Daca aveti nevoie de asistenta sau de mai multe detalii
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului local
de service Makita.

- Lame de forfecare

«  Cheie inbus

. Suport de cheie

NOTA:

« Unele articole din lista pot fi incluse ca accesorii
standard in ambalajul de scule. Acestea pot diferi
in functie de tara.



DEUTSCH (Originalbetriebsanleitung)

Erklarung der Gesamtdarstellung

1-1. Schiebeschalter 4-2. diinne Unterlegscheibe 6-3. Obere Klinge

2-1. MaR fir Edelstahl: 1,2 mm (3/64") 4-3. Obere Klinge 6-4. Keine Liicke erlaubt

2-2. MaR fiir Schmiedestahl: 1,6 mm 4-4. Sicherungsschraube der oberen 7-1. Anziehen
(1716") Klinge 7-2. Untere Klinge

3-1. Sechskantschlissel 5-1. Sicherungsschraube der oberen 7-3. Biigel

3-2. Losen Klinge 8-1. Biigel

3-3. Sicherungsschraube der oberen 5-2. Anziehen 8-2. Einstellschraube der unteren Klinge
Klinge 5-3. Obere Klinge 8-3. Untere Klinge

3-4. Untere Klinge 6-1. Klingenhalter 10-1. Schnittlinie

3-5. Obere Klinge 6-2. Sicherungsschraube der oberen

4-1. Klingenhalter Klinge

TECHNISCHE DATEN

Modell

JS1602

Stahl bis zu 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

Stahl bis zu 600 N/mm?

1,2mm (18 ga.)

Max. Schnittkapazitat 5
Stahl bis zu 800 N/mm

0,8 mm (22 ga.)

Aluminium bis zu 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Min. Schnittdurchmesser 30 mm
Schiage pro Minute (min™) 4.000
Gesamtlange 255 mm
Netto-Gewicht 1,6 kg
Sicherheitsklasse Bl

« Aufgrund der laufenden Forschung und Entwicklung unterliegen die hier aufgefiihrten technischen Daten Veranderungen ohne

Hinweis

« Die technischen Daten kénnen fiir verschiedene Lander unterschiedlich sein.

« Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

ENE037-1
Verwendungszweck
Das Werkzeug wurde fir das Schneiden von Blech aus

Stahl und Edelstahl entwickelt.
ENF002-2

Stromversorgung

Das Werkzeug darf ausschlieBlich an
Einphasen-Wechselstrom mit der auf dem Typenschild
angegebenen Spannung angeschlossen werden. Das
Werkzeug verfugt Gber ein doppelt isoliertes Gehause
und kann daher auch an einer Stromversorgung ohne

Schutzkontakt betrieben werden.
ENG905-1

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

Schalldruckpegel (Lya) : 79 dB(A)

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

Tragen Sie Gehorschutz.

ENG900-1
Schwingung
Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus: Schneiden von Blech
Schwingungsausgabe (ay) : 7,0 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?
ENG901-1

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

Die deklarierte Schwingungsbelastung kann auch
in einer vorlaufigen Bewertung der Gefahrdung
verwendet werden.

/AWARNUNG:

Die Schwingungsbelastung wahrend der
tatsachlichen Anwendung des Elektrowerkzeugs
kann in Abhangigkeit von der Art und Weise der
Verwendung des Werkzeugs vom deklarierten
Belastungswert abweichen.

Stellen Sie sicher, dass Schutzmaflnahmen fir den
Bediener getroffen werden, die auf den unter den



tatsachlichen Arbeitsbedingungen zu erwartenden
Belastungen  beruhen (beziehen Sie alle
Bestandteile des Arbeitsablaufs ein, also zusatzlich
zu den Arbeitszeiten auch Zeiten, in denen das
Werkzeug ausgeschaltet ist oder ohne Last lauft).

ENH101-16
Nur fiir europdische Lander

EG-Konformitatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erkldren, dass die folgenden Gerate der
Marke Makita:
Bezeichnung des Geréts:
Blechschere
Modelnr./ -typ: JS1602
in Serie gefertigt werden und
den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
2006/42/EC
AuBerdem werden die Gerate gemaR den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.01.2012

e

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

GEA010-1

Allgemeine Sicherheitshinweise

fiir Elektrowerkzeuge

/\ WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitswarnungen
und -anweisungen sorgfiltig durch. Werden die
Warnungen und Anweisungen ignoriert, besteht die
Gefahr eines Stromschlags, Brands und/oder schweren
Verletzungen.

Bewahren Sie alle Warnhinweise und
Anweisungen zur spéateren Referenz gut

auf.
GEB027-3

SICHERHEITSHINWEISE ZUR
SCHERE

1. Halten Sie das Werkzeug fest in der Hand.
2. Sichern Sie die das Werkstiick sorgfaltig.
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3. Halten Sie Ihre Hande von beweglichen Teilen

fern.

Ecken und Splitter des Werkstiicks sind

scharf. Tragen Sie Schutzhandschuhe.

Empfohlen wird auch das Tragen von festem

Schuhwerk, um Verletzungen zu vermeiden.

Legen Sie das Werkzeug nicht auf Splittern

des Werkstiicks ab. Das Werkzeug kann sonst

beschadigt werden oder nicht
ordnungsgemaB funktionieren.

6. Lassen Sie das Werkzeug nicht
unbeaufsichtigt laufen. Arbeiten Sie nur mit
ihm, wenn Sie es in der Hand halten.

7. Achten Sie darauf, dass Sie immer einen
festen Stand haben.

Wenn Sie in der Hohe arbeiten, achten Sie
darauf, dass sich unter Ihnen niemand aufhalit.

8.  Beriihren Sie kurz nach dem Betrieb nicht das
Blatt oder das Werkstiick. Diese konnen
extrem heiB sein und zu Verbrennungen
fiihren.

