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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Slide switch 4-1. Blade holder 6-4. No gap allowed
2-1. Gauge for stainless: 1.2 mm 4-2. Thin washer 7-1. Tighten

(3/64") 4-3. Upper blade 7-2. Lower blade
2-2. Gauge for mild steel: 1.6 mm 4-4. Upper blade securing bolt 7-3. Yoke

(1/16") 5-1. Upper blade securing bolt 8-1. Yoke
3-1. Hex wrench 5-2. Tighten 8-2. Lower blade positioning screw
3-2. Loosen 5-3. Upper blade 8-3. Lower blade
3-3. Upper blade securing bolt 6-1. Blade holder 10-1. Cutting line
3-4. Lower blade 6-2. Upper blade securing bolt
3-5. Upper blade 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 B

« 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
according to EN60745:

noise level determined

Sound pressure level (Lya) : 79 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB (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
/\CAUTION:
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 "I
(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 blade positioning screw is factory-
assembled. Do not tamper with it.

Fig.8

OPERATION

Holding material and shearing method

/AWARNING:
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

/A\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.
Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or
the like. Discoloration, deformation or cracks may
result.
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

ACAUTION:
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.



SLOVENSGINA (izvirna navodila)

1-1. Drsno stikalo

2-1. Merilo za nerjavece jeklo: 1,2 mm
(3/64")

2-2. Merilo za mehko jeklo: 1,6 mm
(1716")

3-1. Inbus klju¢

3-2. Zrahljati

3-3. Vijak za pritrditev zgornjega rezila

3-4. Spodnije rezilo

3-5. Zgornje rezilo

4-1. Drzalo rezila

5-2. Priviti
5-3. Zgornje rezilo rezila
6-1. DrZalo rezila

6-2. Vijak za pritrditev zgornjega rezila
6-3. Zgornje rezilo

Razlaga splo$nega pogleda

4-2. Tanka podloZka 7-1. Priviti
4-3. Zgornje rezilo 7-2. Spodnje rezilo
4-4. Vijak za pritrditev zgornjega rezila 7-3. Jarem
5-1. Vijak za pritrditev zgornjega rezila 8-1. Jarem

8-3. Spodnje rezilo
10-1. Linija reza

6-4. ReZe niso dovoljene

8-2. Vijak za nastavitev spodnjega

TEHNICNI PODATKI

Model

JS1602

Jeklo do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga)

Jeklo do 600 N/mm?

1,2mm (18 ga)

Maks. zmogljivost rezanja >
Jeklo do 800 N/mm

0,8 mm (22 ga)

Aluminij do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga)

Min. radij rezanja 30 mm
Rezi na minuto (min™") 4.000

Skupna dolzina 255 mm
Neto teza 1,6 kg
Varnostni razred B

« Zaradi naSega nenehnega programa raziskav in razvoja si pridrzujemo pravico do spremembe tehni¢nih podatkov brez obvestila.

« Tehni¢ni podatki se lahko razlikujejo od drzave do drzave.
« Teza je v skladu z EPTA-postopkom 01/2003

ENE037-1
Namen uporabe
Orodje je namenjeno za rezanje ploCevine in nerjavece

jeklene plocevine.
ENF002-2

Prikljucitev na elektricno omrezje

Napetost elektricnega omrezja se mora ujemati s
podatki na tipski plo$¢ici. Stroj deluje samo z enofazno
izmeni¢no napetostjo. Stroj je po evropskih smernicah
dvojno za$¢itno izoliran, zato se ga lahko prikljuéi tudi

na vti¢nice brez ozemljitvenega voda.
ENG905-1

Hrup
Tipi¢ni, z A ocenjeni vrednosti hrupa glede na EN60745:

Raven zvoénega tlaka (Lya): 79 dB (A)
Odstopanje (K): 3 dB (A)
Nivo hrupa med delom lahko preseze 80 dB (A).

Uporabljajte zas¢ito za sluh

ENG900-1
Vibracije
Skupne vrednosti vibracij (vektorska vsota treh osi) po
EN60745:

Delovni na¢in: rezanje plo¢evine
Oddajanije tresljajev (an): 7,0 m/s?
Odstopanje (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Navedena vrednost oddajanja vibracij je bila izmerjena
v skladu s standardnimi metodami testiranja in se
lahko uporablja za primerjavo orodij.
Navedena vrednost oddajanja vibracij se lahko
uporablja tudi pri predhodni oceni izpostavljenosti.

/\OPOZORILO:

. Oddajanje vibracij med dejansko uporabo elektricnega
orodja se lahko razlikuje od navedene vrednosti
oddajanja, odvisno od nacina uporabe orodja.
Upravljavec mora za lastno za$€ito poznati
varnostne ukrepe, ki temeljjo na oceni
izpostavljenosti v dejanskih pogojih uporabe
(upostevajo¢ celoten delovni proces v trenutkih, ko
je orodje izklju¢eno in ko deluje v prostem teku z
dodatkom ¢asa sprozitve).




ENH101-16
Samo za evropske drzave

ES Izjava o skladnosti
Makita Corporation kot odgovorni
izjavlja, da je naslednji stroj Makita:
Oznaka stroja:
Kovinske $karje
St. modela / tip: JS1602
del serijske proizvodnje in
Je skladen z naslednjimi evropskimi direktivami:
2006/42/ES
In je izdelan v skladu z naslednjimi standardi ali
standardiziranimi dokumenti:
EN60745
Tehni¢no dokumentacijo hrani:
Makita International Europe Ltd.
Tehniéni oddelek,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

proizvajalec

17.01.2012

i

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

GEA010-1

Splosna varnostna opozorila za

elektriéno orodje

A OPOZORILO Preberite vsa varnostna opozorila
in navodila. Neupostevanje opozoril in navodil lahko
vodi do elektricnega udara, pozara, in/ali hudih telesnih
poskodb.

Shranite vsa opozorila in navodila za

kasnejSo uporabo.
GEB027-3

VARNOSTNA OPOZORILA PRI
UPORABI SKARIJ

1. Trdno drzite orodje.

2. Trdno pritrdite obdelovanec.

3.  Ne priblizujte rok premikajo¢im se delom.

4 Robovi in ostruzki obdelovanca so ostri.
Nosite rokavice. Prav tako je priporocljivo, da
nosite cevlje z debelim podplatom, da
preprecite poskodbe.

5. Ne vlecite orodja po ostruzkih obdelovanca. V
nasprotnem primeru lahko pride do poskodb
in tezav z orodjem.

6. Orodja ne pustite delovati brez nadzora.
Dovoljeno ga je uporabljati samo ro¢no.

7. Vedno zagotovite, da imate trden oprijem na
podlagi, kjer stojite.

Kadar uporabljate orodje na viSini, se
prepricajte, da spodaj ni nikogar.

8. Takoj po koncani obdelavi se ne dotikajte
rezila ali obdelovanca; lahko sta zelo vroc¢a in
povzrocita opekline koze.

9. lzogibajte se rezanju elektriénih zic. Pride
lahko do resne nezgode zaradi elektricnega
udara.

10. Ne uporabljajte orodja brez obremenitve po
nepotrebnem.

SHRANITE TA NAVODILA.

/AOPOZORILO:

NE dopustite si, da bi zaradi udobnejSega dela ali
poznavanja izdelka (pridobljenega z veckratno
uporabo) opustili striktno upostevanje varnostnih
pravil pri uporabi stroja. ZLORABA ali
neupostevanje varnostnih pravil v teh navodilih za
uporabo lahko povzroéi hude telesne poskodbe.



OPIS DELOVANJA

APOZOR:
Pred vsako nastavitvijo ali pregledom nastavitev
stroja se prepriCajte, da je le to izklju¢eno in
lo€eno od elektricnega omrezja.

Delovanje stikala
Sl.1

APOZOR:
Pred prikljucitvijo orodja na elektricno omrezje se vedno
prepricajte, da drsno stikalo pravilno deluje in da se
vra€a v poloZaj za izklop (OFF), ko ga spustite.
Stikalo lahko zaklenete v polozaju za vklop "ON"
za enostavnejSo upravijanje med podaljSano
uporabo. Bodite previdni pri zaklepanju orodja v
poloZaju za vklop "ON" in dobro drzite orodje.
Za zagon orodja, premaknite drsno stikalo proti poloZaju
o (VKLOP)*. Za neprekinjeno delovanje, pritisnite
sprednjo stran drsnega stikala, da se zaskoci.
Za ustavitev orodja pritisnite zadnji del drsnega stikala,
nato pa ga premaknite v polozaj ,O (IZKLOP)“.
Dovoljena debelina rezanja s Skarjami

Sl.2

Utor na jarmu je namenjen kot merilnik debeline za
rezanje plo$&e iz mehkega ali nerjavedega jekla. Ce se
material prilega v utor, ga je mogoce rezati.

Debelina rezanih materialov je odvisna od vrste
(Cvrstosti) materiala. Najve¢ja debelina rezanja je
prikazana v spodnji tabeli glede na razlicne materiale.
Rezanje debelejSega materiala od oznadenega lahko
uni¢i orodje in/ali povzroCi poSkodbe. Rezite samo
debeline, prikazane v tabeli.

Material Natezna trdznost Maks. debelina rezanja
(N/mm°) (mm)
Mehko jeklo (A) 400 1,6 (16 ga)
Trdo jeklo (B) 600 1,2 (18 ga)
Nerjavece jeklo 800 0,8 (22 ga)
Aluminijska plos¢a 200 2,5 (13 ga)
MONTAZA
APOZOR:

Pred vsakim posegom v orodje se prepri¢ajte, da je le to
izklju¢eno in loeno od elektricnega omrezja.

Pregled rezila

Pred uporabo orodja preverite rezila, ali niso so
obrabljena. Topa, obrabljena rezila bodo slabo rezala,
Zivljenjska doba orodja pa se bo skrajsala.

Sukanje ali zamenjava rezil

Tako zgornja kot tudi spodnja rezila imajo na vsaki
strani $tiri rezalne robove (spredaj in zadaj). Ko rezalni
rob postane top, zasukajte zgornje in spodnje rezilo za
90°, da nastavite nove rezalne robove.

Ko je vseh osem rezalnih robov topih tako na zgornjih
kot tudi spodnjih rezilih, zamenjajte obe rezili z novima.
Vsaki¢, ko zasukate ali zamenjate rezilo, ravnajte, kot je
opisano v nadaljevanju.

SI.3

S prilozenim imbus kljuéem odstranite vijake, ki
pritrjujejo rezilo, nato pa zasukajte ali zamenijajte rezila.
Sl.4

Nekatera orodja imajo eno podlozko med zgornjim
rezilom in drzalom rezil. Ce ima orodje podioZko, pri
vnoviénem sestavljanju uporabite tanko podlozko.

OPOMBA:
Pri spodnjem rezilu ne uporabljajte tankih podlozk.

SI.5

Vstavite zgornje rezilo in privifte vijak za pritrditev
zgornjega rezila z imbus klju¢em. Med zategovanjem
pritisnite na zgornje rezilo.

Sl.6

Ko je zgornje rezilo pritrjeno, se prepricajte, ali med
zgornjim rezilom in poSevno povrsino drzala rezila ni
reze.

SL.7

Ko boste namescali spodnje rezilo na jarem, morate
spodnje rezilo pritisniti ob jarem tako, da se dotika
poSevnih delov A in B jarma ter konice C vijaka za
nastavitev spodnjega rezila, medtem ko privijate vijak za
pritrjevanje spodnjega rezila. Med namestitvijo med A, B
in C ne sme biti razmika.

OPOMBA:
Vijak za nastavitev spodnjega rezila je proizveden
v tovarni. Ne spreminjajte ga.

SI.8

DELOVANJE

Material za drzalo in metoda rezanja

/\OPOZORILO:
Preden boste uporabljali orodje, trdno privijte vijak
za pritrjevanje zgornjega rezila in vijak za
pritrjevanje spodnjega rezila. Zaradi zrahljanih
vijakov lahko rezila odstopijo in povzrocijo hude
telesne poskodbe.
Med rezanjem Skarje vedno postavite na
obdelovanec tako, da je odrezan material na desni
strani upravljavca.

Materiale, ki jih boste rezali, je treba pritrditi na delovni

pult s primezi.

S1.9

Orodje vedno trdno drzite z eno roko na ohi§ju. Ne

dotikajte se kovinskega dela.

Skarje premikaijte vzporedno z materialom.



Najvecja Sirina reza
S1.10

Ostanite v dolo€éenem obmocju najvecje Sirine reza (A):
Primer dolzine 1.800 mm.

[ Mehko jeklo (debelina) | 1,6 mm [ Pod12mm |

Maks. $irina rezanja (A) ‘ 100 mm ‘ Ni omejitev |
| Nerjavece jeklo (debelina) ‘ 1,2 mm ‘ Pod 1,0 mm |
| Maks. $irina rezanja (A) ‘ 80 mm ‘ Ni omejitev |

Najmanjsi radij rezanja
Kadar rezete 1,0 mm debelo mehko jeklo, je najmanjsi
polmer rezanja 30 mm.

VZDRZEVANJE

APOZOR:
Preden se lotite pregledovanja ali vzdrzevanja
orodja, se vedno prepriCajte, da je orodje
izklopljeno in vti¢ izvlecen iz vti¢nice.
Nikoli ne uporabljajte bencina, razredcila, alkohola
ali podobnega. V tem primeru se orodje lahko
razbarva, deformira, lahko pa tudi nastanejo
razpoke.
VARNO in ZANESLJIVO delovanje tega izdelka bo
zagotovljeno le, e boste popravila, vzdrZzevanje in
nastavitve oglenih krtack ali druge nastavitve prepustili
pooblaséenemu servisu za orodja Makita, ki vgrajuje
izklju¢no originalne nadomestne dele.

DODATNI PRIBOR

APOZOR:
Ta dodatni pribor ali pripomocki so predvideni za
uporabo z orodjem Makita, ki je opisano v teh
navodilih za uporabo. Pri uporabi drugega pribora
ali pripomockov obstaja nevarnost telesnih
poskodb.  Dodatni pribor ali  pripomocke
uporabljajte samo za navedeni namen.
Za vec¢ informacij o dodatnem priboru in opremi se
obrnite na najblizji pooblaséeni Makita servis.
Rezila za $karje
Imbus klju¢
Drzalo za klju¢

OPOMBA:
Nekateri predmeti na seznamu so lahko priloZeni
orodju kot standardni pribor. Lahko se razlikuje od
drzave do drzave.



SHAQIP (Udhézimet origjinale)

Shpjegim i pamjes sé pérgjithshme

4-1.
4-2.

1-1. Celési me rréshqitje
2-1. Matés pér gelik t& pandryshkshém:

Mbajtésja e fletés
Rondele e hollé

6-4. Nuk lejohen hapésira bosh
7-1. Shtrénguesi

1,2 mm (3/64") 4-3. Tehu i sipérm 7-2. Tehu i poshtém
2-2. Matés pér celik té buté: 1,6 mm 4-4. Buloni i sigurimit té tehut té sipérm 7-3. Fasheta
(1716") 5-1. Buloni i sigurimit té tehut té sipérm 8-1. Fasheta
3-1. Celési heksagonal 5-2. Shtrénguesi 8-2. Vida e pozicionimit té diskut té
3-2. Liruesi 5-3. Tehu i sipérm poshtém
3-3. Buloni i sigurimit té tehut té sipérm 6-1. Mbajtésja e fletés 8-3. Tehu i poshtém

6-2.
6-3.

3-4. Tehu i poshtém
3-5. Tehu i sipérm

Buloni i sigurimit té tehut té sipérm
Tehu i sipérm

10-1. Vija e prerjes

SPECIFIKIMET

Modeli

JS1602

Celik deri né 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga)

Kapacitetet maksimale té Celik deri né 600 N/mm?

1,2mm (18 ga)

prerjes Gelik deri né 800 N/mm?

0,8 mm (22 ga)

Alumin deri né 200 N/mm?

2,5mm (13 ga)

Rrezja minimale e prerjes 30 mm
Goditje né minuté (min™) 4000

Gjatésia e pérgjithshme 255 mm
Pesha neto 1,6 kg
Kategoria e sigurisé B

« Pér shkak té programit toné té vazhdueshém té kérkim-zhvillimit, specifikimet e pérmendura kétu mund té ndryshojné pa njoftim paraprak.

« Specifikimet mund té ndryshojné nga njéri shtet né tjetrin.
« Pesha sipas procedurés EPTA 01.2003

ENE037-1
Pérdorimi i synuar
Vegla éshté synuar pér prerjen e celikut dhe gelikut

inoks né fleté té holla.
ENF002-2

Furnizimi me energji

Vegla duhet té lidhet vetém me njé burim energjie me té
njéjtin tension té treguar né pllakézén metalike
udhézuese dhe mund té funksionojé vetém me rrymé
alternative njéfazore. Ata kané izolim té dyfishté dhe

mund té pérdorin priza pa tokézim.
ENG905-1

Zhurma
Niveli tipik i zhurmés A, i matur sipas EN60745:

Niveli i presionit t& zérit (L,a): 79 dB (A)
Pasiguria (K): 3 dB (A)
Niveli i zhurmés mund té tejkalojé 80 dB (A).

Mbani mbrojtése pér veshét

1"

ENG900-1
Dridhjet

Vlera totale e dridhjeve (shuma e vektorit me tre akse)
pércaktohet sipas EN60745:

Regjimi i punés: prerja e metalit né fleté té holla
Emetimi i dridhjeve (a): 7,0 m/s?
Pasiguria (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Vlera e deklaruar e emetimeve té dridhjeve éshté
matur sipas metodés standarde té testimit dhe mund
té pérdoret pér té krahasuar njé vegél me njé tjetér.
Vlera e deklaruar e emetimeve té dridhjeve mund té
pérdoret pér njé vlerésim paraprak té ekspozimit.

/\PARALAJMERIM:

Emetimet e dridhjeve gjaté pérdorimit aktual té veglés
elektrike mund té ndryshojné nga vlerat e deklaruara té
emetimeve né varési t& ményrave sesi pérdoret vegla.

Sigurohuni gé té identifikoni masat e sigurisé pér
mbrojtjen e pérdoruesit, & bazohen né vlerésimin
e ekspozimit ndaj kushteve aktuale té€ pérdorimit
(duke marré parasysh té gjitha pjesét e ciklit té
funksionimit si ato kur vegla éshté e fikur dhe
punon pa preré, ashtu edhe kohén e pérdorimit).