9. Vermeiden Sie es, in Stromleitungen zu
schneiden. Dies kann zu einem Stromschlag
und schweren Unfallen fiihren.

10. Lassen Sie das Werkzeug nicht unnétig ohne
Last laufen.

BEWAHREN SIE DIESE

ANWEISUNGEN AUF.
AAWARNUNG:

Lassen Sie sich NIE durch Bequemlichkeit oder (aus
fortwahrendem Gebrauch gewonnener) Vertrautheit
mit dem Werkzeug dazu verleiten, die
Sicherheitsregeln fiir das Werkzeug zu missachten.
Bei MISSBRAUCHLICHER Verwendung des
Werkzeugs oder Missachtung der in diesem
Handbuch enthaltenen Sicherheitshinweise kann es
zu schweren Verletzungen kommen.



FUNKTIONSBESCHREIBUNG

AACHTUNG:
Uberzeugen Sie sich immer vor dem Einstellen des
Werkzeugs oder der Kontrolle seiner Funktion,
dass es abgeschaltet und der Stecker aus der Dose
gezogen ist.

Einschalten
Abb.1

/\ACHTUNG:
Stellen Sie vor dem AnschlieRen des Werkzeugs an
das Stromnetz sicher, dass sich der Schiebeschalter
korrekt bedienen lasst und in Stellung "OFF" (AUS)
zurlickkehrt, sobald das hintere Ende des
Schiebeschalters nach unten gedriickt wird.
Der Schalter lasst sich in Stellung "ON" arretieren,
um die Bedienung bei langerem Gebrauch zu
vereinfachen. Seien Sie vorsichtig, wenn das
Werkzeug auf "ON" fest eingestellt ist, und halten
Sie es gut fest.
Um das Werkzeug einzuschalten, schieben Sie den
Schiebeschalter in Stellung "I (ON)". Fur fortlaufenden
Betrieb driicken Sie das vordere Ende des
Schiebeschalters, um ihn zu arretieren.

Zum Ausschalten des Werkzeugs driicken Sie das
hintere Ende des Schiebeschalters und schieben diesen
dann in Stellung "O (OFF)".

Mogliche Scherdicke

Abb.2

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

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

Beschadigungen des Werkzeugs und/oder Verletzungen.

Bleiben Sie innerhalb der in der Tabelle angegebenen
Dicke.

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

MONTAGE

/\ACHTUNG:
Ehe Sie am Werkzeug irgendwelche Arbeiten
beginnen, Uberzeugen Sie sich immer vorher, dass
es abgeschaltet und der Stecker aus der Dose
gezogen ist.
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Inspektion der Klingen
Prifen Sie vor der Verwendung des Werkzeugs die
Klingen auf Abnutzung. Stumpfe, abgenutzte Klingen
fuhren zu schlechter Scherleistung und verkirzen die
Lebenszeit des Werkzeugs.

Drehen und Austauschen von Klingen

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

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

Abb.3

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

Abb.4

Einige Werkzeuge haben eine Unterlegscheibe
zwischen der oberen Klinge und dem Klingenhalter.
Stellen Sie bei Werkzeugen mit Unterlegscheibe sicher,
dass Sie beim Zusammenbauen die dinne
Unterlegscheibe verwenden.

ANMERKUNG:
Fir die untere Klinge werden keine dlnnen
Distanzscheiben verwendet.

Abb.5

Bringen Sie die obere Klinge an und ziehen Sie deren
Sicherungsbolzen mit dem Sechskantschliissel fest.
Driicken Sie auf die obere Klinge, wahrend Sie sie
anziehen.

Abb.6

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

Abb.7

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

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

Einstellung nicht willkurlich.
Abb.8



ARBEIT

Halten des Materials und Schneidmethode

AWARNUNG
Stellen Sie vor Bedienung des Werkzeugs sicher,
dass der Sicherungsbolzen der oberen Klinge und
der Sicherungsbolzen der unteren Klinge sicher
festgezogen ist. Lose Bolzen kénnen zum Ldsen
der Klingen und somit zu schweren Verletzungen
fuhren.
Platzieren Sie zum Schneiden stets die Klinge so
auf dem Werkstlick, dass sich das abgeschnittene
Material an der rechten Seite des Bedieners
befindet.

Die zu schneidenden Materialien sollten mit Klemmen an

der Werkbank befestigt werden.

Abb.9

Halten Sie das Werkzeug immer mit einer Hand am
Gehause fest. Beriihren Sie keine Metallteile.
Bewegen Sie die Schere parallel zum Material.

Maximale Schnittbreite

Abb.10
Bleiben Sie innerhalb der angegebenen maximalen
Schnittbreite (A): Fiir LAnge von 1.800 mm.

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

Minimaler Schnittdurchmesser

Der minimale Schnittradius betragt 30 mm fir 1,0 mm
dicken Schmiedestahl.

WARTUNG

/\ACHTUNG:

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

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

fiihren.
Zur  Aufrechterhaltung der  SICHERHEIT  und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts missen die

Reparaturen, die Kontrolle und der Wechsel der Kohlen
sowie alle Wartungen und Einstellungen von den
autorisierten Servicestellen der Firma Makita und unter
Verwendung der Ersatzteile von Makita durchgefiihrt
werden.
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SONDERZUBEHOR

AACHTUNG
Fir lhr Werkzeug Makita, das in dieser Anleitung
beschrieben ist, empfehlen wir folgende

Zubehorteile und Aufsatze zu verwenden. Bei der
Verwendung anderer Zubehorteile oder Aufsatze
kann die Verletzungsgefahr fiir Personen drohen.
Die Zubehdrteile und Aufsatze durfen nur fir ihre
festgelegten Zwecke verwendet werden.
Wenn Sie nahere Informationen beziglich dieses
Zubehors bendtigen, wenden Sie sich bitte an lhre
ortliche Servicestelle der Firma Makita.
Schneidklingen
Sechskantschlissel
Schlisselhalter

ANMERKUNG:
Einige der in der Liste aufgefiihrten Elemente sind
dem  Werkzeugpaket als  Standardzubehor

beigefiigt. Diese kdénnen in den einzelnen Landern
voneinander abweichen.



MAGYAR (Eredeti utmutato)

1-1. Csuszdkapcsold

2-1. Mérce rozsdamenteshez: 1,2 mm
(3/64")

2-2. Mérce lagyacélhoz: 1,6 mm (1/16")

3-1. Imbuszkulcs

3-2. Lazitsa meg

3-3. Als6 nyirépengét rogzitd csavar

3-4. Als6 nyirépenge

3-5. Fels6 nyirépenge

4-1. Pengetarto

Az altalanos nézet magyarazata

4-2. Vékony alatét

4-3. Fels6 nyirépenge

4-4. Alsé nyirépengét rogzité csavar
5-1. Als6 nyirdpengét rogzitd csavar
5-2. Régziteni

5-3. Fels6 nyirdpenge

6-1. Pengetart6

6-2. Als6 nyirdpengét rogzitd csavar
6-3. Fels6 nyirépenge

6-4. Nem lehet hézag

7-1. Rogziteni

7-2. Als6 nyirépenge

7-3. Villa

8-1. Villa

8-2. Als6 nyirépengét pozicionald
csavar

8-3. Also nyirépenge

10-1. Vagévonal

RESZLETES LEIRAS

Modell

JS1602

Acél 400 N/mmig

1,6 mm (16 ga.)

Acél 600 N/mmig

1,2mm (18 ga.)

Max. vagoételjesitmény

Acél 800 N/mm>-ig

0,8 mm (22 ga.)

Aluminium 200 N/mm?ig

2,5mm (13 ga.)

Minimalis vagasi sugar 30 mm
Loketszam percenként (min‘1) 4000
Teljes hossz 255 mm
Tiszta tdmeg 1,6 kg
Biztonsagi osztaly Bl

« Folyamatos kutato-
« Atulajdonsagok orszagrol orszagra kiildnbézhetnek.
« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

ENE037-1
Rendeltetésszerii hasznalat
A szerszam acéllemezek és rozsdamentes acéllemezek

vagasara hasznalhato.
ENF002-2

Tapfesziiltség

A szerszamot kizarélag olyan egyfazisu, valtdéaramu
halézatra szabad kétni, amelynek fesziltsége
megegyezik az adattablajan szerepld feszlltséggel. A
szerszam kettds szigetelés(, ezért foldelévezeték nélkuli
aljzatrdl is mikddtethetd.

ENG905-1
Zaj

A tipikus A-sllyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:

angnyomasszint (Lpa) : 79 dB(A)

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

Viseljen fiilvédoét.
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és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkil megvaltozhatnak.

ENG900-1
Vibracié

A vibracio teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg)
EN60745 szerint meghatarozva:

Mikodési méd : fémlemez vagasa
Vibracio kibocsatas (a) : 7,0 m/s?
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s®

ENG901-1
A rezgéskibocsatas értéke a szabvanyos vizsgalati
eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segitségével
az elektromos kéziszerszamok 6sszehasonlithatok
egymassal.
A rezgéskibocsatas  értékének
elézetesen megbecsilhetd a
kitettség mértéke.

segitségével
rezgésnek vald

/\FIGYELMEZTETES:

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

Hatarozza meg a kezel6 védelmét szolgalod
munkavédelmi  1épéseket, melyek az adott
munkafeltételek melletti vibraciés hatas becsiilt
mértékén alapulnak  (figyelembe véve a
munkaciklus  elemeit, mint példaul a gép
ledllitdsanak és Uresjaratanak mennyiségét az



elinditasok szama mellett).

ENH101-16
Csak europai orszagokra vonatkozéan

EK Megfelel6ségi nyilatkozat

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

Gép megnevezése:

Fém lemezvagdollo

Tipus sz./ Tipus: JS1602

sorozatgyartasban készil és

Megfelel a kdvetkezé Eurépai direktivaknak:

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

EN60745

A miszaki dokumentaciét 6rzi:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Anglia

17.01.2012

i

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

GEA010-1

A szerszamgépekre vonatkozé
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

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

Orizzen meg minden figyelmeztetést és

utasitast a  késobbi  tajékozodas
érdekében.

AZ OLLORA VONATKOZO
BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK

1. Tartsa a szerszamot szilardan.
2. Gondosan rogzitse a munkadarabot.
3. Tartsa tavol a kezeit a mozg6 alkatrészektol.
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4. A munkadarab szélei és forgacsai élesek.
Viseljen kesztyiit. Emellett javasolt
vastagtalpa labbeli viselete a sérilések
elkeriilése érdekében.

5. Ne tegye a szerszamot a munkadarabbol

szarmaz6 forgacsokra. Ennek figyelmen kiviil
hagyasa a szerszam karosodasat vagy
meghibasodasat okozhatja.

6. Ne hagyja a szerszamot bekapcsolva. Csak
kézben tartva hasznalja a szerszamot.

7. Mindig bizonyosodjon meg arrél
szilardan all.

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

8. Ne érjen a flirészlaphoz vagy a
munkadarabhoz kodzvetleniil a munkavégzést
kovetéen; azok rendkiviil forrok lehetnek és
megégethetik a borét.

9. Keriilje el az elektromos vezetékek atvagasat.

Az elektromos aramiités komoly sériiléseket

okozhat.

Ne miikodtesse a szerszamot terhelés nélkiil

foloslegesen.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

hogy

10.