ENH101-16
Vetém pér shtetet evropiane

Deklarata e konformitetit me KE-né
Ne, Makita Corporation, si prodhuesi pérgjegjés
deklarojmé qé makineria(t€) e méposhtme Makita:
Emértimi i makinerisé:
Prerés metali
Nr. i modelit/ Lloji: JS1602
jané té prodhimit né seri dhe
Pajtohet me direktivén evropiane té méposhtme:
2006/42/KE
Dhe jané prodhuar né pérputhje me standardet e
méposhtme ose me dokumentet e standardizuara:
EN60745
Dokumentacioni teknik ruhet nga:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.01.2012

i

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

GEA010-1

Paralajmérimet e pérgjithshme
pér siguriné e veglés

/\ PARALAJMERIM Lexoni té gjitha paralajmérimet
dhe udhézimet pér siguriné. Mosndjekja e
paralajmérimeve dhe udhézimeve mund té rezultojé né
goditje elektrike, zjarr dhe/ose démtim serioz.

Ruajini té gjitha paralajmérimet dhe

udhézimet pér té ardhmen.
GEB027-3

PARALAJMERIME SIGURIE PER
PRERESIN

1. Mbajeni fort pajisjen.

2 Siguroni miré materialin e punés.

3. Mbajini duart larg pjeséve lévizése.

4. Skajet dhe ashklat e materialit jané té mprehta.
Mbani doreza. Gjithashtu, pér té parandaluar
léndimin, rekomandohet qé té vishni képucé
me shuall té trashé.

5. Mos e vendosni veglén mbi ashklat e
materialit té punés. Pérndryshe vegla mund té
démtohet dhe té keté probleme.

6. Mos e lini veglén té ndezur. Pérdoreni veglén
vetém duke e mbajtur né doré.

7.  Gjithmoné sigurohuni gé té keni mbéshtetje té
géndrueshme té kémbéve.

Sigurohuni qé té mos keté njeri poshté
ndérkohé qé e pérdorni pajisjen né vende té
larta.

8. Mos e prekni fletén e sharrés ose materialin e
punés menjéheré pas veprimit; ato mund té
jené shumé té nxehta dhe mund t’ju djegin
lékurén.

9. Shmangni prerjen e telave elektriké. Kjo mund

té shkaktojé aksident té réndé nga goditja

elektrike.

Mos e pérdorni veglén pa ngarkesé nése nuk

éshté e nevojshme.

RUAJINI KETO UDHEZIME.

10.

APARALAJMERIM:

MOS lejoni gé njohja ose familjarizimi me produktin
(té fituara nga pérdorimi i shpeshté) té
zévendésojné zbatimin me pérpikéri té rregullave té
sigurisé pér produktin né fjalé. KEQPERDORIMI ose
mosndjekja e rregullave té sigurisé té dhéna né kété
manual pérdorimi mund té shkaktojné démtime
personale serioze.



PERSHKRIMI | PUNES

AKUJDES:
Jini gjithnjé té sigurt qé vegla éshté fikur dhe
hequr nga korrenti pérpara se ta rregulloni apo t'i
kontrolloni funksionet.
Veprimi i ndérrimit
Fig.1
/AAKUJDES:
Pérpara se ta vendosni veglén né korrent,
kontrolloni gjithmoné nése celési i rréshqitjes
aktivizohet sakté dhe nése kthehet né pozicionin
"FIKUR" kur shtypet pjesa e pasme e gelésit té
rréshqitjes.
Celési mund té bllokohet né pozicionin “ndezur”
pér lehtési té pérdoruesit gjaté pérdorimit té
zgjatur. Tregoni kujdes kur bllokoni veglén né
pozicionin “ndezur” dhe shtréngojeni fort veglén
gjaté gjithé kohés.
Pér ta ndezur veglén, rréshqitni gelésin e rréshgqitéses
drejt pozicionit "I (NDEZUR)". Pér puné té
vazhdueshme, shtypni pjesén e pérparme té celésit té
rréshqitéses pér ta bllokuar.
Pér ta ndaluar veglén, shtypni pjesén e pasme té celésit
té rréshqities dhe rréshqiteni drejt pozicionit "O
(FIKUR)".
Trashésia e lejuar e prerjes
Fig.2
Kanali te fasheta shérben si matés trashésie pér prerje
té fletéve prej celiku té buté ose té pandryshkshém.
Nése materiali pérshtatet brenda kanalit, atéheré mund
té pritet.
Trashésia e materialit gé do té pritet varet nga lloji
(fortésia) e materialit. Trashésia maksimale e prerjes
tregohet né tabelén e méposhtme né lidhje me
materiale t& ndryshme. Pérpjekja pér té preré materiale
mé té trasha se ato té treguara do té rezultojé né
prishjen e veglés dhe/ose léndim t€ mundshém. Ruani
trashésiné e treguar né tabelé.

Materiali Forc?Ne/mlﬁpzl)njes Trashésia m(ariﬁirr:]gle e prerjes
Gelik i buté (A) 400 1,6 (16 ga)
Celik i forté (B) 600 1,2 (18 ga)
Celik i pandryshkshém 800 0,8 (22 ga)
Fleté alumini 200 2,5 (13 ga)

MONTIMI

/\KUJDES:
Jini gjithnjé té sigurt gé vegla éshté fikur dhe
hequr nga korrenti pérpara se té béni ndonjé puné
mbi té.
Inspektimi i teheve
Pérpara se té pérdorni veglén, kontrolloni nése tehet
jané konsumuar. Tehet jo t&é mprehté e té€ konsumuar do
té rezultojné né prerje jo t&é miré dhe jetégjatésia e
shérbimit t€ veglés do té shkurtohet.

Rrotullimi ose zévendésimi i teheve

Si tehu i sipérm dhe ai i poshtém kané katér skaje
prerése né secilin ané (t& pérparmé dhe té pasmé). Kur
skaji prerés humbet mprehtésiné, rrotulloni tehun e
poshtém dhe té sipérm 90° pér té ekspozuar skajet e
reja prerése.

Kur té teté skajet prerése humbasin mprehtésiné né
tehet e sipérme dhe té poshtme, zévendésojini té€ dy
tehet me té reja. Sa heré qgé rrotulloni ose zévendésoni
tehet, veproni si mé poshté.

Fig.3

Higni bulonat e sigurimit té teheve me celésin
hekzagonal té dhéné dhe mé pas rrotulloni ose
zévendésoni tehet.

Fig.4

Disa vegla kané njé rondele midis diskut té€ sipérm dhe
mbajtéses sé diskut. Né veglén me rondele, sigurohuni
qé gjaté rimontimit t& pérdorni rondele té hollé.

SHENIM:
Pér diskun e poshtém, nuk pérdoren rondele té
holla.

Fig.5

Instaloni tehun e sipérm dhe shtréngojeni me bulonin e
sigurimit duke pérdorur gelésin hekzagonal. Ushtroni
forcé mbi tehun e sipérm ndérkohé qé e shtréngoni até.
Fig.6

Pas sigurimit té tehut té sipérm, sigurohuni qé té mos
keté mbetur hapésiré boshe midis tehut té sipérm dhe
sipérfages sé pjerrét t&é mbajtéses sé tehut.

Fig.7

Gjaté montimit té diskut t€ poshtém né fasheté, disku i
poshtém duhet té shtypet pérkundrejt fashetés, né ményré qé
té kontaktojé pjesét e pjerréta A dhe B té fashetés dhe majén
C té vidés sé pozicionimit té diskut t& poshtém ndérkohé qé
shtréngoni bulonin e fiksimit t€ diskut t¢ poshtém. Gjaté
montimit, nuk duhet té keté hapésiré midis A, B dhe C.

SHENIM:
Vida e pozicionimit té diskut t& poshtém montohet
qé né fabriké. Mos béni ndryshime né té.

Fig.8



PERDORIMI

Mbaijtja e materialit dhe ményra e prerjes

/A\PARALAJMERIM:
Pérpara pérdorimit té veglés, sigurohuni té
shtréngoni fort bulonin e sigurimit té diskut té
sipérm dhe bulonin e sigurimit té diskut té
poshtém. Bulonat e liruar mund té shkaktojné
daljen e disqeve dhe Iéndim serioz.
Gjaté prerjes, vendosni gjithmoné prerésin né
materialin e punés né ményré gé materiali qé do
té pritet té jeté i pozicionuar né anén e djathté té
pérdoruesit.

Materialet pér prerje duhet té shtréngohen te tavolina e

punés me ané té strukturave t€ mbajties s€ materialit té

punés.

Fig.9

Gjithmoné mbajeni fort veglén me njérén doré né trupin

e saj. Mos e prekni pjesén metalike.

Lévizeni prerésin paralel me materialin.

Gjerésia maksimale e prerjes

Fig.10
Ruani gjerésiné maksimale té specifikuar té prerjes (A):
Rasti i gjatésisé 1800 mm.

| Celik i buté (trashésia) ‘ 1,6 mm ‘ Nén 1,2 mm |
| Gjerésia e prerjes (A ‘ 100 mm ‘ E pakufizuar |
[ 1 pandryshkshe ia) | 1,2mm [ Nen10omm |
| Gjerésia e prerjes (A) ‘ 80 mm ‘ E pakufizuar |

Rrezja minimale e prerjes
Rrezja minimale e prerjes éshté 30 mm gjaté prerjes né
celik té buté 1,0 mm.

MIREMBAJTJA

/A\KUJDES:
Sigurohuni gjithnjé gé vegla té jeté fikur dhe té jeté
hequr nga Kkorrenti pérpara se té& kryeni
inspektimin apo mirémbaijtjen.
Mos pérdorni kurré benziné, benziné pastrimi,
hollues, alkool dhe té ngjashme. Mund té
shkaktoni ¢ngjyrosje, deformime ose krisje.
Pér té ruajtur SIGURINE dhe BESUESHMERINE,
riparimet, inspektimet dhe zévendésimet e
karbonginave dhe ¢do mirémbaijtje apo rregullim tjetér
duhen kryer nga gendrat e autorizuara t& shérbimit té
Makita-s, duke pérdorur gjithnjé pjesé kémbimi té
Makita-s.

AKSESORE OPSIONALE

/\KUJDES:
Kéta aksesoré ose shtojca rekomandohen pér
pérdorim me veglén Makita t€ pércaktuar né kété
manual. Pérdorimi i aksesoréve apo shtojcave té
tiera ndryshe nga kéto mund té pérbéjé rrezik
léndimi. Aksesorét ose shtojcat pérdorini vetém
pér géllimin e tyre té pércaktuar.
Nése keni nevojé pér mé shumé té dhéna né lidhje me
aksesorét, pyesni gendrén vendore té€ shérbimit té
Makita-s.
Disqet e prerésit
Celési hekzagonal
Mbajtésja e gelésit

SHENIM:
Disa artikuj té listés mund té pérfshihen né
paketén e veglés si aksesoré standardé. Ato mund
té ndryshojné nga njéri shtet né tjetrin.



BBLIIFAPCKWU (OpurnHanHa MHCTPyKLMs)

Pa3sicHeHue Ha o6wunsa usrnen

1-1. MyckoB npekbCBaY 4-1. Hocay Ha Hoxa 6-3. lopHa nonartka
2-1. lebenunHa Ha Hepbxaaema 4-2. TbHKa Wwanba 6-4. He e gonyctuma xnabuHa
cromana: 1.2 mm (3/64") 4-3. TopHa nonatka 7-1. 3atsraHe
2-2. [lebennHa Ha Meka CToMaHa: 4-4. bonT 3a 3akpenBaHe Ha ropHa 7-2. onHa nonatka
1.6 mm (1/16") nonarka 7-3. Onopa
3-1. mByceH kntoy 5-1. BonT 3a 3akpenBaHe Ha ropHa 8-1. Onopa
3-2. PasxnabeaHe nonartka 8-2. BMHT 3a no3uuMoHupaHe Ha
3-3. bonT 3a 3akpensaHe Ha ropHa 5-2. 3ataraHe [IONHUS HOX
nonartka 5-3. lopHa nonatka 8-3. [lonHa nonatka
3-4. [lonHa nonatka 6-1. Hocay Ha Hoxa 10-1. JInHnsa Ha pasaHe
3-5. TopHa nonartka 6-2. bonT 3a 3akpenBaHe Ha ropHa nonatka

CNEUNDOUKALIUN

Mogen JS1602
CromaHa 10 400 N/mm? 1.6 MM (1. 16)
MaKc. aeBermia 58 prsaHe CtomaHa o 600 N/mmz 1.2 mm (a. 18)
CrtomaHa go 800 N/mm 0.8 mm (a. 22)
Anymunuii go 200 N/mm? 2.5mm (a. 13)

MwuH. paguyc Ha pasaHe 30 mm

OGopoT B MuHyTa (MuH™") 4000

MabapvTHa AbMmKMHA 255 Mm

Herto Terno 1.6 kr

Knac Ha 6esonacHocT [EI]

. I'Iopa/:u/l HawaTta HenpekbCcHaTa Haquo-pasBoﬁHa ,D,el;IHOCT nocoYeHuTe TyK cneumbvlkaumm Mmorat ga 6'b,D,aT NpOMeEHEeHn 6es

npegunssectune.

. CI'IeLl,I/I(bl/IKaLIVIVITS MOXe fa Cca pasnnyHn B pasfniuvyHuTe ObpXaBu.

« Terno cbrnacHo metoga EPTA 01/2003

ENE037-1
MpeaHasHavyeHue
WMHCTpYMEHTBT € npegHasdHadeH 3a psidaHe Ha
namapuHa 1 NUCTOBE OT HepbXaaema CToMaHa.

ENF002-2
3axpaHBaHe
VIHCTPYMeHTBT cregBa Aa Ce BKMYBA CaMO KbM
3axpaHBaHe CbC  CbLIOTO  HampexeHue,  KaTo

noco4eHoTo Ha chupmeHata Tabenka u pabotu camo ¢
MOHOpa3HO NPOMEHNMBO HanpexeHue. Tol e ¢ ABOWHA
n3onaumsa 1 3aToBa MOXe [a Ce BKIIYBA U B KOHTAKTU

6e3 3a3emsiBaHe.
ENG905-1

Lym
O6WYanHOTO CpegHO MNpPETErneHo HUMBO Ha  LyMma,
onpegeneHo cbrnacHo EN60745:

HuBo Ha 3ByKk0BO HansraHe (Lya): 79 dB (A)
KoedumumeHT Ha HeonpepeneHocT (K): 3 dB (A)
Mpwv paboTa HMBOTO Ha Lwyma moxe Aa npesuium 80 dB (A).

W3nonsBsaiTe npegna3Hu cpeacTsa 3a cnyxa

ENG900-1
Bu6pauuu

Ob6Lwarta CTOAHOCT Ha BUOpauumTe (Cyma OT TpU OCOBM
BekTopa), onpeaeneHa cbrnacHo EN60745:

PaboTeH pexuM: psizaHe Ha namapuHa
HuBo Ha BUGpPauuuTe (an): 7.0 m/c?

KoeduumeHT Ha HeonpegeneHocT (K): 1.5 m/c?
ENG901-1

- O6siIBEHOTO HMBO Ha BuGpauuMuTe € U3MepeHo B
CbOTBETCTBME CbC CTaHOapTHU MeToau 3a
M3NMTBaHe W MOXe f[a ce u3fnon3esa 3a
CpaBHsIBAHe Ha MHCTPYMEHTU.

. OcBeH TOBa, 06sIBEHOTO HWBO Ha BuGpauuuTe
MOXe Aa Ce U3nornsea 3a npeaBapuTenHa oueHka
Ha BpeAHOTO Bb3aencTeme.

AI‘IPE}JVHPE)KAEHVIE:
. HuBoto Ha BuOpaumute npu pabotra c
eriekTpUYeckusl  MHCTPYMEHT Moxe paa  ce

pasnuyasa oT obsiBeHaTa CTOMHOCT B 3aBMCUMOCT
OT Ha4ynHa Ha n3nonssaHe Ha MHCTpyMeHTa.

. 3agbmkuTeNnHo onpegenere npegnasHu Mepku 3a
3aumTa Ha onepartopa Bb3 OCHOBa Ha OUeEHKa Ha



pucka B peanHu paboTHM ycrnoBus (KaTo
B3eMaT npeaBud BCUYKM CbCTaBHM 4actu
paboTHUS UMKBM, Kato Hanpumep MOMEHTa
M3KMOYBaHe Ha WHCTpymeHTa, paboTaTta
npaseH Xof, KakTo U BpeMeTO Ha 3agencTBaHe).

Ha
Ha
Ha

ENH101-16
Camo 3a cTpanute ot EC

EO Odeknapauus 3a CbOTBeTCTBUE
Moanucanute, Makita Corporation, kato oTroBopeH
npou3BoauTen Aeknapupame, ye cnefgHUTe MawuHU
¢ mapkarta Makita:
HavmeHoBaHue Ha MaluvHaTa:
Hoxwuua 3a metan
Mogen Ne/Tun: JS1602
ce npou3BexaaT CEpPUNHO n
CboTBeTCTBaT Ha MW3UCKBaHUWATa Ha crnegHuTe
eBpoNnenCcKU ANPEKTUBU:

2006/42/EO
M ce npousBexgaT B CbOTBETCTBME CbC CREQHUTE
cTaHAapTy UM HOPMaTUBHU [OKYMEHTU:

EN60745
TexHuuyeckaTa AOKyMEHTaLMsi Ce CbXpaHsiBa OT:

Makita International Europe Ltd.

TexHuyeckn otaen,

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, AHrnus

17.01.2012

i

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

GEA010-1

O6wm npeaynpexneHusa 3a
6e3onacHoOCT npu paboTa c

€NeKTPMUYEeCKN UHCTPYMEHTH

A NPEOYNPEXOEHUE MpoyeTteTe BCUYKKN
npeaynpexaeHuss 3a 6e30MacHOCT U BCUYKK
WMHCTPYKUuMKU. Mpy HecnaseaHe Ha npeaynpexaeHusTa
M MHCTPYKUMWUTE MMa OMacHOCT OT TOKOB yaap, noxap
n/Mnn TEXKO HapaHsiBaHe.