/AFIGYELMEZTETES:

NE HAGYJA, hogy a kényelem vagy a termék
(tobbszori hasznalatb6él ad6dé) mind alaposabb
ismerete valtsa fel az adott termékre vonatkozoé
biztonsagi eldirasok szigori betartasat. A
HELYTELEN HASZNALAT és a hasznalati
utmutatoban szereplé  biztonsagi el6irasok
megszegése sllyos személyi sériilésekhez vezethet.



MUKODESI LEIRAS

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

A kapcsol6 hasznalata

Fig.1

AVIGYAZAT:
A szerszam csatlakoztatasa el6tt az aramforrashoz
mindig ellenérizze, hogy a csuszokapcsold
megfelel6en mikddik és visszatér az "OFF" allasba
amikor a csuszékapcsold hatulso részét lenyomja.
Huzamosabb hasznalatkor a kapcsolé az "ON"
poziciéban elreteszelheté a kezel6 munkajat
megkoénnyitendé. Legyen nagyon koriltekintd,
amikor a szerszamot elreteszeli az "ON"
poziciéban és szilardan tartsa a szerszamot.

A szerszam bekapcsolasahoz csusztassa a kapcsolét az

"I (ON)" pozici6 iranyaba. A folyamatos miikddéshez

reteszelje a csuUszdkapcsolot ugy, hogy lenyomja az

ellilsd részét.

A szerszam kikapcsolasahoz nyomja le a kapcsold hatsé

részét, majd csusztassa az "O (OFF)" pozici6 iranyaba.

Megengedett nyirévastagsag

Fig.2

A villan talalhaté horony vastagsagméréként szolgal

lagyacél vagy rozsdamentes acél lemezek vagasakor.

Ha az anyag belefér a horonyba, akkor nyirhaté.

A nyirandé anyagok vastagsaga fligg az anyag tipusatol

(szilardsagatol). A maximalis nyirévastagsag kiilonbdzd

anyagok esetén az alabbi tablazatban lathat6. Ha a

megadottnal vastagabb anyagok nyirasaval probalkozik,

az szerszam torését és/vagy sériléseket
eredményezheti. Tartsa be a tablazatban szerepld
vastagsagokat.
Anyag Szak(i:\:]‘)/srﬁgir)dség Max. vég(é)nf:_':/)aslagség
Lagyaceél (A) 400 1,6 (16 ga)
Keményacél (B) 600 1,2 (18 ga)
Rozsdamentes acél 800 0,8 (22 ga)
Aluminium lemez 200 2,5 (13 ga)
OSSZESZERELES

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
miel6tt barmilyen munkalatot végezne rajta.
A nyiropenge atvizsgalasa
A szerszam hasznalata el6tt ellenérizze a nyirépengék
kopottsagat. A tompa, elkopott nyirépengék rossz nyirasi
min&séget eredményeznek, és a szerszam élettartama
is megrovidul.
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A nyiropengék forgatasa és cseréje

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

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

Fig.3

Tavolitsa el a nyirépengét rogzité csavarokat az
imbuszkulccsal, majd forgassa el vagy cserélje le a
nyirépengéket.

Fig.4

Egyes szerszamoknal egy alatét van a felsé penge és a
pengetarté kézott. Ha a szerszamban van ilyen alatét,
gy6z6djon meg arrél, hogy visszaszereléskor a vékony
alatétet is felhasznalta.

MEGJEGYZES:
Az alsé nyirépengénél nincs szlkség vékony
alatétekre.
Fig.5
Szerelje fel a felsé nyiropengét és huzza meg a felsé
nyiropengét rogzité csavart az imbuszkulccsal. Nyomja
folfelé a felsé nyirépengét amikor meghlzza a csavart.
Fig.6
A felsé nyiropenge rogzitése utan bizonyosodjon meg
arrél, hogy nincs hézag a felsé nyirépenge és a
pengetarté ferde felllete kdzott.
Fig.7
Az alsé nyiropenge villara valo felszerelésekor az alsé
nyirépengét nyomni kell a villa ellen ugy, hogy
érintkezzen a villa A és B ferde részeivel, valamint az
alsé nyirépenge pozicionaldsara szolgalé csavar C
hegyével azalatt, amig meghuzza az alsé nyirépengét
rogzité csavart. Nem lehet hézag a penge és az A, B és
C részek kozott a felszerelés soran.

MEGJEGYZES:
Az als6 nyirépenge pozicionald csavarja gyarilag
be van allitva. Ne banjon vele szakszeritlenul.

Fig.8



UZEMELTETES
Az anyag tartasa és a vagas modja

/\FIGYELMEZTETES:
A szerszam hasznaélata el6tt gy6z6djon meg arrol,
hogy erésen meghlzta a fels6 és als6 penge
biztonsagi csavarjat. Ha nem igy tesz, a pengék
leeshetnek, és sulyos sérulést okozhatnak.
Vagas koézben mindig ugy helyezze az
lemezvagoollét a munkadarabra, hogy a levagott
anyag a kezel6tél jobbra kerdiljon.

A vagando anyagokat munkadarab befogok segitségével

régziteni kell a munkapadhoz.

Fig.9

Haszndlat kdézben mindig er8sen, egyik kezével a
burkolatnal megfogva tartsa az eszkdzt. Ne érintse a fém
részt.

Tartsa a lemezvagoollét parhuzamosan az anyaggal.
Maximalis vagasi szélesség

Fig.10

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

| Lagyacél (vastagsag) ‘ 1,6 mm ‘ 1,2 mm alatt |
| Maximalis vagasi szélesség (A ‘ 100 mm ‘ Korlatlan |
| Rozsdamentes (vastagsag) ‘ 1,2 mm ‘ 1,0 mm alatt |
| Maximalis vagasi szélesség (A ‘ 80 mm ‘ Korlatlan |

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

KARBANTARTAS

/AAVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szerszam
kikapcsolt és a halozatra nem csatlakoztatott
allapotban van miel6tt a vizsgdlatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.