3anasete BCUYKM NpeaynpexpgeHus u
MHCTPYKLMM 3a cripaBKa B 6baeLe.

GEB027-3

NPEAYNPEXOEHUA 3A
BE3OMNACHOCT MNPU PABOTA C
HOXWUA

1.  [OpBbXTe UHCTPYMEeHTa 34paBo.

2. 3akpeneTe 3apaBo o6pabGoTBaHuA AeTain.

3. [OpbXTe pbueTe CU paaney OT MNOABUXHUTE

yacTu.

Pn6oBeTe M CTpyXKuUTe Ha o6GpaboTBaHus

petann ca octpu. Hocete pbkaBuuu. CbLio

Taka ce npenopbyBa Aa HocuTe OGYBKM C

pe6enu noameTkn, 3a Aa npegoTBpaTUTe

HapaHsABaHe.

He cnaraiiTe MHCTpymMeHTa B CTpPYXKuTe Ha

obpaboTBaHuA Aetaun. B npotuseH cny4an

MMa onacHocT OT noBpeAa M npoGnemu c

WHCTPYMEHTa.

6. He ocrtaBsanTe MHCTpymeHTa pga pabotu 6Ge3
HaA3op. MHCTpymeHTLT Tpsi6bBa pa pabotwu,
caMo KoraTo ro AbpxuTe B pbLie.

7. Bbaete BUHarM curypHu, 4Ye umarte 3apaBa
onopa nop Kpakara cu.

AKo M3non3Bate MHCTPYMEHTa Ha BUCOKO ce
yGepeTe, Ye OTAONY HAMA HUKOM.

8. He pokocBaitTe Hoxa wunu o6paboTBaHUA
[eTain  HenocpeAcTBEHO cnep  pabora,
3auoTo MoraT ga ca MHOro ropewu M paa
W3ropAT KoXaTa BW.

9. MU3bsareaiiTe Aa pexete ernekTpuyecku kabenm.
Te ™MoraT fAa NPUYMHAT TeXKa 3mononyka
nopaau enekTpuyecku yaap.

10. He ocTaBsaWTe WHCTpyMeHTa pga pa6otu
HEHYXXHO Ha npa3seH xoA.

3AMNA3ETE HACTOALUNTE

MHCTPYKLUWN.

AI’IPEJ],VI'IPE)H],EHVIE:

HE no3BonsiBaitiTe yCnOKOeHWeTO OT MO3HaBaHeTo

Ha npoaykrta (nmpupo6uTo nNpu AbArata My

ynotpeb6a) Aa 3amMeHM CTPUKTHOTO cna3BaHe Ha
npaBunata 3a 6e30NacHOCT 3a BbLMPOCHUSA NPOAYKT.
HEMPABUNHATA YMNOTPEBA u Hecna3BaHeTO Ha
npaBunata 3a 6Ge30MmacHOCT, MNOCOYEHM B
HacCTOSAILLOTO PbKOBOACTBO 3a eKcnnoaTauusi, morart
Aa AoBeAaT A0 TEXKU HapaHABaHUSA.



®YHKUNOHAIHO ONMUCAHUE

/A\BHUMAHME:

. Tpeau aa perynupate unn nposepssate pabotaTa
Ha MHCTpyMEHTa 3a4bJDKUTENHO npoBepeTe fganuv
TOVI € U3KITI0YEH OT BYTOHAa U OT KOHTaKTa.

BknrouBaHe
dur.1

/A\BHUMAHME:

. [peau pa BKNOYUTE WHCTPYMEHTa B KOHTaKTa,
BUHaru npoeepsiBaiiTe fanu nyckoBUST NpekbcBay
paboTn HoOpmanHoO W ce Bpblla B MOMOXeHue
LOFF* (M3kn.), korato ce HaTUCHe 3agHWAT My
Kpan.

. [peBknioyBaTenaT MoXxe fa Ce 3akniovBa BbB
BkntodeHo "ON" nonoxeHne 3a yaobcTBO Ha
orepatopa W KOoMMOPT NpU  NPOAbIDKUTENHA
paboTa. bbaere BHUMATENHW, KOrato 3aknuuTe
MHCTpyMeHTa B nonoxeHne "ON" (Bkn.) m ro
ApbXTe 30paBo.

3a Aa BKIIOYUTE MHCTPYMEHTA, NiTb3HETe npekbcBava

kbM nonoxenne I (ON)“ (Bkn.). 3a HenpekbcHaTa

paboTta HaTUCHeTe NpedHust Kpaw Ha NpekbcBaya, 3a Aa
ro 6nokupare.

3a fa M3KMNYMTE WHCTPYMEHTa, HaTUCHEeTe 3apHust

Kpaii Ha npekbcBaya W MNocne ro nNNb3HeTe KbM

nonoxexue ,O (OFF)" (U3kn.).

[donyctuma geb6envHa 3a psAsaHe

dur.2

Mpope3sbT B rpuBHaTa Chyxu Kato kanubbp 3a
ponyctumara aebenvHa Ha psiaaHe Ha noun oT Meka
UMY HepbXaaema ctomaHa. AKo MatepuanbsT Bnvsa B
npopesa, MOXe Aa Ce pexe.

[ebenuHata Ha maTepuanute 3a psidaHe 3aBWUCK OT
BMAa (sKocTTa) Ha MaTtepuana. MakcumanHata
nebenvHa Ha psisaHe e nocodeHa B crieapaliata
Tabnuua 3a pasnuyHuTe mMatepuanu. AKo ce onuTeaTte
fa pexere no-ge6Genn OT MOCOYEHWUTE Matepuanu,
MOXe WHCTPYMEHTbT [a Cce noBpeau uvnu pa ce

HapaHute. CnasBalTe nocoyeHWTe B Tabnuuata
nebenuHu.
Matepuan ﬂKoflIl /?naMg;bH Makc. ueﬁe(J:\:r:)na pAsaHe
Meka ctomaHa (A) 400 1.6 (0. 16)
Tebpaa ctomaHa (B) 600 1.2 (0. 18)
Hepwbxagaema ctomaHa 800 0.8 (a. 22)
AnymuHueBa nnova 200 2.5 (p. 13)

CIrMOBABAHE

/ABHUMAHME:
. Tpean pa usBbpwBaTe HsAKakeu paboTn no
WHCTPpYMEHTa 3aAb/DKUTENHO npoBepeTe aanu TOVl
€ U3KIKYeH oT 6yTOHa N OT KOHTaKTa.

Mpernen Ha ocTpueTo

Mpean pa non3eaTe WHCTPyMeHTa, NpoBepeTe Aanwu
ocTpueTata He ca W3HOCeHW. Tbnute, wusxabexu
ocTpueTa BroLlaBaT KayecTBOTO Ha psidaHe U cKbcsBaT
eKcnnoaTtaunoHHNSA CPOK Ha MHCTPYMEHTa.

3aBbpTaHe unu cMsiHa Ha ocTpueTaTa

[OpPHOTO ¥ JOMHOTO OCTpUE MMAaT MO YETUPU pexeLun
pbba oT Bcska cTpaHa (oTnpeg wu ot3ag). Korato
pexewmatr pbb ce 3aTbnu, 3aBbPTETE [OPHOTO MU
[onHoTo ocTpue Ha 90°, 3a fa nonseaTte Apyru pexeLuu
pbboBe.

Korato u ocemte pexeluy pbba Ha ropHOTO U AOMHOTO
oCTpve ca TbNKU, CMEHeTe ABeTe ocTpueTa ¢ Hosu. Mpu
BCSIKO 3aBbpTaHe UMM CMsiHa Ha ocTpueTaTa, HanpaseTe
crepHoTo.

dwur.3

PasBuiite 3akpensawute 6GontoBe Ha OCTpUETO C
NpenoCTaBeHNsT LIECTOCTEHEH KIY W crep  ToBa
3aBbpTETE UMM CMEHETE OCTPUETO.

dur.4

Hsikon MHCTPYMEHTU nMmaT warnba Mexay ropHus HOX u
Obpxaya Ha Hoxa. AKO WMHCTPYMEHTbT e cHabaeH ¢
warba, HenmpeMeHHO u3Mnon3eBanTe TbHKaTa Lawba,
KoraTo ro crrobsisate 0THOBO.

3ABEJEXKA:
. 3a [ONHMSA HOX He ce M3MNoMn3BaT TbHKU Lanbu.

dur.5

MoHTupaiiTe ropHOTO OCTpUE W 3aTerHeTe 3akpensaliuTe
6onToBe C MOMOLLTA Ha LIECTOCTEHHWS Kmtod. HaTtuckante
TOPHOTO OCTPUE Harope, A0KaTo 3aTsrate.

dur.6

Cnep kaTo 3aKkpenuTe ropHOTO OCTpWeE, MPoBepeTe Aanu
HsiMa XxnabvHa Mexay Hero 1 ckoceHaTta NMoBbPXHOCT Ha
abpxaya my.

dur.7

KoraTo MOHTMpaTe [0MHUS HOX B onopara, Ton Tpsioea da
6bae npuTUCHAT KbM ornoparta, 3a Aa 6bAe B KOHTaKT CbC
ckoceHuTe yyacTbum A n B Ha onopata 1 Bbpxa C Ha BUHTa
32 MO3NLMOHMPAHE Ha AOMHWS HOX, [OKaTo npuTsrate
GonTa 3a 3aKpernBaHETO Ha AornHus HoxX. Mo Bpeme Ha
MOHTaxa He TpsibBa fa nma xnabuHa mexay A, Bu C.

3ABENEXKA:
- BuWHTBT 3a nosvumoHMpaHe Ha [OMHMS HOX e
habpuyHo MoHTUpaH. He ro 3akavaiTe.

dwur.8



PABOTA

HauuH 3a gbpxaHe Ha MaTepuana u psisaHe

AI‘IPE.E[YI‘IPE)KJJEHME:

«  lMNpeon pa pabotute c MHCTPYMEHTA, HENMPEMEHHO
3aTerHeTe 3apaBo GonTa 3a 3aKkpernBaHETO Ha
ropHUsl HOX 1 GonTa 3a 3akpenBaHEeTo Ha AOMNHUS
Hox. Pasxnabenn 6onToBe morat Aa gosedat ao
n3nagaHe Ha HOXXOBETE U 10 TEXKO HapaHsiBaHe.

. Korato pexeTe, BUHarM nocraBsnTe HoOXuUATa
BbpXy o0OpaboTBaHusi  pgetawn, Taka e
OTPSI3BAHUAT MaTepuan ga oTuMBa KbM AsicHaTta
cTpaHa Ha oneparopa.

MatepuanbT, KOUTO e ce pexe, TpsbBa Aa e 3akpeneH

3a Tesrsixa CbC CTAM.

dur.9

OpbXTe BUMHArM WHCTPYMEHTa 34paBO C pbka BbpXy
Kopnyca. He fokocBaiiTe MeTanHara 4yacr.
Moppobpxante OBMXEHMETO Ha Hoxuuata da 6Obae
ycrnopefHo Ha matepuana.

MakcumarnHa WwupuHa Ha psisaHe
®ur.10

CnasBaiiTe nocoyeHaTa MakCMManHa LUMPpUHA Ha
psizaHe (A): Mpumep ¢ abmmkuHa 1 800 MM.

|Meka cToMaHa (nebenuHa) ‘ 1.6 Mm ‘ Mog 1.2 Mm |
|Makc. LUMPUHA Ha psi3aHe (A)‘ 100 mm ‘ Bes orpaHnyeHust |
| Hepwxpaaema (nebenuta) ‘ 1.2 MM ‘ Mo 1.0 Mm |
| Makc. WinpyuHa Ha psisaHe (A)‘ 80 Mm ‘ Bes orpaHnyeHus |

MuHumaneH paauyc Ha psisaHe
MuHumanHusaT paguyc Ha psisaHe e 30 MM, korato ce
pexe Meka ctomaHa ¢ gebenuHa 1.0 mm.

NOAOAPBXXKA

/\BHUMAHME:

. [lpean pa nposepsiBaTe WM WK3BbpLUBATE
noaApbXKa Ha UHCTPYMeHTa ce yBepeTe, Ye Tol e
N3KMIOYEH OT ByTOHa 1 OT KOHTaKTa.

. He wusnonssante 6eH3vH, HadTa, paspeauTen,
cnvpT 1 ap. nog. ToBa MoXe [a MPUYUHK
obesupeTsBaHe, AecbopmaLms NN NyKHATUHW.

3a pa ce nogobpxa BE3OMACHOCTTA wn
HAOEXKOHOCTTA Ha  WHCTPYMEHTa, PEMOHTUTE,
orfmeAa W CMsiHata Ha  YeTkuTe, OOCnNyXBaHETO W
perynupaHeto TpsibBa Aa ce  u3BbpwBat  OT
ynbIHOMOLLEH cepBu3 Ha Makita, kato ce m3nonssar
pe3epBHM YacTu oT Makita.

AONBbNHUTENHU AKCECOAPH

/\BHUMAHVE:

- [lpenopbyBa ce M3MNON3BaHETO Ha Te3n akcecoapu
VNN HaKpalHULM C BawMs MHCTpyMeHT Makita,
onwucaH B HacTosLLOTO PBKOBOACTBO.
M3non3eaHeTo Ha  ApyrM  akcecoapu  unm
HakpanlHULUM MoXe [da [oBede [0 OnacHOCT oT
TenecHW HapaHsiBaHus. V3nonaBaiite CbOTBETHUS
akcecoap nnm HakpanHuK camo no
npepHasHayeHue.

AKO MMaTe Hyxzda OT fmomoLll 3a noeeye nogpobHoOcTU

OTHOCHO Te3N akcecoapu, ce ObbpHeTe KbM MEeCTHUS

cepBu3eH LeHTbpP Ha Makita.

- Hoxoge 3a HOXuLa

- UecTocTeHeH knou

- [Obpxay Ha koY

3ABENEXKA:

- Hskou apTukynu oOT chucbka Moxe Aa ca
BKIMIOYEHU B KOMMMEKTa Ha WHCTPYMEHTa, Karo
cTaHgapTHu akcecoapu. Te MOXe fa ca pasnuyHu
B pasfiMyH1Te AbPKaBu.



HRVATSKI (Originalne upute)

1-1. Klizni prekida¢(sklopka)

2-1. Mjerilo za nehrdajuci Celik: 1,2 mm
(3/64")

Mierilo za meki &elik: 1,6 mm
(1716")

3-1. Imbus-klju¢

3-2. Otpustiti

3-3. Osiguravajuci vijak gornje ostrice
3-4. Donja oStrica

3-5. Gornja ostrica

2-2.

Objasnjenje opéeg pogleda

4-1.
4-2.
4-3.
4-4.
5-1.
5-2.
5-3.
6-1.
6-2.
6-3.

Drzac¢ lista

Tanka podlozna plocica

Gornja ostrica

Osiguravajuéi vijak gornje ostrice
Osiguravajuci vijak gornje oStrice
Stegnuti

Gornja ostrica

Drzac lista

Osiguravajuci vijak gornje ostrice
Gornja ostrica

6-4. Nije dopusten zazor

7-1. Stegnuti

7-2. Donja oStrica

7-3. Obru¢

8-1. Obru¢

8-2. Pozicionirajuci vijak donjeg sjeciva
8-3. Donja ostrica

10-1. Rezna nit

SPECIFIKACIJE

Model

JS1602

Celik do 400 N/mm?

1,6 mm (16 ga)

Celik do 600 N/mm?

1,2mm (18 ga)

Najveci ucinak rezanja >
Celik do 800 N/mm

0,8 mm (22 ga)

Aluminijum do 200 N/mm?

2,5mm (13 ga)

Minimalni opseg rezanja 30 mm
Udara po minuti (min™") 4.000

Ukupna duljina 255 mm
Neto masa 1,6 kg
Razred sigurnosti B

« Zahvaljujuci stalnom programu istrazivanja i razvoja, ovdje navedeni tehnicki podaci su podloZni promjeni bez prethodne najave.

« Tehnicki podaci se mogu razlikovati ovisno o zemlji.
« Masa prema EPTA postupak 01/2003

ENE037-1

Namjena

Alat je namijenjen rezanju lima i nehrdajuceg lima.
ENF002-2

Elektriéno napajanje

Alat se smije prikljuciti samo na elektricno napajanje s
naponom istim kao na nazivnoj plocici i smije raditi
samo s jednofaznim izmjeni¢nim napajanjem. Oni su
dvostruko izolirani i stoga se takoder mogu rabiti iz

uticnica bez provodnika za uzemljenje.
ENG905-1

Buka
Tipi€na jagina buke oznagena s A, odredena sukladno
EN60745:

Razina zvuénog tlaka (Lpa): 79 dB (A)
Neodredenost (K): 3 dB (A)
Razina buke u radu moze prelaziti 80 dB (A).

Nosite zastitu za usi

ENG900-1
Vibracija

Ukupna vrijednost vibracija (troosni vektorski zbir)
izracunata u skladu s EN60745:

Nacin rada: rezanje lima
Emisija vibracija (a): 7,0 m/s?

Neodredenost (K): 1,5 m/s?
ENGO01-1

Deklarirana  vrijednost emisije  vibracija je
izmjerena sukladno standardnoj metodi testiranja i
moze se rabiti za usporedbu jednog alata s drugim.
Deklarirana vrijednost emisije vibracija takoder se
moze rabiti za preliminarnu procjenu izlozenosti.

/A\UPOZORENJE:

. Emisija vibracija tijekom stvarnog koristenja elektrinog
ruénog alata se moZe razlikovati od deklarirane
vrijednosti emisije, ovisno o nacinu na koji se alat rabi.
Nemojte zaboraviti da identificirate sigurnosne
mjere zaStite rukovatelia koje se temelije na
procjeni izlozenosti u stvarnim uvjetima koristenja
(uzimaju¢i u obzir sve dijelove radnog ciklusa,
poput vremena kada je alat isklju¢en i kada on radi
u praznom hodu, a takoder i vrijeme okidanja).