Soha ne hasznaljon gazolajt, benzint, higitot,
alkoholt vagy hasonl6 anyagokat. Ezek
elszinez6dést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.
A termék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK  fenntartasahoz, a

javitdsokat, a szénkefék ellendrzését és cseréjét,
barmilyen egyéb karbantartast vagy beszabalyozast a
Makita Autorizalt Szervizkdzpontoknak kell
végrehajtaniuk, mindig Makita potalkatraszek
hasznalataval.
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OPCIONALIS KIEGESZITOK

AVIGYAZAT:
Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az
Onnek ebben a kézikényvben leirt  Makita
szerszamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznalata személyes veszélyt vagy sérllést
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket haszndlja
csupan annak kifejezett rendeltetésére.
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informaciokra van
szlksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban, keresse
fel a helyi Makita Szervizkdzpontot.
Vagépengék
Imbuszkulcs
Kulcstartod

MEGJEGYZES:
Alistan felsorolt néhany kiegészité megtalalhaté az
eszkdz csomagolasaban standard kiegészitéként.
Ezek orszagonként eltéréek lehetnek.



SLOVENSKY (Pévodné pokyny)

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

1-1. Posuvny prepina¢ 4-2. Tenka podlozka 6-4. Nie je povolena medzera
2-1. Kaliber pre nehrdzavejucu ocel: 4-3. Horné ostrie 7-1. Utiahnut
1,2 mm (3/64") 4-4. Zaistovacia maticova skrutka 7-2. Dolné ostrie
2-2. Kaliber pre makku ocel: 1,6 mm horného ostria 7-3. Jarmo
(1716") 5-1. Zaistovacia maticova skrutka 8-1. Jarmo
3-1. Sesthranny franctzsky kltg horného ostria 8-2. Polohovacia skrutka dolného ostria
3-2. Uvolnit 5-2. Utiahnut 8-3. DolIné ostrie
3-3. Zaistovacia maticova skrutka 5-3. Horné ostrie 10-1. Ciara rezania
horného ostria 6-1. Drziak ostria
3-4. DolIné ostrie 6-2. Zaistovacia maticova skrutka
3-5. Horné ostrie horného ostria
4-1. DrZiak ostria 6-3. Horné ostrie

TECHNICKE UDAJE

Model

JS1602

Ocel do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga)

Ocel do 600 N/mm?

1,2 mm (18 ga)

Max. kapacita rezania 5
Ocel do 800 N/mm

0,8 mm (22 ga)

Hlinik do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga)

Min. polomer rezania 30 mm
Tahy za minttu (min™) 4000
Celkova dizka 255 mm
Hmotnost netto 1,6 kg
Trieda bezpe&nosti B

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

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

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

nehrdzavejuceho ocelového plechu.
ENF002-2

Napajanie
Naradie by malo byt pripojené jedine k privodu
elektrickej energie s hodnotou napéatia rovnakou, ako je
uvedena na $titku s nazvom zariadenia, pricom naradie
mobze byt napajané jedine jednofazovym striedavym
pradom. Je vybavené dvojitou izolaciou a preto sa moéze
pouzivat' pri zapojeni do zasuviek bez uzemnovacieho
vodica.

ENG905-1
Hluk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podla EN60745:

Uroveri akustického tlaku (Lpa) : 79 dB(A)
Odchylka (K) : 3 dB (A)
Uroven hluku poéas prace modze presiahnut hodnotu 80
dB (A).

Pouzivajte chranice sluchu
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ENG900-1
Vibracie

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
uré¢end podla normy EN60745:

Pracovny rezim: strihanie tabulového plechu
Vyzarovanie vibracii (an) : 7,0 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarovana hodnota emisii vibracii bola merana
podla Standardnej sku$obnej metédy a mdze sa
pouzit na porovnanie jedného naradia s druhym.
Deklarovana hodnota emisii vibracii sa mobze
pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia ich
ucinkom.

/\VAROVANIE:

Emisie vibracii po¢as skuto¢ného pouzivania
elektrického naradia sa mézu odliSovat od
deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v
zavislosti na spdsoboch pouzivania naradia.

Nezabudnite oznacit bezpecnostné opatrenia s
ciefom chranit obsluhu, a to tie, ktoré sa zakladaju
na odhade vystavenia u¢inkom v ramci realnych
podmienok pouzivania (berdc do uUvahy vsetky



sucasti prevadzkového cyklu, ako su doby, kedy je
naradie vypnuté a kedy bezi bez zatazenia, ako
dodatok k dobe zapnutia).

ENH101-16
Len pre eurépske krajiny

Vyhlasenie o zhode so smernicami
Eurépskeho spolo¢enstva

Nasa spolo¢nost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca
prehlasuje, Ze nasledujuce zariadenie(a) znacky
Makita:
Oznacenie zariadenia:
Noznice na kov
Cislo modelu/ Typ: JS1602
je z vyrobnej série a
Je v zhode s nasledujicimi eurépskymi smernicami:
2006/42/EC
A su vyrobené podla nasledujucich
Standardizovanych dokumentov:
EN60745
Technickd dokumentéaciu archivuje:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Anglicko

noriem a

17.01.2012

e

Tomoyasu Kato
Riaditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPONSKO

GEA010-1

Vseobecné bezpeénostné

predpisy pre elektronaradie

/\ UPOZORNENIE Precitajte si vSetky upozornenia
a instrukcie. Nedodrziavanie pokynov a instrukcii méze
mat za nasledok Uraz elektrickym pradom, poziar alebo
vazne zranenie.

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

GEB027-3

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY
PRE NOZNICE

1. Drzte nastroj pevne .

Obrobok dokladne zaistite.

Ruky drzte mimo dosahu pohyblivych ¢asti.
Hrany a ulomky obrobku su ostré. Pouzivajte
rukavice. Odporu¢a sa pouzivat obuv s
hrubou podrazkou, aby nedoslo k urazu.

2.
3.
4

28

Nepokladajte nastroj na ulomky obrobku. V
opacnom pripade moze doéjst k poruche a
poskodeniu nastroja.

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

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

Nedotykajte sa ostria alebo obrobku hned’ po
ukone; moézu byt extrémne horice a mézu
popalit’ vasu pokozku.

Nedotykajte sa elektrickych vodic¢ov. Mo6zu
sposobit’ zavazny uraz elektrickym pradom.
Nepouzivajte nastroj zbytoéne bez zat'aze.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

9.

10.

/A\VAROVANIE:

NIKDY nepripustite, aby pohodlie a dobra znalost’
vyrobku (ziskané opakovanym  pouzivanim)
nahradili presné dodrziavanie bezpecnostnych
pravidiel pre naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE
alebo nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu méze
sposobit’ vazne poranenia osoéb.



POPIS FUNKCIE

APOZOR:
Pred nastavovanim nastroja alebo kontrolou jeho
funkcie sa vzdy presvedéte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.
Zapinanie
Fig.1
APOZOR:
Pred zapojenim tohto nastroja tiez vzdy
skontrolujte, €i posuvny prepinaé funguje spravne a
vrati sa do pozicie "OFF" po zatlateni zadnej
strany posuvného vypinaca.
Operator moéze pocas dlhsieho pouzivania
zablokovat prepina¢ v polohe "ON", ¢o mu ulah¢i
pracu. Pri blokovani nastroja v polohe "ON" budte
opatrni a nastroj pevne drzte.
Nastroj spustite posunutim vypina¢a do polohy "I (ON)".
Nepretrzity chod dosiahnete stlacenim prednej strany
posuvného prepinaca a jeho zablokovanim.
Nastroj zastavite stlatenim zadnej strany posuvného
prepinaca a jeho naslednym posunutim do polohy "O
(OFF)".
Pripustné hrabky strihania
Fig.2
Drazka na jarme sluzi ako kaliber hrabky pre strihanie
platov z makkej alebo nehrdzavejucej ocele. Ak material
zapadne do drazky, je mozné ho strihat.
Hrubka strihanych materidlov zavisi od typu (pevnosti)
materidlu. Maximalna hribka strihania je oznacena v
nasledujucej tabulke pre rézne materialy. Pri pokuse o
strihanie materidlov hrubSich ako oznacené dbjde k
poruche nastroja al/alebo moZznému poraneniu.
Dodrziavajte hrabku uvedent v tabulke.

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

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

Kontrola ostria

Pred pouzitim nastroja skontrolujte opotrebovanie ostri.

Tupé a zodraté ostria budd mat za nasledok
nedostato¢né strihanie a Zivotnost' nastroja a skrati.

Otocenie alebo vymena ostri

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

Ked je v8etkych osem ostri na hornom aj dolnom ostri
tupych, vymerite obe tieto ostria za nové. Pri kazdom
otoCeni alebo vymene ostri postupujte nasledovne.

Fig.3

Odstrarite zaistovacie maticové skrutky ostria pomocou
dodaného Sesthranného klu¢a a otocte alebo vymenite
ostria.

Fig.4

Niektoré naradia maji medzi hornou a spodnou ¢epelou
podlozku. Ak ma naradie podlozku, pri opatovnom
zmontovani nezabudnite pouzit' tenkd podlozku.

POZNAMKA:

Pre dolné ostrie nie su pouzité Ziadne podlozky.
Fig.5
Namontujte horné ostrie a utiahnite zaistovaciu maticovu

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

Fig.6

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

Fig.7

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

POZNAMKA:
Polohovacia  skrutka  dolného  ostria je
namontovana z vyroby. Nemanipulujte s fiou.

Fig.8

PRACA

Metoda drzania materialu a strihania

/A\VAROVANIE:
Pred pracou s naradim pevne utiahnite zaistovaciu
maticovd skrutku hornej cepele a zaistovaciu
maticovu skrutku dolnej Eepele. Uvolnené skrutky
mozu sposobit vypadnutie Cepeli s nasledkom
vazneho poranenia.
Pri strihani vzdy umiestnite noznice na obrobok tak,
aby odstrihnuty material bol na pravej strane
obsluhy.

Materialy pre strihanie je potrebné upevnit k pracovnému

stolu pomocou pracovnych drziakov.



Fig.9

Naradie drzte vzdy pevne jednou rukou za skrifiu.
Nedotykajte sa kovovych Casti.

Noznickami pohybujte rovnobezne sa materialom.

Maximalna Sirka rezania
Fig.10

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

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

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

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

UDRZBA

APOZOR:
Nez zacnete robit' kontrolu alebo udrzbu nastroja,
vzdy se presvedcCte, Ze je vypnuty a vytiahnuty zo
zasuvky.
Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢
podobné. Mohlo by to spdsobit zmenu farby,
deformacie alebo praskliny.
Kvoli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI
vyrobku musia byt opravy, kontrola a vymena uhlikov a
akakolvek dalSia udrzba ¢i nastavovanie robené
autorizovanymi servisnymi strediskami  firmy Makita a s
pouzitim nahradnych dielov Makita.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

APOZOR:
Pre va$ nastroj Makita, opisany v tomto navode,
doporu€ujeme pouzivat toto prisluSenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prislusenstva ¢i
nastavcov moze hrozit nebezpeéenstvo zranenia
os0b. Prislusenstvo a nastavce sa mozu pouzivat
len na ucely pre ne stanovené.
Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prisluSenstva, obratte sa na vase miestne servisné
stredisko firmy Makita.
Strizné cepele
Sesthranny franctzsky kIt
Drziak kfu¢a