ENH101-16
Samo za europske zemlje

EZ Izjava o sukladnosti
Mi, Makita Corporation, kao odgovorni proizvodaé¢
izjavljujemo da su sljedeci Makita strojevi:
Oznaka stroja:
Skare za metal
Br. modela/tip: JS1602
serijske proizvodnije i
Uskladeni sa sljedeé¢im europskim smjernicama:
2006/42/EZ
| proizvedeni su u skladu sa sljede¢im standardima ili
standardiziranim dokumentima:
EN60745
Tehni¢ku dokumentaciju izdaje:
Makita International Europe Ltd.
Tehnicki odjel,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Engleska

17.01.2012

i

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

GEA010-1

Opé¢a sigurnosna upozorenja za

elektri€ne ru¢ne alate

A UPOZORENJE Proditajte sva sigurnosna
upozorenja i sve upute.NepridrZzavanje upozorenja ili
uputa moze rezultirati elektricnim udarom, pozarom i/ili
ozbiljnom ozljedom.

Sacuvajte sva upozorenja i upute radi

kasnijeg koristenja.
GEB027-3

SIGURNOSNA UPOZORENJA ZA
SKARE

1. Alat drzite €vrsto.

Cvrsto osigurajte izradak.

Drzite ruke podalje od dijelova koji se krecu.
Ivice i krhotine izratka su oStre. Nosite
rukavice. Takoder je preporu¢eno da nosite
cipele sa debljom potplatom kako biste
sprijecili ozljede.

5. Ne stavljajte alat na krhotine izratka. Inace to
moze dovesti do ostecenja i problema na
alatu.

Ne ostavljajte alat da radi. Radite s alatom
samo tako Sto ga drzite rukom.

Hown
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Uvijek stanite na évrstu podlogu.

Pazite da nitko ne stoji ispod vas kad koristite
uredaj na visini.

Ne dodirujte list ili izradak odmah nakon rada;
mogu biti izuzetno vruéi i mogli bi vam opec¢i
kozu.

Izbjegavajte rezanje elektricnih zica. To moze
uzrokovati ozbiljnu nesrec¢u uslijed strujnog
udara.

Ne ostavljajte alat da radi bez opterecenja,
ako to nije potrebno.

CUVAJTE OVE UPUTE.

10.

AUPOZORENJE:

NEMOJTE dozvoliti da udobnost ili znanje o
proizvodu (ste¢eno stalnim koriStenjem) zamijene
strogo pridrzavanje sigurnosnih propisa za
odredeni proizvod. ZLOPORABA ili nepridrzavanje
sigurnosnih propisa navedenih u ovom priruéniku s
uputama mogu prouzrociti ozbiljne ozljede.



FUNKCIONALNI OPIS

A\OPREZ:
Obavezno provjerite je li stroj iskljuc¢en i da li je
kabel izvaden prije podeSavanja ili provjere
funkcije na alatu.

Ukljuéivanje i iskljucivanje
Sl.1

A\OPREZ:
Prije uklju€ivanja alata na elektricnu mrezu uvijek
provjerite radi li ukljuéno-iskljuéna sklopka i vrac¢a
li se u polozaj za isklju¢ivanje “OFF” kad pritisnete
straznju stranu klizne sklopke.
Ukljuénol/isklju¢éna sklopka moZe se blokirati u
polozaju "ON" da bi korisniku bilo udobnije koristiti
alata tijjekom duljeg vremena. Budite oprezni
prilikom blokade alata u polozaj "ON" i za to
vrijeme CEvrsto drzite alat.
Da biste pokrenuli alat, gurnite kliznu sklopku u polozZaj
“I (ON)”. Za neprekidni rad, blokirajte prednju stranu
klizne sklopke.
Da biste zaustavili alat, pritisnite straznju stranu klizne
sklopke, zatim gurnite kliznu sklopku u polozaj “O
(OFF)".
Dopustena debljina sjec¢enja
Sl.2
Zlijeb na obruéu sluzi kao mjerilo debljine za sjecenje
mekih ili nehrdajucih €elinih plo¢a. Ukoliko se materijal
uklapa u Zlijeb, moze se sjeci.
Debljina materijala koji se sjeCe ovisi o tipu (Evrstoci)
samoga materijala. Maksimalna debljina sjeCenja je
naznatena u dalie navedenoj tablici za razliCite
materijale. PokuSaj sje€enja materijala koji je deblji od
naznacenog imat ¢e za posliedicu lomljenje alata iili
mogucu ozljedu. Pridrzavajte se debljina prikazanih u
tablici.

N Rastezna Evrstoca | Maks. debljina rezanja
Materijal (N/mm?) (mm)
Meki celik (A) 400 1,6 (16 ga)
Tvrdi gelik (B) 600 1,2 (18 ga)
Nehrdajuci elik 800 0,8 (22 ga)
Aluminijska plo¢a 200 2,5 (13 ga)
A\OPREZ:

Prije svih zahvata na stroju obavezno iskljucite
stroj i priklju€ni kabel izvucite iz uti€nice.
Prijegled sjeciva
Prije koriStenja alata, pregledajte da sje€iva nisu
istroSena. Tupa, istroSena sjeciva ¢e pruziti 1o§ ucinak
sje€enja, a vijek trajanja alata ¢e biti skracen.

Rotiranje ili zamjena sjeciva

| gornja i donja sje€iva imaju Cetiri oStrice na svakoj strani
(prednjoj i straznjoj). Kada oStrica otupi, rotirajte i gornja i
donja sjeCiva za 90° da biste opazili nove ostrice.

Kada svih osam ostrica otupi i na gornjim i na donjim
sje€ivima, zamijenite oba sjeciva novim. Uvijek kada se
sjeciva rotiraju ili mijenjaju, postupite kao $to slijedi.

SI.3

Uklonite  osiguravajuée vijke sjeCiva  pomocu
dostavljenog imbus klju¢a i zatim rotirajte ili zamijenite
ostrice.

Sl.4

Neki alati imaju jednu podloznu plo€icu izmedu gornjeg
sjeciva i drza¢a sjeciva. Kada alat ima podloZnu plogicu,
obavezno upotrebljavajte tanku podloznu plocicu
prilikom ponovnog sastavljanja.

NAPOMENA:
Tanke podlozne plocice ne upotrebljavaju se za
donja sjeciva.
SI.5
Instalirajte gornje sjecivo i pritegnite njegov sigurnosni
vijak pomoc¢u imbus klju¢a. Pritisnite gornje sjecivo
nagore dok ga priteZete.
Sl.6
Nakon osiguravanja gornjeg sjeCiva, uvjerite se da
nema zazora izmedu gornjeg sjeCiva i kose povrSine
drzaca sjecCiva.
SI.7
Pri postavljanju donjeg sjeciva na obru¢, donje sjecivo
trebalo bi se pritisnuti na obru¢ kako bi bilo u kontaktu s
kutnim dijelovima A i B obruéa i vrhom C
pozicioniraju¢eg vijka donjeg sje€iva pri zatezanju
mati¢nog vijka za priévrséivanje donjeg sjeciva. Tijekom
postavljanja ne smije postojati razmak izmedu A, B i C.

NAPOMENA:
Pozicioniraju¢i vijak donjeg sjeciva tvorni¢ki je
sastavljen. Nemojte ga mijenjati.

Sl1.8

RAD SA STROJEM

Materijal i metoda rezanja

/A\UPOZORENJE:
Prije rada s alatom, obavezno ¢vrsto pritegnite
maticni vijak za priévrS¢ivanje gornjeg sjeCiva i
matiéni vijak za pri¢vrS¢ivanje donjeg sjeciva.
Labavi mati€ni vijci mogu uzrokovati ispadanje
sjeciva, $to moze rezultirati ozbiljnom ozljedom.
Pri rezanju, uvijek postavite Skare na izradak tako
da se materijal koji se izrezuje nalazi na desnoj
strani rukovatelja.

Materijali za sjecenje treba da budu priévr§éeni za radni

dio pomocu drzaca izratka.



Sl.9

Alat uvijek drzite ¢vrsto s jednom rukom na kuc¢istu. Ne
dirajte metalni dio.

Skare se trebaju pomicati usporedno s materijalom.
Maksimalna Sirina sjecenja

S1.10

Ostanite u okviru specificirane maksimalne Sirine
sjecenja (A): Slu¢aj duljine 1.800 mm.

[ Meki celik (debljina) | 1,6 mm [ Ispod12mm |
|Maksimalna rezna $irina (A)‘ 100 mm ‘ Nema ograni¢enja |
[ Nehrdajuéi (debljina) | 1,2 mm [ Ispod1,0mm |
|Maksimalna rezna $irina (A)‘ 80 mm ‘ Nema ograni¢enja

Minimalni opseg sje€enja
Minimalni je promjer rezanja 30 mm kada se reze meki
Celik od 1,0 mm.

ODRZAVANJE

A\OPREZ:
Prije svih zahvata na stroju provjerite jeste li
iskljucili stroj i prikljuéni kabl izvadili iz uti¢nice.
Nikada nemoijte koristiti benzin, mjeSavinu benzina,
razrjediva¢, alkohol ili sliéno. Kao rezultat toga
moze se izgubiti boja, pojaviti deformacija ili
pukotine.

Da biste zadrzali SIGURNOST | POUZDANOST

proizvoda, opravke, provjeru i zamjenu ugljenih ¢etkica,

odrzavanje ili namjestanje morate prepustiti ovlastenim

Makita servisnim centrima, uvijek rabeci originalne

rezervne dijelove.

DODATNI PRIBOR

A\OPREZ:
Ovaj dodatni pribor ili prikljuéci se preporucuju
samo za uporabu sa VasSim Makita strojem
preciziranim u ovom priruéniku. Uporaba bilo kojih
drugih pribora ili prikljuc¢aka moze donijeti
opasnost od ozljeda. Rabite dodatak ili priklju¢ak
samo za njegovu navedenu namjenu.
Ako Vam je potrebna pomo¢ za viSe detalja u pogledu
ovih dodatnih pribora, obratite se najblizem Makita
servisnom centru.
Sjeciva Skara
Imbus klju¢
Drza¢ kljuca
NAPOMENA:
Neke stavke iz popisa se mogu isporuciti zajedno

sa strojem kao standardni dodatni pribori. Oni
mogu biti razli¢iti ovisno o zemlji.
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MAKEOOHCKW (OpuruHanHu ynaTtcTBsa)

Onuc Ha owWTKOT Npernea

1-1. KnuseH npekvHyBay 4-2.

MoBpLunHa Ha unTepoT

6-3. MopHo ceunno

2-1. lebenuHa 3a He'procyBayki YEnuK: 4-3. TopHO ceyunno 6-4. be3 [o3BONEHO pacTojaHne
1,2 mm (3/64") 4-4. 3aBpTKa 3a NPULBPCTYBatbe Ha 7-1. Creray

2-2. [lebenvHa 3a mexk yenuk: 1,6 mm (1/16") TOPHOTO CEYMIo 7-2. fonHo ceuuno

3-1. mByc knyy 5-1. 3aBpTKa 3a NpULBPCTYBaH-E Ha 7-3. Cnpera

3-2. Pasnabasete TOPHOTO CEYMUIo 8-1. Cnpera

3-3. 3aBpTka 3a npuULBPCTYBak-E Ha 5-2. Creray 8-2. 3aBpTKa 3a NO3NLMOHMPaLe Ha
FOPHOTO CeYMno 5-3. TopHo ceunno [I0NHOTO CeYmno

3-4. [lonHo ceunno 6-1. [pxay 3a HOX 8-3. [lonHo ceunno

3-5. lopHo ceunno 6-2. 3aBpTKa 3a NpULBPCTYBatbE Ha 10-1. Jlnnunja Ha cevere

4-1. Opxay 3a HOX

FOPHOTO cevunno

TEXHUYKU NMOAATOLMN

Mogpen

JS§1602

Yenuk go 400 Himm?

1,6 Mm (wabnoH 16

Yenuk go 600 H/mm?

Makc. kanauuTeT 3a ceyetbe 5
Yenuk o 800 H/mm

0,8 mm (wabnoH 22

Anymunnym go 200 Himm?

)
1,2 mm (wabnoH 18)
)
)

2,5 MM (WwabnoH 13

MuHumaneH paguyc Ha cedere 30 mm
Ynapy Bo MumyTa (MuH.”") 4.000

BkynHa gomkuHa 255 Mm

Heto TexuHa 1,6 kr
BesbeaHocHa knaca [EI]

« Mopaau nocTojaHOTO UCTPaXyBak-e W Pa3Boj, TEXHNYKUTE NoAaToOLM AafeHn Tyka MOXe [ia ce MeHyBaaT 6e3 13BecTyBate.

« CneundukauumTe Moxe Aa ce pasnukyBaaT of 3emja o 3emja.
 TexxuHa cnopeg EPTA-Procedure 01/2003

ENE037-1
HameHna
AnatoT e HaMeHeT 3a ceuverse YenuMuHu 1 Tabnu of

He'procyBaykun Yenuk.
ENF002-2

HanojyBame

Anatot Tpeba aa ce noBp3yBa camo CO HanojyBake CO
HarMoH Kako LUTO € HasHa4YeHOo Ha MmroykaTta U Moxe Aa
paboTn camo Ha epgHodaszHa HauM3MEHWYHa CTpyja.
AnaToT e ABOjHO M30MNPaH N MOXe Aa ce KOPUCTM U CO

MPUKITY4OLM LUTO He Ce 3a3eMjeHu.
ENG905-1

ByuaBa
TunuyHata A-BpeaHOCT 3a HMBO Ha ByyaBaTta ogpedeHa
crnopeg EN60745 nsHecysa:

HwvBo Ha 3By4HWOT NpuTUCoK (Lpa): 79 OB (A)
Otcranysamne (K): 3 ab (A)
HugoTo Ha 6yyaa npu pabota Moxe aa HagmuHe 80 ab (A).

HoceTe 3awTtunTa 3a ywmrte
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ENG900-1
Bu6pauuu

BkynHa BpegHoCT Ha BMOpauuute (BekTopcka cyma Ha
Tpu ockun) ogpeaeHa cnopes EN60745:

PaboTeH pexum: cevere meTanHu Tabnm
LLnpetbe BUGPaLUmK (an): 7,0 m/c?

Orcranysatbe (K): 1,5 mic?
ENG901-1

HomuHanHata jaunHa Ha Bubpaunute e nsmepeHa
BO COMMAcHOCT CO CTaHAapaHuTe MeToan 3a
UcnuTyBake W MOXe fAa Cce  KOopuUcTu  3a
cnopeayBahe Ha anaTti.

HomuHanHaTa jaunHa Ha BuGpauumTe mMoxe Aa ce
KOPUCTM W Kako MpenMMUHapHa mnpoLeHka 3a

N3MI0XKEHOCT.
AI‘IPELWI‘IPEAYBAH:E:
- Jausmnata Ha BuOpauuuTe npyu  PaAKTUYKOTO

KOPUCTEHE Ha anaTtoT MOXe Aa ce pas3nukysa of
HOMUWHanHaTa BPEeOHOCT, 3aBUCHO Of, HaYMHOT Ha
KOjLITO Ce KOPUCTW anaTor.

. Morpuxete ce pa rm ytBpauTe 6e3begHocHUTE
MEpKU 3a 3allTWTa Ha ornepaTopoT BP3 OCHOBA Ha
npoueHka Ha W3noXeHocTa npu  akTuikuTe



ycnoeu Ha ynotpeba (3emajku rv npeasug cute
fAenoBu Ha paboTHMOT LMKNYC, kako nepuoauTe
Kora anaTtoT e UCKIy4YeH 1 Kora paboTu BO nmpaseH
ofl, He CaMO Kora € aKTUBEH).

ENH101-16
Cawmo 3a 3emjuTe Bo EBpona
Heknapaumja 3a coo6pa3sHocT 3a EY
Hue, Makita Corporation, kako opgroBopeH
npoussoauTen, usjaBsyBame aeka crnegHuBe

mawmHun Makita:
OsHaka Ha MalumHarTa:
Hoxuum 3a metan
Mogen 6p./Tun: JS1602
Ce 0/ CepycKo NPOM3BOACTBO W
YcornaceHu ce co crnegHUBe eBPONCKU [UpPeKTUBK:
2006/42/EC
M ce npousBedeHW BO COMMACHOCT CO CregHuBe
cTaHAapav Unu cTaHgapAn3MpaHn JOKYMEHTM:
EN60745
TexHnykaTa JoKyMeHTauuja ja vysa:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, AHrnuja

17.01.2012

i

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

GEA010-1

OnwTK ynatcTBa 3a 6e36egHoCT

3a eNeKTpu4yHuTe anatum

A NPEAYNPEAYBAWE Mpouutajte rm  cute
6e3beqHOCHM nNpeaynpegyBaka M cCUTe ynaTcTBa.
Ako He ce nounTyBaaT npepynpeayBakata U
ynatctearta, Moxe Aa Aojae A0 CTPyeH yaap, noxap unm
TELLKV NOBPeau.

YyBajte rm cuTe npeaynpesyBaka WU
ynaTcTBa 3a Aa MOXeTe NOBTOPHO Aa rm
npouuTtare.
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GEB027-3

BE3BEAHOCHMU
NPEOYNMPEOYBAHA 3A
CTPYIoOT

1. [pxeTe ro anaToT LiBPCTO.

2. MpuuBpcTeTe ro paboTHUOT MaTepumjan.

3. [OpxeTe ru paueTte nopaneky o NoABUXHUTE
[enoBu.

4. PaboBute W oTnagouuTe of paboTHUOT
maTepujan ce octpu. Hocete pakaBuuu. Ucto
Taka, NpenopaynmBeo e Aa HocuTe KOHAYPU CO
Ae6enu noanoru 3a Aa ce cnpeyun nospeaa.

5. He craBajte ro amaTtoTr Bp3 oTnagouuTte opf
paboTHuoT matepmjan. Bo cnpotuBHO, Moxe
[a ce Npeav3BMKa olUTeTyBake Ha anaror.

6. He octaBajte ro anator Bkny4yeH. Pa6orete co
anaToT camo Kora ro ApxuTe B paue.

7. YBepeTe ce AeKa ceKorall CTouTe Ha LBpcCTa
nopnora.

YBepete ce geka nog Bac Hema HuKoj Kora ro
KOPUCTUTE anaToT Ha BUCOKMN MecTa.

8. He ponupajte ro ceunnoro unu paboTHUOT
maTepujan BepHaw no pa6orarta, 3aToa LWITO
MoxaT Aa 6upar MHory xewku u pga Bu ja
nu3ropart Koxara.