POZNAMKA:
Niektoré polozky zo zoznamu moézu byt sucastou
balenia naradia vo forme Standardného
prisluSenstva. Rozsah tychto poloZiek méze byt v
kazdej krajine odlisny.
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CESKY (originalni navod k obsluze)

Legenda vSeobecného vyobrazeni

1-1. Posuvny spina¢ 4-1. Drzak listu 6-4. Neni povolena z&dna vile
2-1. Méfici drazky pro nerezovou ocel: 4-2. Tenka podloZka 7-1. Utdhnout
1,2 mm (3/64") 4-3. Horni nuz 7-2. Dolni naz
2-2. Méfici drazky pro mékkou ocel: 4-4. Zajistovaci Sroub horniho noze 7-3. Tfmen
1,6 mm (1/16") 5-1. Zajitovaci Sroub horniho noze 8-1. Tfmen
3-1. Imbusovy kli¢ 5-2. Utdhnout 8-2. Areta¢ni Sroub dolniho noze
3-2. Povolit 5-3. Horni nGiz 8-3. Dolni niz
3-3. Zaji$tovaci Sroub horniho noze 6-1. Drzak listu 10-1. Ryska fezani
3-4. Dolni naz 6-2. ZajiStovaci Sroub horniho noze
3-5. Horni ntiz 6-3. Horni niz

TECHNICKE UDAJE

Model

JS1602

Ocel az do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga.)

Ocel az do 600 N/mm?

1,2mm (18 ga.)

Max. kapacita fezani >
Ocel az do 800 N/mm’

0,8 mm (22 ga.)

Hlinik az do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga.)

Min. polomér fezani 30 mm
Pocet zdvih( za minutu (min'1) 4 000
Celkova délka 255 mm
Hmotnost netto 1,6 kg
Trida bezpetnosti Bl

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

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

ENE037-1
Uréeni nastroje
Nastroj je uréen k fezani ocelovych plechd a nerezovych

ocelovych plechd.
ENF002-2

Napajeni
Zafizeni je tfeba pfipojit pouze k napajeni se stejnym
napétim, jaké je uvedeno na vyrobnim $titku a mtze byt
provozovano pouze v jednofdzovém napajecim okruhu
se stfidavym napétim. Naradi je vybaveno dvojitou
izolaci a mlze byt tedy pfipojeno i k zasuvkam bez
zemniciho vodice.

ENG905-1
Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) uréend podle normy
EN60745:

Hladina akustického tlaku (L,a): 79 dB(A)
Nejistota (K): 3 dB (A)
Hladina hluku pfi praci muze prekrocit hodnotu 80 dB (A).

Pouzivejte ochranu sluchu
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ENG900-1
Vibrace

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os) uréena
podle normy EN60745:

Pracovni rezim: fezani ploché oceli
Vibraéni emise (ay): 7,0 m/s?
Nejistota (K): 1,5 m/s®

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

/AVAROVANI:

Emise vibraci bé&hem skuteéného pouzivani
elektrického nafadi se mohou od deklarované
hodnoty emisi vibraci liSit v zavislosti na zplsobu
pouziti naradi.

Na zékladé odhadu vystaveni Gginkim vibraci v
aktualnich podminkach zajistéte bezpecnostni
opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte v uUvahu
v8echny c&asti pracovniho cyklu, mezi néz patfi
kromé& doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je
nafadi vypnuto nebo pracuje ve volnobéhu).



ENH101-16
Pouze pro zemé Evropy

Prohlaseni ES o shodé
Spoleénost Makita Corporation jako odpovédny
vyrobce prohlasuje, ze nasledujici zafizeni Makita:
popis zafizeni:
NGzky na plech
€. modelu/ typ: JS1602
vychazi ze sériové vyroby
a vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
2006/42/EC
Zafizeni bylo rovnéz vyrobeno v souladu s nasledujicimi
normami ¢i normativnimi dokumenty:
EN60745
Technicka dokumentace je k dispozici na adrese:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.01.2012

i

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

GEA010-1

Obecna bezpecnostni

upozornéni k elektrickému naradi
UPOZORNENiI  Preététe si  vsechna
bezpecénostni upozornéni a pokyny. Pfi nedodrZzeni
upozornéni a pokynl muze dojit k Urazu elektrickym
proudem, pozaru nebo vaznému zranéni.
VSechna upozornéni a pokyny

uschovejte pro budouci potiebu.

si

GEB027-3

BEZPECNOSTNiI UPOZORNENI K
NUZKAM NA PLECH

1. Drzte nastroj pevné .

Zpracovavany dil peclivé uchyt'te.

Udrzujte ruce mimo pohyblivé dily.

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

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

Hown
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Dbejte, abyste vzdy méli pevhou oporu nohou.
Pracujete-li ve vyskach, dbejte, aby pod vami
nikdo nebyl.

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

Vyvarujte se prefezani elektrickych vodicu.
Mohlo by dojit k vaznému urazu elektrickym
proudem.

Neprovozujte nastroj zbyteéné bez zatizeni.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

10.

AVAROVANI:

NEDOVOLTE, aby pohodinost nebo pocit znalosti
vyrobku (ziskany na zakladé opakovaného
pouzivani) vedly k zanedbani dodrzovani

bezpeénostnich pravidel platnych pro tento vyrobek.
NESPRAVNE POUZIVANI  nebo  nedodrzeni
bezpeénostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muize zpUsobit vazné zranéni.