9. WU3berHyBajTe ceuvyewe eNEKTPUYHU Kabnw.

Moxe aa pojae Ao cepuo3Ha Hesropa 3apaau

CTpyeH yaap.

He paGotete co anator 6e3 onToBapyBawe

Kora Toa He € HeOMNXOo4HO.

YYBAJTE 'O YNATCTBOTO.

10.

AHPEHVHPEHVBAH:E:
HE NO3BONYBAJTE yno6HocTa wnu
3ano3HaeHocTa CO NpPoOM3BOAOT (CTekHaTta co

nogonra ynoTtpe6a) ga Be HaBeae pna He ce
npuapxyBaTe cTporo Ao 6e36egHocHWTe npaBuna
3a ogHocHuotr npowussop. 3ITOYNMOTPEBATA unu
HemouynTyBaweTo Ha 6e3beAHOCHUTe npaBuna
HaBeAeHU BO OBa ynaTCTBO MOXe Aa npeau3BuKaat
TeLKU TenecH NoBpeau.



Oonnuc HA ®YHKUUUTE

/\BHUMAHME:

. TMpen cekoe [oTepyBarwe WM MNpoBepka Ha
anartoT npoBepeTe ganu € UCKNy4YeH U OTKa4vyeH o
cTpyja.

Bkny4yyBate

Cnukal

/A\BHUMAHME:

- lpen pa ro npuknyyute kabenotr Bo mpexara,
npoBepeTe o KMU3HWOT MNpekuHyBay Aanu
yHKUMOHMpa NpaBWUHO W Janu ce Bpaka BO
nonox6ata ,OFF“ kora ke ce oTnywTn 3agHWOT
[en o[ KNM3HNOT NpeKkHyBaY.

. lMpekvHyBa4yoT Moxe pa 6uge 3aknyydeH Ha
nosuumnjata ,BKIYYEHO* (,ON*) 3a noronema
yAaoBHOCT 3a NMULETO LITO pakyBa CO anaroT, npu
nogonrotpajHa ynoTpe6a. BHumasajte kora ro
3aknyyyBsate anarot BO nosuuyjata
LBKITYHEHO" (,ON“) n npogomnxeTe UBPCTO Aa ro
ApXvTe anator.

3a fa ro crapTyBaTe anator, KNM3HeTe ro NpekuHyBayoT

Bo nonoxba ,| (ON)‘. 3a HenpekuHata paborta,

NPUTUCHETE O NPeAHVNOT Aen Ha KMU3HWOT MpekuHyBay

3a ga ro 3abpasurte.

3a ga ro ucknyuiTe anartoT, NpUTUCHETe ro 3agHUOT

fAen of KMU3HUOT NpeKUHyBad, MoToa KIM3HeTe ro BO

nonox6a ,0 (OFF)".

[o3BoneHa ge6envHa Ha cTpyrawe

Cnuka2

Knebot cnyxw kako wabnoH 3a aebenvHa 3a cTpyramwe
nnoya op MeK Wnu  He'pfocyBadkuM  venuk. Ako
MmaTepujanot Moxe Aa Brese Bo xneboT, Moxe da ce
cTpyra.

[ebenvHaTa Ha maTepwjanoT LWTo ce CTpyra 3aBUCK Of
™NOT (jausHata) Ha wMmatepwujanor. MakcumanHata
pebenuHa Ha cTpyrake e HasdHayeHa BO [JonHarta
Tabena BO 04HOC Ha pasnuyHuTe matepujanu. Obuante
3a cTpyrake mMatepuvjanu nogebenu of HazHaveHoTo, ke

pesynTupa co AedekT Ha anaTtoT u/unu MoxHa noepeaa.

OpxeTe ce go aebenunHata npukaxaHa Bo Tabenarta.

Marepujan Maupmﬂmaoa/ua Mgemyaahe MakcumanHa pebenvia
M) Ha cevetbe (MM)
Mek yenuk (A) 400 1,6 (wabnoH 16)
LiepcT yenuk (B) 600 1,2 (wabnoH 18)
He’procyBayku yenuk 800 0,8 (wabnoH 22)
AnymuMHUyMcKa nnoya 200 2,5 (wabnoH 13)

COCTABYBAKE

/ABHUMAHME:
. TMpen na paboTuTe HeWTO Ha anaTtoT, NposepeTe
[anu e UCKIyYeH 1 oTKayeH o cTpyja.

MpoBepka Ha ceynnaTa

Mpen pa ro ynotpebute anaToT, NpoBepeTe rv cevymnara
panu ce wusabenn. TanuTe, u3abeHn ceunna ke
pesyntupaat co cnabo cTpyrakbe M Ke ce cKpaTtu
paboTHMOT BEK Ha anaToT.

PoTtupame unm sameHa Ha ceumnara

W ropHOTO ¥ AOMHOTO CeYnno umaar YeTupu pabosu 3a
ceyerse Ha Cekoj cTpaHa (Hanped v Hasad). Kora pa6ot
3a ceyere Ke ce wWCTanu, 3aBpTeTe M FOPHOTO M
[onHoTo ceuyuno 3a 90° 3a ga rM UCTakHeTe HoBUTE
paboBu 3a ceveme.

Kora cute ocym paboBu ke ce uctanat U Ha roOpHOTO U
Ha [OSIHOTO Ceynno, 3aMeHeTe MM ceyunata CO HOBM.
Cekoj naT kora ceyunata ce poTupaar wnu ce
3aMeHyBaart, nocTanyBajTe Ha CreaHVOB HauuH.
Cnuka3

OTcTpaHeTe M 3aBpTKUTE LUTO FO ApXaT CEeYMnoTo cCo

VIMGyC-KJ'Iy"I M notoa poTupajTe M unu 3ameHete rm
cevunara.

Cnukad
Hekoun anati nmaar wajbHa nomery ropHOTO Ceymno v
OpxayoT Ha ceuuno. Kora anmatotr uma LwajbHa, npwu
NOBTOPHOTO ~ CKonyBakwe ynoTpebete ja TeHkata
wajbHa.

HAMOMEHA:
- 3a ponHuTe ceunna He ce KOpUCTaT TEHKU LuajGHK.

Cnuka5

MoHTUpajTe ro ropHOTO CeYnno 1 CTErHeTe ja 3aBpkaTa
WTO ro npuuspctyBa co MMGYyc-knydy. MputucHete Ha
rOPHOTO CeYnno Aofeka ro 3auspcrysare.

Cnuka6

Mo NpUUBPCTYBaHETO Ha FOPHOTO CEYUNO, YBEpeTe ce

[a Hema pactojaHune nomel‘y FOPHOTO cCevyuno wun
3aKocCeHaTta NoBpLUMHA Ha OpXXavyoT Ha CevynnoTo.

Cnuka7

Kora ro MoHTMpaTe [ONHOTO CeYmMro Ha cnperata, AONHOTO
ceumno Tpeba Aa ce NpUTVCHEe BP3 Criperata Taka LTo Aa rv
nonvpa genosute A v B op cnperata u BpBoT C of wpadoTt
3a MO3NLMOHMpake Ha [AOMHOTO Ceuurio  Aodeka ja
3aTerHyeate 3aBpTkaTa 3a MpULBPCTYBake Ha [OMHOTO
ceunno. He cmee aa UMa HUKakBo pacTojaHue nomery A, B
1 C npy MOHTUPaH-ETO.

HAMOMEHA:
- 3aBpTkaTa 3a NpuLBPCTYBake Ha AOMHOTO CEYUNO
e chabpuykn MoHTUpaHa. He 3noynoTtpebysajTe ja.

Cnuka8



PABOTEHE

[pxeHe HAa MaTepujanoT U HaYMH Ha ceYyere

AI‘IPE.E[YI‘IPEJJ,VBAH:E:

- [pen pa 3anoyHete co pabota co anaToT, UBpCTO
cTerHeTe ru 3aBpTkata 3a MNpULBPCTyBawe Ha
FOPHOTO CEYMIIO M 3aBpTKaTa 3a NpULBPCTYBaHe
Ha [JOnHOTO cevmrno. AKo 3aBpTkuTe ce nabasw,
ceyunata Moxe Aa wcmagHaT v Aa dojoe Ao
Tellka nospeaa.

. Tpn cedveweTo, cekoraw nocraByBajTe I
HOXWULMTE Ha paboTHMOT MaTepujan Taka LWTO
maTepujanoT LWTO ce OTceKkyBa Aa e of AecHara
CTpaHa Ha NnuLeTo Koe pakyBa CO anartoT.

Martepwujanute wro ce cevat Tpeba ga bupar Bp3aHu 3a

paboTHaTa mMaca Co MOMOLL Ha CTeru.

Cnuka9

Cekorall, anatoT ApxeTe ro LBpCTO CO eAHaTa paka Ha

Kykuwteto. He gonvpajte ro metanHvoT gen.

Hoxuuute Tpeba pa ce paBuxaT napanenHo co

Marepujanor.

MakcumanHa WMpoynHa Ha cevere

Cnuka10
OcTaHeTe BO paMKM Ha HasHayeHaTa MakcumarHa
LUMpoYmnHa Ha cedetse (A): JomkuHa 1.800 mm.

|MEK yenuk (ae6enunHa) ‘ 1,6 MM ‘ Moa 1,2 mm |
LUWpOY¥Ha Ha Ceverbe (A ‘ 100 MM ‘ Bes orpaHuiyBarbe

|He procyBaukv (neGenvHa) ‘ 1,2 MM Mog 1,0 Mmm |
POy Ha cederbe (A ‘ 80 mm ‘ Bes orpaHuyyBate |

MuHumaneH paguyc Ha ceyere

MuHumanHuoT paguyc Ha cederse e 30 MM Kora ce ceve
mek yenvk og 1,0 mm.

OOPXYBAHE

/ABHUMAHME:

- lpen cekoja npoBepka WnNM  OApXyBake,
npoeepeTe ganu anartoT € UCKNy4YeH N OTKaydeH o4
cTpyja.

. 3a uncterwe, He kopuctete HadTa, OEH3WH,
pa3pegyBay, ankoxon unu cnuyHo. Tue cpeacTea
ja Bapgatr 6Gojata M MOxe pfa npegusBMKaart
necbopmaumm unu nykHaTuHK.

3a pa ce ogpxu BESBEOHOCTA n CUIYPHOCTA Ha

NpoW3BOAOT, MONPaBKUTE, MPOBEPKUTE Ha jarfieHckuTe

YeCTMYKM 1 3aMeHaTa, Kako 1 cuTe Apyrn oapxyBaka n

notepyBarba Tpeba [fOa ce Bplar BO OBMacTEHU

cepBMCHM LeHTpU Ha Makita, cekoraw co pesepBHM
nenosu og Makita.
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OMNMUMOHANEH NPUBOP

/\BHUMAHVE:

- OBoj npubop unu gogatoum ce rnpernopadysaar 3a
Kopucterwe co anatoT og Makita aecduHmpaH Bo
ynatctBoto. Co KopucTewe Apyr npubop unu
JofaTtouy Moxe Aa Ce M3NoXUTe Ha pusnK of
TenecHn nospean. Kopuctete rm npubopor wu
fofaTouuTe caMo 3a HUBHaTa HaMeHa.

Ako BM Tpeba nomoLl 3a noBeke AeTanu 3a npubopor,

npaLuajte BO MOKanHWOT CepBUCEH LieHTap Ha Makita.

. Ceyunna 3a HOXuUM

- Wmbyc kny4

- [Opxay 3a knyd

HAMNOMEHA:

- Hekou ctaBku Ha nucTata Moxe a Ce BKIy4YeHU
CO anaroT Kako cTaHgapaeH npubop. Toa Moxe fa
ce pasnuKyBa of 3emja o 3emja.



ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

4-1.
4-2.

1-1. Comutator glisant

2-1. Calibru pentru otel inox: 1,2 mm $aiba subtire

Suportul panzei

6-4. Interstitiu inadmisibil
7-1. Strangere

(3/64") 4-3. Panza superioara 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?

1,2mm (18 ga)

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

0,8 mm (22 ga)

Aluminiu pan la 200 N/mm?

2,5mm (13 ga)

Raza minima de taiere 30 mm
Curse pe minut (min™") 4.000

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

« 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 dubld si, drept urmare, pot fi

utilizate de la prize fara impamantare.
ENGQ05-1

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

Nivel de presiune acustica (Lya): 79 dB (A)

Marja de eroare (K): 3 dB (A)
Nivelul de zgomot in timpul functionarii poate depasi 80
dB (A).

Purtati mijloace de protectie a auzului
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ENG900-1
Vibratii

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

Mod de functionare: taierea foilor de tabla

Emisie de vibratii (an): 7,0 m/s?

Marja de eroare (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.

/A\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 (luand
n considerare toate partile ciclului de operare, precum
timpii Tn 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

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

urmatoarele

17.01.2012

i

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

GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
A\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de
sigurantd 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 SIGURANTA
PENTRU FOARFECE

1. Tineti bine magina.

2 Fixati ferm piesa de prelucrat.

3. Tineti mainile la distanta de piesele in migcare.

4 Muchiile si agchiile piesei de prelucrat sunt
ascutite. Purtati manusi. De asemenea, se
recomanda sa purtati incaltaminte cu talpi
groase pentru a preveni accidentarile.

5. Nu agezati magina pe aschiile piesei de

prelucrat. in caz contrar, acestea pot deteriora
sau defecta masina.
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6.  Nu lasati magina in functiune. Folositi magina
numai cand o tineti cu mainile.

7.  Pastrati-va echilibrul.

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

8.  Nu atingeti panza sau piesa prelucrata imediat
dupa executarea lucrarii; acestea pot fi extrem
de fierbinti si 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
INSTRUCTIUNI.

A\AVERTISMENT:

NU permiteti comoditatii 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-va ca ati oprit masina 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.
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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. Apasati 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 inferioard pe jug, aceasta trebuie
presata 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 fabrica. Nu umblati la acesta.

Fig.8

FUNCTIONARE

Tinerea materialului si metoda de taiere

/\AVERTISMENT:

. Inainte 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 0 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 1.800 mm.

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

A\ATENTIE:

- Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati debransat-
o de la retea inainte de a efectua operatiuni de
verificare sau intretinere.

« Nu utilizati niciodatd gazolina, benzina, diluant,
alcool sau alte substante aseméaniatoare. 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

AATENTIE:

- 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 listd pot fi incluse ca accesorii
standard in ambalajul de scule. Acestea pot diferi
n functie de tara.
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CPICKW (opurnHanHo ynyTcTBO)

OnuwTe objawtexse

1-1.
2-1.

KnusHu npeknaay

paHnyHKK 3a Hephajyhun yenwk:
1,2 mm (3/64")

TPaHUYHIK 33 YTTbEHUYHM YenuK:

4-2.
4-3.

22, 44,

4-1. ipxay ceunBa

TaHka noasnoLika
opsa owTpuua
CurypHOCHW 3aBpTaks roptbe

6-3. Moptba owTpuua

6-4. Huje po3BorbeH pa3mak
7-1. MpuuBpcTuTe

7-2. Jowa owTpuua

1,6 mm (1/16") owTpuue 7-3. XXneb
3-1. UMByc krbyy 5-1. CUrypHOCHU 3aBpTatb ropte 8-1. XKrneb
3-2. Monyctute owTpuue 8-2. 3aBpTatb 3a NO3NLMOHMPaHE
3-3. CUrypHOCHM 3aBpTak ropHe 5-2. MNpuyspcTute [IOk€r cevnsa

owTpuLe 5-3. lopkba owTprua 8-3. [lowa owTpuua

6-1
6-2.

3-4. [lowa owTpuua
3-5. Moptba owTpuua

. [ipxay ceunBa
CHrypHOCHI 3aBpTaks rOPH-E OLLTPULIE

10-1. JlnHuja ceyera

TEXHUYKU NOAALN

Mogpen

JS§1602

Yenuk ao 400 N/mm?

1,6 Mm (16 ra)

Yenuk go 600 N/mm?

1,2 mMm (18 ra)

Makc. kanauuTeT pesara B
Yenuk go 800 N/mm

0,8 MM (22 ra)

AnymuHmnjym go 200 N/mm?

2,5mm (13 ra)

MuHUManHW NpeYHKK 3a cevere 30 mm
Bpoj ynapa y MuHyTM (MuH™") 4.000

YkynHa gyxuHa 255 Mm

Heto TexuHa 1,6 kr
3awTnTHa Knaca [EI]

*Ha OCHOBY Haller HenpecTaHor UcCTpaxueama u passoja 3ajp>kaBamMo NpaBo N3MeHa rope HaBeAeHUX nogataka 6e3 npetxogHe

HajaBe.

« TEXHUYKM NOAALM MOTY i@ Ce PasfuKyjy y pasnuuuTuM 3emrbama.

 TexxuHa npema npoueaypu EMTA 01/2003

ENE037-1
HameHna
Anart je HaMerEeH 3a ceverbe YenuMYHMX Mnoya u nroya

op Hephajyher yenuka.
ENF002-2

MpexHo Hanajatbe
Anat cme ga ce NpukIby4n camo Ha MoHOMa3HW U3BOP
MPEXHOT HamnoHa Koju ogroapa nogaumma ca HaTnmcHe
nnounue. AnaTtu cy ABOCTPYKO 3alUTUTHO W3ONOBaHW W
3aTo MOry fa ce MPUKIby4Ye U Ha MpexHe yTuiHule 6e3
y3emrberba.

ENG905-1
Byka
Tunnyad HuBO Gyke no oueHn A ogpeheH je npema
EN60745:

Hwso 3By4Hor nputncka (Lpa): 79 dB (A)
Tonepaxuuja (K): 3 dB (A)
HuBo Byke Tokom paga moxe aa npemaiuu 80 dB (A).

HocuTe sawTuty 3a cnyx
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ENG900-1
Bu6pauuje
YkynHa BpegHoCT BuOpauuja (Bektopcka cyma y Tpu
npasua) ogpeheHa je npema EN60745:

Pexum pafa: ceyere NMMeHnX nnoya
BpeaHocT emucuje Bubpaumja (an): 7,0 m/c?
Tonepanumja (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
[eknapucaHa emucunoHa BpefaHocT Bubpauuja je
m3MepeHa npema CTaHOapaM30BaHOM MEpPHOM
nocTyrnKy U MOXe Ce KOpUCTUTKU 3a ynopehuBare
anara.
[eknapucaHa emuncmoHa BpegHocT Bubpauuja ce

Takohe Moxe KOpWUCTUTU 3a NpenMMUHapHY
NPOLEHY N3NOXEHOCTU.

/A\YNO30PEIE:

. EmucuoHa BpegHocT BuGpauuja TOKOM peanHe
npyMEHe  enekTpUYHOr  amnata Moxe  ce
pasnukoBaTM oA  [OeKknapucaHe  eMUCUOHe

BPeAHOCTV LITO 3aBUCUM Of HauyMHa Ha Koju ce
KOPUCTK anar.




YBepute ce da cTe  uaeHTMdUMKoBanu
6e36enHOCHE Mepe 3a 3alWTUTY pykoBaoLa Koje cy
3acCHOBaHe Ha MPOLIEHU W3MIOKEHOCTU Y peanHum
ycnoeuma ynotpebe (kao U y cBUM [enoBuma
pagHor umknyca kao WwTo je BpemMe paga ypehaja,
anu u Bpeme Kafa je anaT UCKIbyYeH 1 kaga paau
y Npa3HoM xoay).

ENH101-16
Camo 3a eBpoOrcke 3eMIbe
E3 Oeknapauuja o ycknaheHocTu
Mn, Makita Corporation, Kao OAroBOPHU

npousBohay, usjaBrbyjemo na je cnepeha Makita
MaluuHa:
OsHaka maluvHe:
Makase 3a num
Bpoj mogena/ Tun: JS1602
npounssegeHa cepujcku n
YcknaheHa ca cneaehvm eBponcKkMM cMepHuLama:
2006/42/E3
W pa je npoussegeHa y cknagy ca cnegehum
cTaHJapavma unu cTaHgapan3oBaHUM JOKYMeHTUMA:
EN60745
TexHU4Ky OKYMeHTauwjy JYyBa:
Makita International Europe Ltd.
TexHWYKO oferbeme,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.01.2012

e

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

GEA010-1

OnwTa 6e36egHOCHa ynosopeka

3a eneKkTpu4yHe anarte

/\ YNO30OPEHE MpouuTajTe cBa 6e36eaHoCHa
ynosopewa W ynyrcTBa. HenowToBarwe [fone
HaBeAeHNX YMo3opera W yhnyTcTaBa MOXe W3assatv
eneKkTPUYHY yaap, noxap uunu o3ourbHy nospegy.

CauyBajTe cBa yno3operwa U ynyTcTBa
3a byayhe notpebe.
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GEB027-3

BE3BEHOCHA YINO30OPEHA
3A MAKASE 3A JIUM

1. Anart gpXxuTe 4BpCTO.

2. [obpo npuyBpcTUTE NpeamMeT obpage.

3. Pyke ApxuTe farse of NOKpPeTHUX Aenosa.

4 WBuue n oaceueHn aenoBu npeamerta obpapge cy
owTpu. Hocure pykaBuue. Takofe
npenopy4yjeMo ga Hocute uunene ca aebenum
hoHoM Kkako 6ucTe cnpeunnu nospeae.

5. He craBrbajte anat Ha wucevyeHe paenose
npegmeta obpage. Y CynpoTHOM, TO MoXe
poBecTu Ao owtehewa anata unu apyrux
npo6nema.

6. He ocTtaBrbajte anart aa pagu. Anar ykibyunte
camo Kafa ra gpxuTe pykama.

7. MNoGpuHuTe ce Aa yBeK uMate YBPCT OCNoOHaL
nucnoa Hory.

YBepuTe ce Aa HMKOra Hema Mcnoj ako anart
KOPUCTUTE Ha BUCOKMM MeCcTUMa.

8. CeunBo unu npepgmer obpage HemojTe Aa
poauvpyjeTe oamax nocrne 3aBpluieTka papa jep
Moxe na 6yane Bpno Bpyh M moxete ga ce
oneyvere.

9. He ceuute enektpuyHe Xxuue. To Moxe Aa

poseae A0 criyyajHor cTpyjHor yaapa.

HemojTe HenoTpeGHO Aa KopucTUTE anaTt ako

Hema onTtepehemsa.

CAYYBAJTE OBO YNYTCTBO.

AYNO30PEHE:

HE posBonute aa ctpora Ge3beaHocHa npaBuna
Koja ce ogHoce Ha oBaj npou3Bopa 6yay 3aHemapeHa
360r YMtbeHuUe Aa cTe NPou3BoA A06pPO ynosHanu
U CTEKNU PpPYTUHY Yy PpyKoBakwy ca HUM.
HEHAMEHCKA YMNOTPEBA wnu HenowToBawe
npaBuna 6e36eAHOCTU HaBeAeHUX y OBOM ynyTCTBY
Mory AOBeCTU A0 036UILHUX NoBpeAa.



ONnnuc ®YHKUUJA ANATA

A nAXibA:

- [pe nogewasara unu nposepe yHKunja anata
yBEeK MNpoBepuTe Aa NU je anaT WUCKIbyYeH W
0fBOjEH 3 enekTpuyHe Mpexe.

DyHKUMOHUCAHE NpekMaaya
cnukal

A NAXILA:

. [pe npukrbyyMBawa anata Ha Mpexy yBek
npoBepute Aa NW  KIM3HW Mpekuaad  pagu
npaBunHo “ pAa nm ce Bpaha y nonoxaj
LOFF* (nckrbyunBarbe) Kaga NpUTUCHETE 3aftby
CTpaHy KNM3Hor npekngava.

. lMpexvpay moxe pa Oyae 3akrbyyaH y monoxajy
,ON* 3a ynobHuju pag onepatepa NpunuMkoMm ayre

ynotpebe. Byaute NaxrbMBu NPUIMKOM
3akrbyyaBarba y nonoxajy ,ON“ n uBpcTo apxuTe
anar.

[a 6ucTe ykrbyunnu anart, rypHuTe KnuaHW npekugad y
nonoxaj ,I (ON)“.(ykrbyyeHo). 3a HenpekugHu pag
6rnokupajTe KnNM3HWM npekngady MNpUTUCKaHEM Herose
npegte cTpaHe.

[a 6ucTe vckrbyunnu anart, NPUTUCHUTE 3aky CTPaHy
KMU3HOT Mpekuaaya, a 3aTuM TypHUTe rfpekupay y
nonoxaj ,O (OFF)* (uckrbyyeHo).

[o3BoreHa AebrbuHa numa 3a ceyere

cnukaz2

2Kneb Ha obpyyy Cnyxu kao rpaHUYHKK 3a AebrbuHy 3a
ceyetbe YIIbEHWYHOr uNM Hephajyher uvenuka. Ako
maTepwujan cTaje y oBaj xneb, oHaa Moxe fa ce ceve.
[ebronHa maTtepujana koju ce ceye 3aBUMCU oA Tuna
(jaunHe) camor matepujana. MakcumanHa aebromHa 3a
ceyere HaBefeHa je y Tabenu y HacTaBky kaja ce
pagn o pasnuuuMTUM Matepujanuma. AKo nokyliate aa
ceveTe mMaTepujan koju je gebrou of HaBegeHor, To he
[oBecT [0 npecTaHka papa anata w/unu moryhe
nospege. 3agpxuTe ce y okBupy AebrbuHe npukasaHe y
Tabenw.

Matepujan 3aTe3r;\‘a HBPZCTOha Makc. aebrouHa
/mm°) ceverba (MM)
YrrbeHndHK Yenuk (A) 400 1,6 (16 ra)
Tepaw Yenuk (B) 600 1,2 (18 ra)
Hephajyhu yenuk 800 0,8 (22 ra)
AnymuHUjymcka nnoya 200 2,5 (13 ra)
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MOHTAXA

A\ nAXKHbA:

- [pe n3Bohewa pagoBa Ha anaTy yBek nposepute
[a N je UCKIbYYeH U Ja N je yTukady U3ByYeH n3
yTU4HULE.

KoHTpona ceuuBa

lMpe kopuwherwa anarta, nposepuTe Aa Nu je Ce4nBo
ucTpoLleHo. Tyno, UCTPOLLEHO CeYnBO AOBOAM OO foLle
obaBrbeHor npoueca cevera W ckpahyje pagHu Bek
anara.

Potupame unm sameHa ceumBa

[optba 1 AoHa ceunBa MMajy YeTMpU pesHe MBuULEe ca
cBake cTpaHe (Hanpeg v Hasaa). Kapa pesHa uBuua
noctaHe Tyna, potTupajte ropwe 1 gowe msuue 3a 90°
na éucte KopucTunM Hoee.

Kapa cBux ocam vBMLa noctaHe Tyno u rope u gone,
Mopate Aa MX 3ameHuTe HoBuMm. CBaku nyT kapa
poTupaTte Unn MeraTe ceyrBo, HacTaBuTe Ha cnegehu
HauuH.

cnuka3

YKNOHUTE CUrypHOCHM 3aBpTaks owTpuue nomohy
pobujeHor nmbyc Kbyya, a 3aTUM poTUpajTe W
3aMeHUTe CeYmnBo.

cnuka4

Hekn anatm wumajy jegHy noanowky wuameRy ropker
ceyvBa U gpxava ceumBa. Kaga anmat mma nopsoLuky,
06aBe3HO KOPUCTUTE TaHKy MOAMOLIKY NPWUIMKOM
NMOHOBHE MOHTaXe.

HAMNOMEHA:

- 3a porbe CevnBO ce He KOpUCTe TaHKe NOASIOLLKE.
cnukas

MocTtaBuTe ropwe CeYMBO W  MpUYBPCTUTE Ta
CUIYpPHOCHUM  3aBpTheM  kopuctehun MMBYC  Krbyu.
MpuTucHUTE  ropwe CeunBo  Harope [OOK ra
npuuspLuhyjete.

cnukab

HakoH npuusplihnBatsa ropher ceuvisa, ysepute ce aa
He MOoCTOju pa3mak u3mehy ropwer ceumBa U ceumBa
nop, HarMbom Ha apxavy ceuvsa.

cnuka7

TokoMm MocTaBrbara AOH-Er ce4nBa Ha xrneb, Aoke CeunBo
Tpeba Aa ce npuTUCHe Ha xneb Tako Ja AOnasn y KOHTaKT
ca kocum genosuma A (A) n b (B) xneba, a Bpx B (C)
3aBPTHa 3a NO3NLMOHMPar-e AOKEN CeunBa AOK 3aTexeTe
BUjak 3a npuuBpLUnBatbe Jomer ceynsa. He cme noctojatn
3a30p usmeny A (A), b (B) u B (C) TokoM MOHTaxe.

HAMNOMEHA:
- 3aBpTak 3a NO3NLMOHMpaHE [OHer ceyuBa je
habpuyku cacTaBrbeH. Hemojte ra merwatu.

cnuka8



PALO

[pxawe maTepujana u MetTo ceyera

/AYNO30PEKSE:

. [lpe pykoBawa anatom, nposepute ga nm cTe
4YBPCTO 3aTernv Bujak 3a npuysphusake ropwer
ceyuBa 1 Bujak 3a npuuBpLUinBaKe AOHEr CeurBa.
OnabaBrbeHy BujuM MOry [OBECTW OO crnajaka
ceurBa, LUITO MOXe 13a3BaT 030MIbLHY noBpeay.

. TokoM cevetba, Maka3e yBek MoOCTaBUTe Ha
npegmeT obpaje Tako Aa ce ofceyeHn matepujan
nocTaBrba ca lecHe cTpaHe pykosaoLa.

Matepujann 3a ceyewe 6u Tpebano pa 6Gyay
npuuspwheHn 3a pagHu cTo nomohy pApxaya 3a
npegmere.

cnuka9

YBeK UBPCTO OpXUTE anar ca jeqHOM PyKOM Ha KyRuwiTy.

Hewmojte ga poampyjete metanHm geo.
Makase nomepajTe napanenHo ca matepujanom.

MakcumanHa WMpUuHa 3a cevyemwe

cnuka10

[pxuTe ce HaBeAeHe MakcMMarnHe LUMPUHe 3a ceyere
(A): OyxuHa 1.800 mm.

| YrTbeHn4HI Yenuk (nebronHa) ‘ 1,6 MM ‘ Wcnoa 1,2 mm |
LUMpYHa ceverba (A) ‘ 100 MM ‘ Bes orpaHnyera |
| Hephajyhv (nebrennHa) ‘ 1,2 MM ‘ Wcnog 1,0 Mm |
LUMpYHa ceverba (A) ‘ 80 Mm ‘ Bes orpaHnyera |

MakcumanHu NpeYyHuK 3a cevyere

MuHumanHu npeyHuk 3a cevene je 30 MM Kapa cevete
1,0 MM YrIbEHUYHOT Yenuka.

OOPXABAHE

A nAXibA:

. Tlpe Hero wWTO nOYHETe C NperneaoMm unm
ofpXaBateMm anara, nposepute da v je anat
MCKIbYYEH a YyTUKay U3BYYEH M3 YTUUHMLE.

. Hemojte pa  kopuctute  HadTty, OEH3MH,
pa3pehuBay, ankoxon v cnnyHo. Mory ce nojasutu
rybutak 6oje, necdopmaumja unu owtehere.

3a opgpxaBare BE3BEOHOCTU n MOY3OAHOCTU

0BOr Npou3BoAa Monpaske, NPernen U 3ameHy YribeHux

4yeTkMua, Kao W CBakM Opyro oOdpxasawe U
nogeluaBana Tpeba obasrbatn y oenawheHom cepsucy
Makita, y3 uckibyuMBy ynotpeby  oOpurnHanHux

pe3epBHUX genosa Makita.
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ornumnoHwun nOOATHU NPUBOP

A\ nAXKHbA:
Oga onpema 1 npubop HamereHN cy 3a ynotpeby
ca anatom Makita onucaHum y oBom ynyTCTBY 3a
ynotpeby. YnotpeGa fpyre onpeme u npuGopa
MoXe Aa foeede Ao nospeda. [enose npubopa
UM onpemy KOpUCTUTE camMo 3a npeasuheHy
HameHy.

[a 6ucte casHanu getarbe y Be3n ca OBUM [JOAATHUM

npubopom obpaTtuTe ce NOKarHOM CEPBUCHOM LIEHTPY

Makita.

. CeunBa Makasa
MMByc krbyy

- [Opxay krbyya

HAMOMEHA:

- TNojeanHe cTaBke Ha NUCTU MOry BUTK yKIbydeHe y
cagpxaj nakoBawa anata Kao cTaHgapaHa
onpema. Mory ce pasnukoBaTW of 3emrbe [0
3emrbe.



PYCCKWUM A3bIK (OpuruHanbHas MHCTPYKUMSA)

O6bsAcHeHUs obwero nnaHa

1-1. Mon3yHKOBbIV NepekntoyaTenb 3-5. BepxHee nonotHo 6-3. BepxHee nonotHo
2-1. OrpaHuynTenb rnybuHbI peskn 4-1. lepxatenb nonotHa 6-4. He ocTaBnsiiTe 3a3op
HepxasetoLeit ctanu: 1,2 Mm 4-2. ToHkas wwaiiba 7-1. 3aTsaHyTb
(3/64") 4-3. BepxHee NomnoTHoO 7-2. HwkHee nonoTHo
2-2. OrpaHuynTens rnybuHbI peskn 4-4. bonT hUKCaLMM BEPXHErO NonoTHa 7-3. Ckoba
msirkoid ctanu: 1,6 mm (1/16") 5-1. BonT chrkcaumm BepxHero noroTHa 8-1. Ckoba
3-1. LlecTUrpaHHbIit Koy 5-2. 3ataHyTb 8-2. YCTaHOBOYHBIN BUHT HUXHETO
3-2. Ocnabutb 5-3. BepxHee nonotHo nonoTHa
3-3. BonT chukcauum BepxHero nonoTHa 6-1. [lepxxatens nonoTHa 8-3. HwkHee nonoTHo
3-4. HmkHee nonoTHo 6-2. bonT chukcauum BepXHero NonoTHa 10-1. Jlnnwns otpesa

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

Mogenb

J81602

Cranb makcumym go 400 Himm?

1,6 Mm (copTameHT 16

2

Makc. Pexywme Cranb makcumym go 600 H/mm

1,2 mm (copTameHT 18

BO3MOXHOCTM Cranb MakcuMym [0 800 Himm®

AniomHwii MakcumyM 0 200 Himm®

)
)
0,8 MM (copTameHT 22)
2,5 Mm (copTameHT 13)

MwuH. paguyc pesku 30 mm
X0o[oB B MUHYTY (MMH") 4 000
O6uwas gnuHa 255 mm

Bec HeTTO 1,6 kr

Knacc 6esonacHocTtn B

« Bnarogapst Halen NOCTOSIHHO AeNCTBYoLLel NporpamMmMe UccnefoBaHuii 1 pa3paboTok, ykadaHHble 30eck TeXHUYeckue
XapaKTepuCTUKN MOTyT BbiTb M3MeHeHbl 6e3 NpeaBapuTensLHOroO YBEAOMITEHUS.

 TexHUYeCcKVe XapaKTepUCTUKI MOTYT PasnnyaThCsl B 3aBUCKMOCTM OT CTPaHbI.

« Macca B cooTBeTCTBUM C npoueayport EPTA 01/2003

ENE037-1
Wcnonb3oBaHne No Ha3Ha4YeHuto
[aHHbIi MHCTPYMEHT npeaHa3HayYeH pes3kn fMCTOBOW

cTanv v nMCToBOW Hep)KaBe}OLLlel?l cTanu.
ENF002-2

MuTtanne

MopknioyaniTe [AaHHbI WHCTPYMEHT TOMbKO K TOMY
MCTOYHWKY nuTaHus, HanpsbkeHune KOTOPOro
COOTBETCTBYET HanpspkeHuto, yKasaHHOMy Ha
nacnopTHo Tabnuyke. VIHCTpyMEHT npeaHasHayeH ans
paboTbl OT NCTOYHMKA OAHOMA3HOTO NEPEMEHHOrO ToKa.
OH VvMeeT [BOVHYI W3OMSILMIO W MO3TOMY MOXET

NOAKNKYaThCA K po3eTkam 6e3 3azemreHus.
ENG905-1

Lym
TUNWYHBIA YPOBEHb B3BELLEHHOrO 3BYKOBOMO AABIIEHUS
(A), namepeHHbIn B cooTBeTcTBUM ¢ ENB0745:

YpoBeHb 3ByKoBOro aasnexus (Loa): 79 a6 (A)
MorpewwHocTb (K): 3 a6 (A)
YpoBeHb llymMa nNpu  BbIMOMHEHUN

npesbiwatb 80 A6 (A).

pabot Moxet

Wcnonb3yiTe cpeacTBa 3awmThbl cnyxa
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ENG900-1
Bu6pauusa

CymMMmapHoe 3HaveHue BubGpaumu (Cymma BEKTOPOB MO
TPEM  OCsM)  OnpedensieTcs  No  CleaylowmM

napametpam EN60745:

PabGouunin pexum: peska NMcToBoro Metanna
PacnpocTpaHeHue BubpaLmm (an): 7,0 m/c?
MorpetuHocTs (K): 1,5 m/c?