POPIS FUNKCE

APOZOR:
Pfed nastavovanim nastroje nebo kontrolou jeho
funkce se vzdy presvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.
Zapinani
Fig.1
APOZOR:
Pfed pfipojenim nastroje k elektrické siti vzdy
zkontrolujte, zda posuvny spina¢ funguje spravné a
zda se po stisknuti zadni ¢asti posuvného spinace
vraci do vypnuté polohy.
Spina¢ Ize zablokovat v poloze zapnuto.
Pracovnikovi se tak usnadnuje prace provadéna po
del$i dobu. Zajistite-li nastroj v poloze zapnuto,
postupujte se zvySenou opatrnosti a neustale
nastroj pevné drzte.
Nastroj se spousti pfesunutim posuvného spinace do
polohy zapnuto ,I|". Pozadujete-li nepfetrzitou funkci,
stisknutim predni ¢asti posuvného spinace jej zajistéte.
Pokud chcete nastroj zastavit, stisknéte zadni &ast
posuvného spinace a presurite jej do polohy vypnuto
L,O"
Povolena stfizna tloustka
Fig.2
Drazka na tfmenu slouzi jako tloustkomér pfi stfihani
plechu z mékké nebo nerezové oceli. Pokud material
pasuje do drazky, Ize jej stfihat.
Tloustka stfihanych materialt zavisi na typu (pevnosti)
mateidlu. Maximalni stfizna tloustka pro rizné mateiraly
je uvedena v tabulce nize. Pokud se pokusite stfihat
materialy s vétsi nez uvedenou tloustkou, dojde k poruse
nastroje a/nebo potencidlnimu poranéni. Dodrzujte
tloustky uvedené v tabuice.

Material Pevnost v tahu Max. tloustka fezu
(N/mm2) (mm)
Mékka ocel (A) 400 1,6 (16 ga.)
Tvrda ocel (B) 600 1,2 (18 ga.)
Nerezové ocel 800 0,8 (22 ga.)
Hlinikovy plech 200 2,5 (13 ga.)
MONTAZ
APozoR:

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

Kontrola nozt

Pfed pouzitim nastroje zkontrolujte opotfebeni nozd.
Tupé a opotfebené noze vedou k nekvalitnimu stfihani a
zkracuiji zivotnost nastroje.

Otoceni a vyména nozt

Horni i dolni nGz maji ka kazdé strané (pfedni a zadni)
Ctyfi brity. Jakmile se bfit ztupi, oto¢te horni i dolni nGz o
90°. Nastavi se tak nové brity.

Jakmile se ztupi v§ech osm bfitt horniho a dolniho noze,
vyménte oba noze za nové. Pfi kazdém oto€eni nebo
vymeéné nozl postupujte nasledovné.

Fig.3

Dodanym imbusovym kli€em demontujte Srouby
uchycujici noze a poté noze otocte nebo vymérite.

Fig.4

Néktera naradi maji mezi hornim nozem a drzakem noze
jednu podlozku. Jestlize je naradi vybaveno podlozZkou,
zajistéte, aby byla pfi montazi nasazena.

POZNAMKA:
U dolniho noZze se nepouzivaji zadné tenké
podlozky.
Fig.5
Nainstalujte horni niz a imbusovym klicem utdhnéte
zajiStovaci Sroub horniho noze. Bé&éhem utahovani na
horni ndz tlacte.

Fig.6

Po uchyceni horniho noze se ujistéte, Ze mezi hornim
nozem a zkosenym povrchem drzaku noZe nezlstava
z4dna mezera.

Fig.7

P¥i instalaci dolniho noze do tfmenu je nutno pfi
utahovani zajistovaciho Sroubu dolniho noze dolni niz
pritisknout na tfrmen tak, aby se dotykal zkosené ¢asti Aa
B tfmenu a $picky C polohovaciho $roubu dolniho noze.
Mezi polohami A, B a C nesmi byt pfi instalaci Zzadna
mezera.

POZNAMKA:
Polohovaci $roub dolniho noZe je sefizen u
vyrobce. Nemanipulujte s nim.

Fig.8

PRACE

Metoda uchyceni materialu a strihani

/\VAROVANi:
Pfed praci s naradim zajistéte pevné dotazeni
zajistovaciho Sroubu horniho nozZe a zajistovaciho
Sroubu dolniho nozZe. Povolené Srouby mohou
zpusobit vypadnuti noZl a vazné zranéni.
Pfi stfihani umistéte nGzky na zpracovavany
obrobek vzdy tak, aby byl odstfihavany material po
pravé strané obsluhy.

Stfihané materialy je nutno uchytit k pracovnimu stolu

pomoci upinacich pfipravka.



Fig.9

Zafizeni vzdy pevné drzte s jednou rukou na krytu.
Nedotykejte se kovovych ¢asti.

Drahu stfihani udrzujte rovnobézné s materialem.

Maximalni Sifka fezu

Fig.10

Dodrzujte stanovenou maximalini $itku fezu (A): Pfipad
pfi délce 1 800 mm.

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

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

UDRZBA

APozOR:

Nez zacnete provadét kontrolu nebo udrzbu

nastroje, vzdy se presvédéte, Zze je vypnuty a

vytazeny ze zasuvky.

Nikdy nepouzivejte benzin, benzen, Ffedidlo,

alkohol ¢i podobné prostfedky. Mohlo by tak dojit ke

zménam barvy, deformacim ¢&i vzniku prasklin.
Kvdli zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy, kontrola a vyména uhlikGi a
veskera dalSi udrzba ¢&i sefizovani provadény
autorizovanymi servisnimi stfedisky firmy Makita a s
pouzitim nahradnich dili Makita.

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

APOZOR:
Pro va$ nastroj Makita, popsany v tomto navodu,
doporuujeme pouzivat toto prisluSenstvi a
nastavce. Pfi pouziti jiného pfislusenstvi ¢i
nastavcl mize hrozit nebezpeéi zranéni osob.
Pfislusenstvi a nastavce Ize pouzivat pouze pro
jejich stanovené ucely.

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

Stiihaci noze
Imbusovy kli¢
Drzak klice

POZNAMKA:
Nékteré polozky seznamu mohou byt k zafizeni
pribaleny jako standardni pfisluSenstvi. Pfibalené
pfislusenstvi se muze v rdznych zemich liit.
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