ENG901-1

- 3asBneHHoe 3HayeHue pacnpocTpaHeHus
BuOpauMm  M3MEpeHo B COOTBETCTBUM  CO
CTaHOApTHOW METOAUKOW WCMbITaHWA U MOXeT
ObITb MCNOoNb30BaHO ansi CpaBHeHus
MNHCTPYMEHTOB.

- 3asaBneHHoe 3HayeHne pacnpocTpaHeHus
BMOpaUMM MOXHO Takke WcCnonb3oBaTb ANs

npeaBapuUTerbHbIX OLEHOK BO3,E|el7ICTBI/I9|.

AHPEHVHPE)KJJ,EHVIE:
- PacnpocTpaHeHue
akTn4eckoro

BMGpauumn BO Bpemsi
MCMonb3oBaHNst
3MEKTPOMHCTPYMEHTA  MOXET  OTM4aTbecst  OT
3asIBMEHHOMO  3Ha4yeHWsi B  3aBWCUMOCTU  OT

cnocoba NpUMEHeHNst UHCTPYMEHTa.



Ob6saszartensHo onpefennte Mepbl 6e3onacHocTu
ANs 3alMTbl OnepaTopa, OCHOBaHHbIE Ha OLeHKe
BO3AENCTBUS B pearbHbIX YCIOBUSIX
MCnonb3oBaHusi (C y4eToM Bcex aTtanoB paboyero
LUMKna, Takux Kak BbIKMOYEHUEe WHCTPYMEHTa,
pabota 6e3 Harpysku 1 BKIOYEHKE).

ENH101-16
Tonbko Ansi eBpoONencKUX cTpaH

Deknapauusa o cooTBeTcTBUU EC
Makita Corporation, sBNAficb OTBEeTCTBEHHbIM
npousBoauTeneM, 3asBMsieT, 4YTO chnepylolme
ycTpoicTBo (-a) Makita:
O60o3HayeHne ycTponcTBa:
HoxHuubl Mo Metanny
Mopens/Tun: JS1602
SBNAOTCA CEPUNHBIMW U3AENUAMU 1
CootBeTtcTBYeT (-10T) creaylowmum aupektueam EC:
2006/42/EC
N W3rOTOBMEHbl B COOTBETCTBUM CO CriegylowyMm
cTaHgapTamu Unv HOpMaTUBHBIMU JOKYMEHTaMU:
EN60745
TexHuuyeckas AOKYMEHTaLMs XpaHUTCS No agpecy:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

17.01.2012

i

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

GEA010-1

O6Lwue pekomeHgaumMm no
TexHukKe 6e3onacHocTu ans

3M1EeKTPOMHCTPYMEHTOB

A MPEOYNPEXOEHUE O3HakoMbTeCb CO BCEMU
VHCTPYKUMSIMM U PEKOMEHAAUUSIMM MO TexHukKe
GesonacHocTU.  HeBbINOMHEHWE  WHCTPYKUMA 1
pekoMeHaauuii  MOXET  MPUMBECTM K  MOPaXeHWIo
3MEeKTPOTOKOM, NOXapy W/unu TSHKenbIM TpaBMam.

CoxpaHuTe GpoLUOPY C UHCTPYKLMAMU U
pekoMeHAauuMsaMuM AnA  AanbHeWllero
MCnonb30oBaHuA.
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GEB027-3

NMPABUJTA TEXHUKH
BE3OMNACHOCTU MNPU
SKCMNYATAUUU HOXHUL

1. Kpenko aepXute MHCTPYMEHT.

2. TpoyHo 3akpennsauTe obpabaTbiBaeMyto
peTanb.

3.  PyKu AOMXKHbI HAXOAUTLCA Ha PacCTOSHUU OT

ABWXYLIUXCA AeTanewn.

Kpas  petanmu n CTpyXKa ocTpble.

MNonb3yntecb 3awWMTHbIMM nepyaTkamu. Bo

n3bexaHve TpaBM TaKke HacTOATENbHO

pekoMeHAyeM HOCUTbL O6GYBb Ha TOMNCTOMN

nopouBe.

He knagute MHCTPYMEHT Ha  CTPYXKY,

obpa3oBaBLUylOCA Npu o6paboTke AeTanu, T. K.

3TO MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO U Nopye

WHCTPYMeHTa.

6. He octaBnsiTe paboTaroWwmii MIHCTPYMEHT Ge3

npucmoTpa. BkniouyaiiTe MHCTPYMEHT Tonbko

Toraa, Korga oH HaxoAWTCA B pyKax.

Mpu BbiNonHeHun paboT Bcerpaa 3aHWmanTe

ycToW4MBOE NOMOXeHue.

Mpu ucnonb3oBaHUM UHCTPYMEHTa Ha BbicoTe

y6eauTecb B OTCYTCTBUM NoAei BHU3Y.

Cpa3y nocre OKOHYaHMsi  pabor  He

npukacaiTecb K MOMOTHY WNM pa3pe3aemMon

petann. OHM MOryT ObITb OYE€Hb rOpPAYUMM,

YTO NpUBEAET K OXKOraM KOXM.

He nepepe3saiite 3nekTpuyeckue mnpoBoAa.

OnacHocTb nopaxeHus 3NEeKTPUYECKUM

ToKOM!

Be3 Heob6xogMMOCTM He 3KcnnyaTupyute

VHCTPYMEHT 6e3 Harpysku.

COXPAHUTE OAHHbIE
MHCTPYKLUN.

10.

AI‘IPE,IJ,YI'IPE)K}J‘EHME:

HE [OOMNYCKAWTE, uTo6bl yno6CTBO MAM ONbIT
3KcnnyaTauMm [AaHHOro YCTPOWCTBa (MOMNyYeHHbIN
OT MHOTOKpPaTHOrO UCMNONb30BaHUs) AOMUHUPOBanNu
Hag CTporMm cobnioAeHuemM npaBun  TEXHUKKN
6e3onacHocTn npu o6GpalyeHnn c 3TUM
yctpoicteom. HEMPABUITbHOE UCMOJIb3OBAHUE
VHCTPYMeHTa Unu HecobniopeHne npaBun TeXHUKU
6e30MacHOCTM, yKa3aHHbIX B AaHHOM PyKOBOACTBE,
MOXeT MPUBECTU K TAXKENOon TpaBme.



OMUCAHUE
®YHKUMOHUPOBAHUA

AHPEHYHPE)KHEHVIE:

- Tlepen npoBeAeHWeM PerynupoBKU UNW NPOBEPKU
paboTbl WHCTPyMEHTa BCeraa npoBepsiiTe, YTO
MHCTPYMEHT BbIKIIOYEH, @ LUHYP NUTaHWUS BbIHYT U3
pO3ETKM.

OenicTBue BbiKNo4YaTens
Puc.1

AI‘IPE.E[YI'IPE)KJJEHVIE:

. Tlepen BKMOYEHWEM LUTEKEPA WHCTPYMEHTa B
po3eTKy NWTaHWsi, Bcerga npoBepsiiTe, 4TO
NON3yHKOBbIN nepekntoyarens paboraet
Hagnexawymm obpa3om U1 Bo3Bpalljaetcs B
nonoxexnne "BbIKN" npu Haxatum Ha 3agHI00
4YacTb MON3YHKOBOrO NepekmnoYaTens.

. lepeknioyatens MOXHO  3abnokupoBaTb B
nonoxexun "BKIN" gnsi yno6ctea onepatopa npu
NPOAOIKUTENBHOM MCMOMb30BaHWUN. Byaste
OCTOPOXHbI MpW  BIIOKUPOBKE WMHCTPYMEHTa B
nonoxenun "BKIT" ¥ npogomkante  Kpenko
yOEPXUBaTb UHCTPYMEHT.

[ns 3anycka WHCTPyMEHTa nepeBeauTe MOMN3yHKOBbIN

nepekntovatens B nonoxenne "I (BKN)". [Ons

HenpepbIBHOW 3KCMnyaTauun, HaXMUTe Ha nepenHioln

yacTb Non3yHKOBOro nepeknoyarens, YTOGbI

3abnokupoBarthb ero.

[Nns oCTaHOBKW WHCTPYMEHTa, HaXMUTE Ha 3a[HIo0

YyacTb Non3yHKOBOrO nepekniovarens, 3atem

nepeseauTe ero B nonoxexue "O (BbIKM)".

[onycTuMmas TonLwuHa pe3ku

Puc.2

Ma3 Ha ckobe BbiCTynaeT B kayecTe TOMLMHOMEpPaA
Onsa onpepeneHnst 4oNyCTUMON TOMLLMHBI PE3KU MSATKOW
1 Hepxasetowen ctanu. Ecnn matepvuna BxoauT B nas,
TO €ro MOXHO pesaTb.

TonwwuHa matepuna, nognexatlero peske, 3aBUCUT OT
ero Tuna (MpPoyYHocTn). MakcumanbHasa TOMwMHa peskn
ONs pasnuuHbIX MaTepuanoB npueBedeHa B Tabnuvue
Hwke. [MonbiTka paspesaTb MaTepuan Tome, 4Yem
ykazaHo B  Tabnuue, npuBedeT K  MoOnomke
MHCTpyMeHTa/unn TpaBme. Cobnioganite  TONWwmHY
pe3ku, ykasaHHyto B Tabnuue.

Mpepen npoyHocTH Ha
pa3pbis (H/Mm?)

Makc. TonwmHa pesku

Martepuan (Mm)

Msirkast ctans (A) 400 1,6 (coprameHT 16)
Teeppasi ctanb (B) 600 1,2 (coprameHT 18)
HepxaBetowlas cranb 800 0,8 (copTameHT 22)
AntoMuHWeBas NnacTuHa 200 2,5 (coptameHT 13)
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MOHTAX

AHPEHVHPE)KJJ,EHVIE:

. Tepen npoBepeHnem  kakux-rmbo  pabor ¢
VHCTPYMEHTOM BCerda MpOoBEpsiTe, YTO MHCTPYMEHT
BbIKIIOYEH, @ LUHYP NUTAHWUS! BBIHYT U3 PO3ETKU.

lMpoBepka nonoTHa

I'Iepe,q ncnonb3oBaHne WNHCTPpYMEeHTa npoeepbTe
NOfIOTHO Ha W3HOC. Tynoe, WU3HOLUEHHOE MON0THO
yXyAowaeT Ka4yeCTBO pes3ku U COoKpallaeT CpPOoK CJ'Iy)KﬁbI
VHCTPYMEHTAa.

nOBopOT Unu 3aMeHa NosfioTeH

Kak BepxHee, Tak M HWXHee MOonoTHa WMEKT YeTbipe
pexyLume KPOMKM Ha KaXKdow CTOpOHe (Ha nepeaHew u
3afgHen). Korga pexywass Kpomka  3aTynuTcs,
NOBEPHUTE BEPXHEE U HWKHEEe MonoTHO Ha 90°, YToObbI
MCMONb30BaTh HOBLIE PEXYLLIME KPOMKM.

Korga 3atynATcs BCe BOCEMb pPEXYLMX KPOMOK
BEPXHEro W HWKHEro NOioTeH, 3amMmeHuTe oba nonoTtHa
HOBbIMW. 1OBOPOT M 3aMeHy MONOTHE BbINOMHAWTE B
criepyoLeM nopsigke.

Puc.3

BbIKpYTUTE OONTbI (bMKCaLUMM MOMOTEH NPU NMOMOLLM

wecTurpaHHoro knova u nubo nosepHuTe, nnbo
3aMeHuTe NnosoTHa.

Puc.4

Ha HekoTOpbIX WHCTPYMEHTax YCTaHOBneHa ofHa
waviba mexay NonoTHOM U Aepxatenem nonoTHa. Ecnu
WHCTPYMEHT  ocHaweH wanbon, npu  cbopke
UCMonb3ynTe TOHKYHO Lanby.

MNpumeyanue:
. Ha HwkHem nonoTHe wamnb HeT.

Puc.5

YcTaHoBUTE BepxHee MOMOTHO W 3aTsaHWUTE PUKCUPYIOLLMIA
ero 6oNT Npy NOMOLLM LIECTUIPaHHOTO Krtoya. Npu 3atsxke
HajlaBnuBaiite Ha BepxHee NonoTHo.

Puc.6

Mocne dukcaumm BepxHero nonotHa y6eamteck B TOM,
YTO Mexay BEepXHWM MOSIOTHOM U CKOLLEHHOM
NOBEPXHOCTbIO AepXaTens nornoTHa HeT 3a3opa.

Puc.7

Mpn ycTaHOBKE HWKHEro nomnoTHa B CkoBy mpukmuTe
MOMOTHO K ckobe Tak, YToBbl OHO Kacanoch CKOLUEHHbIX
yacTein A n B ckobbl 1 koHua C ycTaHOBOYHOrO BMHTa
HWKHEro nomnoTHa npu 3aTshkke 6GonTa dukcaumm
HwkHero nonoTtHa. lMpu yctaHoBke mexay A, B n C
[orxeH 6bITb 3a30p.

MNpumeyaHue:
. Cbopka yCTaHOBOYHOTO BWHTa@ HWXHEro MofoTHa
BbINOMHAETCA Ha 3aBoge. He TporanTe ero.

Puc.8



SKCNNYATALUUA

®dukcaumsa maTepuana u cnocob pesaHus

/ANPEQYNPEXOEHME:

. Tepen wcnonb3oBaHWEM WHCTPYMEHTa HafexXHO
3aTsHUTE BGONTbI KPEMIEHNs! BEPXHETO W HIKHETO
nonoteH. OcnabrneHve GONTOB MOXET MPUBECTM K
OTCOEANHEHMIO MOSIOTEH U TAXKENbIM TPaBMam.

. Bo Bpems pesaHus ofsizaTenbHO  CTaBbTe
HOXHUUBI Ha [JeTanb Tak, 4Tobbl OTpesaemblit
marepuarn Haxo4urics crpasa oT onepartopa.

3akpenuTe noanexalimii peske matepuan Ha BepcTake

NPy MOMOLLY NaTPOHOB.

Puc.9
Bcerga Kpenko AepXuTe WMHCTPYMEHT, MONOXWB OAHY

PYKy Ha kopnyc. He kacaTecb MeTannumyeckux getanewn.

MepemellanTe HOXHULLI NAapanmnensHo MaTepuarny.
MakcumanbHas TomnLwuHa pe3ku

Puc.10

MpuaepxumBaiTecb yka3aHHOW MakCUMarnbHO TOMLMHbI
pesku (A): peska matepuana gnuHon 1 800 Mmm.

|M;|rKa;| cTanb (TOJ‘ILLLMHa)‘ 1,6 MM ‘ Menee 1,2 Mm |
|MaKc. LMpuHa pesku (A) ‘ 100 MM ‘ Be3 orpaHuyeHwii |
|I' cTanb (TOJ'ILLMHG)‘ 1,2 Mm ‘ Menee 1,0 mm |
|MaKc. LMpuHa pesku (A) ‘ 80 Mm ‘ Be3 orpaHuyeHuit |

MuHuMManbHbIA paguyc pe3ku

MuHUManbHbIA paguyc peskn MArkom ctanu TOMLWMHOW
1,0 mm cocTaBnsietT 30 Mm.

TEXOBCNYXUBAHUE

AHPEHYHPE)KHEHVIE:

« Nepen npoBepKon unm nposeAeHneM
TexobcnyxunsaHus ybeautecb, YTO MHCTPYMEHT
BbIKIMIOYEH, a LUTEeKep OTCOEANHEH OT PO3ETKM.

. 3anpewjaerca uWcrnonb3oBaTb OEH3WH, NUIPOWH,
pacTBopuTenb, CNMPT U T.N. OTO MOXET NPUBECTY K
M3MEHeHWo LBeTa, Aedopmaunn U MosiBNeHUo
TPELLMH.

Ons obecneveHus BE3OMACHOCTU 7]

HAOEXXKHOCTW un3genusi peMoHT, npoBepka 1 3aMeHa

yronbHbIX LIETOK K niobble Apyrme paboTbl no

TexobcnyxmBaHuio nnm perynupoBke  JOMKHbI

OCYLLECTBMATLCSH B YMOMHOMOYEHHbIX CepBUC-LIEHTPax

Makita ¢ ucnonb3oBaHMem 3anacHbIX 4YacTel TONbKO

npousBofcTBa koMmnaHum Makita.
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AOONOJIHUTENbHBIE
NPUHALONEXHOCTU

AHPEHVHPE)KJJ,EHVIE:

- Omwm NPUHAANEXHOCTN nnm Hacagku
pEKoMeHAyeTCs UCMonb3oBaTb BMECTe C BaluM
WHCTpyMeHTOM Makita, onucaHHbiIM B AaHHOM
pykoBoAcTBe. Vicnonb3oBaHue kakux-nnbo Apyrux

npuHaanexHocTen unm Hacafok MOXeT
NpeAcTaenATb  OMACHOCTb  MOMyYeHUs  TpPaBM.
Vcnonb3yiite NpuHaAneXHoOCTb WM Hacagky

TOMNBKO MO yKa3aHHOMY Ha3HaYeHMIo.
Ecnu Bam HeobxoguMo copencTBuMe B NOMNyyYeHuu
[OMNOMHNUTENbLHON MHdopmaumm no 3TUM
NPUHAANEXHOCTAM, CBSXKMTECH CO CBOMM MECTHbBIM
cepBuc-LeHTpoMm Makita.

. MonoTHa HOXHUL,

. LLlecTurpaHHbIN Kntou

- [lepxarenb rae4Horo knwova

MNpumeyaHue:

- Hekotopble anemeHTbl cnvcka MOryT BXOAWTb B
KOMMIEKT UHCTPYMEHTA B KayecTBe CTaHOapTHbIX
npucnocobnennit. OHM  MOryT oOTnM4aThbCcsi B
3aBWCUMOCTY OT CTPaHbl.



YKPAIHCBKA (OpwuriHanbHi iHcTpykuii)

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

4-1.
4-2.

1-1. ToB3yHKOBMIN NepemuKay

2-1. Wyn ans Hepxasitoyoi cTani: 1,2 Mm ToHka waiiba

Tpumay nonothHa

6-4. MpomixoK He JoNyCKaeTbCs
7-1. 3atarHyTi

(3/64") 4-3. BepxHe neso 7-2. HwkHe neso
2-2. Wyn ansa m'akoi ctani: 1,6 Mm 4-4. bonT dpikcaLii BepxHbOro nesa 7-3. XomyT

(1716") 5-1. bonT dhikcaulii BepxHbOro nesa 8-1. XomyT
3-1. WecTurpaHHunii kntoy 5-2. 3atarHyTn 8-2. [BWHT po3TaLlyBaHHSA HKHBOTO
3-2. Mocnabutu 5-3. BepxHe neso nesa

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

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

3-5. BepxHe neso BepxHe neso

Tpumay nonotHa
BonT ¢hikcauii BepxHboro nesa

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

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKH

Mogenb

J81602

Cranb go 400 Himm?

1,6 mm (16 kani6p,

Cranb go 600 Himm?

1,2 Mm (18 kani6p

Makc. pixy4a CpoMOXHICTb 5
Cranb ao 800 H/mm

AntomiHii 10 200 H/mm?

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

MiH. pagiyc pisaHHs 30 mm
Xopis 3a XBUNUHY (XB") 4000
3aranbHa JoBXWUHa 255 mm
Yucra Bara 1,6 kr
Knac 6eaneku B

* Yepes Te, WO MV He NPUMNUHAEMO NPOrpammn AOCHIAKEHb | PO3BUTKY, HABEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTEPUCTUKN MOXYTb BYTW 3MiHEHI

6e3 nonepemKeHHs.
* Y pisHKX KpaiHax TEXHIYHI XapakTepUCTUKN MOXYTb ByTH Pi3HUMU.
« Bara BignosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE037-1
MpusHayeHHA
IHCTPYMEHT Npu3Ha4yeHo AnsA pisaHHs NMCTOBOI cTani Ta
HepXaBilo4oi NMCTOBOI cTani.

ENF002-2

[xepeno XuBneHHsA
IHCTpyMEHT MOXHa nigkmioyaT nuwe [0 Axepena
KUBMEHHSA, WO Mae Hanpyry, 3asHadyeHy B Tabnuuui i3
3aBOACBKAMW  XapakTepucTvkamu, i BiH  MOXe
npautoBati nue Bif oaHoda3Horo gkepena 3miHHOro
cTpyMmy. BiH Mae noaBiviHy i3onsiuito, a 0TXXe MOoXe TaKoX

niaknoyaTes fo po3etok 6e3 niHii 3a3emMneHHs.
ENG905-1

Lym
PiBeHb wymy 3a wkanoto A y TUNOBOMY BWKOHaHHI,
BM3HayeHul BignosiaHo o EN60745:

PiseHb 3BykoBOro TMcKy (Loa): 79 A6 (A)
Moxubka (K): 3 b (A)
PiBeHb LwyMmy nig yac po6oTu moxe nepesuiysatu 80 ab (A).

KopucTyiTtecs 3aco6amm 3axucty cnyxy
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ENG900-1
Bi6pauin

BaranbHa BenuuuHa BiGpauii (Cyma TpbOX BEKTOPIB)
BM3HayeHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum poboTu: pisaHHs NUCTOBOro MeTany
BiGpauist (an): 7,0 m/c?
MoxuGka (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
- 3asBneHe 3HaveHHA Bibpauii Oyno BuMIpSHO Yy
BiANOBIAHOCTI no CcTaHAapTHUX meTonis

TECTyBaHHA Ta MOXe BWKOPUCTOBYBaTUCA [AnS
NOPIBHAHHA OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLINM.

- 3asBneHe  3HayeHHs  BiOpauii  Moxe  Takox
BUKOPUCTOBYBATUCA AN NONEepeaHbOi OLHKW BNAKBY.

/A\YBATA:

- 3anexHo Bi yMOB BMKOPUCTaHHS BibpaLis nig yac
akTU4HOI po6oTtu iHCTpymeHTa MoXxe
BiJpPI3HATUCSA Bif 3asiBNEHOrO 3HaYeHHs BibpaLii.
3abesneute HanexHi 3anobikHi 3axoau AnA
3axucTy oneparopa, Wo BianoBigaTMMyTb yMOBaM
BMKOPUCTaHHS iHCTpyMeHTa (cnig 6patn go yearm
BCi CknagoBi pobovoro uukny, Taki sk 4Yac, Konu
{HCTPDYMEHT BWMMKHEHO Ta KOMM BiH MNOYMHae



npawtoBaT! Ha XONMOCTOMY XOAi Mif Yac 3arnycky).

ENH101-16
Tinbku ana kpaiH €sponu

Oeknapauisi npo BignoBigHicTb cTaHAapTam €C
Hawa KOMNaHis, Makita Corporation, AK
BiAnNoBiAanbHWUA BUPOGHUK, HAaronowye Ha ToMy, Lo
obnagHaHHA Makita:
Mo3HayeHHs1 obnagHaHHs:
Hoxwui ans pisaHHs metany
Ne mogeni/ Tun: JS1602
€ CepiiHuM BUPOBHMLUTBOM Ta
Bianosinae Takum €Bponencbkum fiupekTusam:
2006/42/EC
Ta BUpoGneHi y BiANOBIAHOCTI A0 Takux cTaHAapTiB Ta
CTaH4apTM30BaHWX [OKYMEHTIB:
EN60745
TexHiYHa JOKYMeHTaLjis BegeTbCsi:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Axrnis

17.01.2012

e

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

GEA010-1

3acTepexeHHSA CTOCOBHO TEXHIKU
6e3nekn npu poboTi 3

eneKTponpunagamm

A YBArA! nlpouutanite Yyci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekM Ta BCi iHCTpPyKLUii.
HepoTpumaHHa [aHux 3acTepexeHb Ta  iHCTPYKUin

MOXe NPpU3BeCTU A0 YpaKeHHA CTPYMOM Ta BUHUKHEHHA
noxexi Ta/abo ceprosHmx TpaBMm.
36epexiTb yci iHCTPYKUii 3 TexHikn

6e3neku Ta ekcnnyaTauii Ha ManbyTHe.
GEB027-3

NOMNEPEAXXEHHSA MPO
HEOBXIAHY OBEPEXHICTb MiA
YAC POBOTU 3 HOXULIAMU

1. MiuHo TpUmanTe iIHCTPYMEHT.

Cnia miyHo 3akpinnioBaTH Aetanb.

TpuMan pyku Ha BiACcTaHi Bii pyXOMMX YaCTUH.
Kpai Ta cTpyxka pertani ayxe roctpi. Cnig
oasratu pykaBuui. TakoX peKkoMeHAOBaHO

2,
3.
4,
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oAsAraTv YepeBUKU 3 TOBCTOKO MiAOLBOO, W06
YHUKHYTU TpaBM.

He knapiTb iHCTPyMeHT Ha cTpyxKy Aetani. B
NPOTUNEXHOMY BMNaAKy Le MoXe NMpU3BecTn
Ao MOLUKOAKEHHSA abo HecnpaBHOCTI
iHCTPYMEHTY.

6. He 3anuwanTe IHCTPYMEHT npaLloYUM.
MpautoinTe 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKW ToAi, KOnNun
TpUMaeTe ioro B pykax.

3aBxAau mainTe TBepAy onopy.

Mpun BWUKOHaHHi BUCOTHUX poGiT
nepekoHamnTecs, Wo nia Bamu Hikoro Hemae.
He Topkaicsa nonotHa ab6o pertani oppa3sy
nicns pi3aHHs, BOHW MOXYTb OyTH Ayxe
rapsiuMMm Ta NpU3BeCTU A0 OMiKy LIKipU.

Cnia yHUKaTU pi3aHHA eNneKTPUYHOI NPOBOAKM.
Lle M™Moxe CMpUMYMHMTM [O  Cepilo3Horo
nopaHeHHA Bifi YPaXeHHSi eneKTPUYHUM
CTpyMOM.

He cnia pyxe posro 3anuwarty iHCTPYMEHT
npatoBaTi Ha XONoCTOMY XOZi.

3BEPIFTAUTE Lil BKA3IBKM.

/\YBATA:

HIKONMMW HE CHNIO Brpayat¥ nWMNbHOCTI Ta
po3scnabnioBaTUCA NiA Yac KOPUCTyBaHHA BMpPoGom
(Wwo TpannAeTbCA NPU 4YaCTOMy BUKOPUCTAHHI); cnig
3aBXAW CTPOro [OTPUMyBaTUCA NpaBun Gesneku
niA  4Yac  BMKOPUCTaHHA  LUbOro  MPUCTPOIO.
HEHANEXXHE BUKOPUCTAHHSA a6o HepgoTpumaHHsA
npaBun 6e3neku, BUKNaAeHUX B LibOMY AOKYMEHTI,
MOXe NPU3BECTU 0 CePNO3HMX TPaBM.

10.



IHCTPYKLUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:

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

Lisa BuMukaua

man.1

/\OBEPEXHO:

« [Mepea TvM, K YBIMKHYTW IHCTPYMEHT B MEpPEexy,
cnig  3aBxau  nepesipATM, W06  NOB3YHOK

npaLloBaB HanexHMM YMHOM Ta nosepTaBcs Y
nonoxeHHsa "BUMK.", konn HaTuUcCKaeTbCs 3agHsA
YacTyHa NOB3yHKOBOTO Nepemukaya.

«  NMepemukay moxe Oytm 3abnokoBaHuin B
yBIMKHEHOMY NONOXEHHi ans 3pYYHOCTI
orepatopa MpOTSrOM TPUBANOro BUKOPUCTaHHS.
Brokytoun iHCTPYMEHT B YBIMKHEHOMY MOMNOXEHHI
cnig 6yt 06epexHUM i MiLLHO TpMMaTH IHCTPYMEHT.

[ins Toro, Wob 3anycTUTV iHCTPYMEHT, Cnif NepecyHyTu

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

6e3nepepBHOi  pobOTM cnif HaTUCHYTW Ha NepeaHlo

YacTUHY MOB3YHKOBOrO  nepemMukaya, wob Woro
3abnokysaTy.

[nsi 3ynMHEeHHs IHCTPYMEHTa Cnig HAaTUCHYTU Ha 3afHIo
YacTWHY MOB3YHKOBOrO Mepemukaya y Hanpsamky

nonoxeHHs "O (BUMK.)".
MpunycTuma ToBLUMHA pi3aHHA

man.2

Ma3 Ha XOMyTi € TOBLUMHOMIPOM ANS pi3aHHA nmcta 3
M'skoi abo Hepxasitovoi cTani. Akwo MaTepian
BMILLI@ETLCA B a3, TO Oro MOXHa pisaTy.

ToBwWMHa MaTepianis, WO Pi3aTUMYTbCS, 3anexuTb Big
Tmny (miyHocTi) Mmatepiany. MakcumanbHa TOBLUMHA
pisaHHa Ans pisHWX MaTepianis HaBegeHa B Tabnuui
Hwk4e. Cnpobwu pisat MaTtepianu, TOBLUMHA SIKUX
6inblue BkasaHol, NpU3BEAYTb A0 NONOMKU iHCTPyMeHTa
Ta/abo CTBOpPATb  MOXMMBICTE  NOpaHeHHs..  Cnig
[OTPUMYBaTUCh TOBLLMHM, LLIO BKa3aHa B Tabnuui.

MakcumansHa ToBLLVHA pi3aHHs

. MiuHicTb H; mB
Marepian u c(H/anZ;;osp (Mm)
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)
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KOMIMJIEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:
- Nepeg M, #AK wWoCcb BCTaHoOBMBATM Ha
{HCTPYMEHT, nepekoHalTecss B TOMYy, WO BiH

BVMKHEHWUI Ta BIAKMNIOYEHWA Big Mepexi.

MepesBipka nesa

lMepen BWKOPUCTaAHHAM [HCTPYMEHTa cnig nepesipuTu
nesa Ha npegmer 3Hocy. Tyni Ta 3HOWeHi nesa
noripLUyloTb  pi3aHHA Ta CKOPOYYOTb TEPMiH CryX6u
iHCTpymMeHTa.

MNoBepTaHHs abo 3amiHa nes

AK BEpXHi, Tak i HWKHI Ne3a MatoTb YOTUPU PiKYHUX KPOMKM
3 KOXHOI CTOPOHU (NepepHi Ta 3apHi). Konwn pixyya kpomka
3aTynnAETbCS, CNig NOBEPHYTU BEpXHi Ta HWHI ne3a Ha 90
rpagycis Ans 3MiHW Ha HOBI PiXKyYi KDOMKM.

Konu BCi BiCiM KPOMOK BEPXHiX Ta HWXHIX Ne3 CTalTb
TynumMu, cnig 3amiHuT obvuasa nesa Ha Hoi. KoxHoro
pa3y, konu nesa noeepratTbesl, abo 3amiHsATbCS, cnif
BMKOHYBATV HaCTYMHy npoueaypy.

man.3
3HiMiTb  OONTM  KpINMEHHs nesa 3a [OMOMOrol
LIEeCTUrpaHHOro  KnioYa, WO [AoAaeTbCs, a MoTiM

noBepHiTb abo 3amiHiTb nesa.

man.4

[esiki iHCTPYMEHTM MatoTb OfHY Lankby Mk BepxHiM
nesom Ta TpuMavem nesa. SKLWO iHCTPYMEHT Mae Taky
waby, nig Yac NoBTOPHOro 36MpaHHs cnig 060B’sI3KOBO
BMKOPUCTOBYBATW TOHKY LUANOY.

APUMITKA:
. Ha  HuwxHbOMY
BMKOPUCTOBYIOTLCS.

nesi  TOHKi  wanbum  He

man.5

BcTaHoBiTE BepxHE Nne3o Ta 3aTsrHiTb Moro GonTtom
KpiNMeHHs nesa 3a AOMOMOro0 LLUECTUIPAHHOIO Krtoya.
Min vac 3atAryBaHHA BEpPXHLOrO nesa Woro cnia
niALWTOBXYyBaTW Bropy.

man.6

MNicna dikcauii BepxHbOro nesa cnig nepesiputu, Wwob Mmix
BEPXHIM 1e30M Ta CKOLLEHO NoBEpXHeto He Byno 3a3opy.
man.7

Mip yac BCTAHOBMEHHS HWKHLOTO fe3a Ha XOMyT, cnip
NPUTUCHYTW NE30 [0 XOMyTa TakuM YMHOM, LWo6 BOHO
TOPKanoch CKOLLEHNX YacTuH "A" Ta "B" xomyTa, a TakoxX KiHus
"C" rBMHTa BCTAHOBMNEHHS MOMOXEHHS HWXHBOIO nesa nig Yac
3aTAryBaHHa GonTta KpinneHHs HwkHboro nesa. [lig vac
BCTaHOBMeHHs Mix "A", "B" Ta "C" He NoBMHHO ByTu 3a30py.

ANPUMITKA:
« [BWMHT BCTAHOBMEHHSI MOMOXEHHS HWXKHLOTO resa
BCTaQHOBIMIOETLCA Ha 3aBoAi. He cnif BTpyyatvcs 4o Hei.

man.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.

man.9

3aBXan MiLHO TpUMaiiTe IHCTPYMEHT OfHIE pyKolo 3a

kopnyc. He TopkanTecb meTaneBux getaneu.

Cnip pyxaT HOXMLI NapanensHoO matepiany.

MakcumanbHa WwupuHa pisaHHsA

man.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:

. Mepep TuM, SK OMMSHYTW iHCTPYMeHT, abo
BMKOHATW PEMOHT, rMepeKkoHamTecs, LWo BiH
BYMKHEHWIA Ta BiAKIIOYEHWUIA Big Mepexi.

. Hikonn He BuMKOpUCTOBYWTe rasoniH, 6eH3uH,
pospigKyBad, CnMpPT Ta nogibHi peuoBuHU. Ix

BUKOPUCTaHHSA MOXe NPU3BECTN [0 3MiHU KOMbOpY,

nAecopmallii Ta NosBM TPILLWH.
Ona  Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BE3MNEKY Ta
HALIMHICTb, peMoHT, ornsia Ta 3amiHy ByrinbHNX
witok, Oyab-sike iHWe TexHiuHe obcnyroByBaHHs abo
perynioBaHHsi MatloTb BUKOHYBATW YNOBHOBaXEHi LIEHTPU
ob6cnyroByBaHHs "MakiTa", e BUKOPUCTOBYHOTHCS nuLle
CTaHAapTHi 3anyacTuHu "Makita".
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OOOATKOBE MNPUNAAAQA

/\OBEPEXHO:
- Lle ocHaweHHs abo npunapas pekomMeHAoBaHO
ONa BUKOPWCTaHHSA 3 iHCTpymeHTamu "Makita", wo

onucaHi B IHCTpYyKLUiT 3 ekcnnyaradii.
BuKopUCTaHHS SIKOTOCb iHLLOMO OCHaLleHHs abo
npunagasi  MoXe  CMPUYUHWUTKA  TPaBMYBaHHS.

OcHalueHHs abo npunaaas cnif BUKOpMCToByBaTH
nnLe 3a NPU3HAYEHHSM.
Y pasi HeoOxigHoCTi, oTpumatn Jonomory B 6inblu
petanbHoMy 03HaNOMMEHHI 3 OCHaLLIEHHAM
3BepTanTech A0 micueBoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".
. Iesa HoXuLiB
. LLlecTurpaHHuiA ko4
- Tpumayd kntova

ANPUMITKA:

. [Jesiki enemMeHTM CMMCKY MOXYTb BXOAUTU [0
KOMMEKTY iHCTPYMEHTa sik CTaHAapTHe npunaaas.
BoHUM MOXyYTb BiApI3HATUCS 3anexHO Bif KpaiHu.
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