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ENGLISH

Explanation of general view

1 Hexwrench 8 No gap allowed 15 Gauge for mild steel: 3.2 mm
2  Lower blade 9 Lower blade positioning bolt 16 Workholder

3 Upper blade securing bolt 10 Hex nut 17 Limit mark

4 Upper blade 11 Thickness gauge 18 Screwdriver

5 Tighten 12 Lock button 19 Brush holder cap

6  Lower blade securing bolt 13 Switch trigger

7  Blade holder 14 Gauge for stainless: 2.5 mm

SPECIFICATIONS

Model JS3200
Max. cutting capacities
Steel up to 400 N/mm? ... ....3.2mm/10 ga
Steel up to 600 N/mm? .25 mm/13 ga
Steel up to 800 N/mm? ... .1.5mm/17 ga
Aluminum up to 200 N/mm 4.0 mm/9 ga
Min. cutting radius .......... ..50 mm

Strokes per minute
Overall length ...
Net weight

Due to our continuing program of research and devel-
opment, the specifications herein are subject to change
without notice.

Note: Specifications may differ from country to country.

Power supply

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

Safety hints
For your own safety, please refer to the enclosed Safety
instructions.

ADDITIONAL SAFETY RULES

Hold the tool firmly.

Secure the workpiece firmly.

Keep hands away from moving parts.

Edges and chips of the workpiece are sharp.

Wear gloves. It is also recommended that you

put on thickly bottomed shoes to prevent injury.

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

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

7. Always be sure you have a firm footing. Be sure
no one is below when using the tool in high loca-
tions.

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

9. Avoid cutting electrical wires. It can cause seri-

ous accident by electric shock.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

ENBO11-2
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OPERATING INSTRUCTIONS

Blade inspection

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

The service life of the blades varies in terms of the mate-
rials to be cut and the fixed blade clearance. Roughly
speaking, a blade can cut about 500 m of 3.2 mm mild
steel with one cutting edge (total 2,000 m with four cut-
ting edges).

Rotating or replacing blades

Important:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before rotating or replacing the blades.

Both the upper and lower blades have four cutting edges.
When the cutting edge becomes dull, rotate both the
upper and the lower blades 90° to expose new cutting
edges. When all four 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 fol-
lows.

Remove the blade securing bolts with the hex wrench
provided and then rotate or replace the blades. (Fig. 1)

Install the upper blade and tighten the upper blade secur-
ing bolt with the hex wrench. Press up on the upper blade
while tightening it. (Fig. 2)

After securing the upper blade, be sure that there is no
gap left between the upper blade and the bevelled sur-
face of the blade holder. (Fig. 3)

Then install the lower blade like the upper blade while
adjusting the clearance between the upper blade and
lower blades. When performing this adjustment, the
upper blade should be in the lowered position. First,
semi- tighten the lower blade securing bolt, then insert
the thickness gauge for the desired clearance. The cut-
ting thickness is indicated on the thickness gauge so the
combinations shown in the table below should be used.
Work the lower blade positioning bolt on the yoke until
the clearance is such that the thickness gauge moves
only with some difficulty. Then firmly tighten the lower
blade securing bolt. Finally, tighten the hex nut to secure
the lower blade positioning bolt. (Fig. 4 & 5)

Thickness gauge combinations

Material thickness | 2.3 mm 2.5 mm 3.2mm
Thickness gauge
combinations 1.0+15 | 10+15 | 1.5+2.0




Switch action (Fig. 6)

CAUTION:

Before plugging in the tool, always check to see that the
switch trigger actuates properly and returns to the “OFF”
position when released.

To start the tool, simply pull the trigger. Release the trig-
ger to stop. For continuous operation, pull the trigger and
then push in the lock button. To stop the tool from the
locked position, pull the trigger fully, then release it.

Permissible shearing thickness (Fig. 7)

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

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

Max. cutting capacities mm ga
Steel up to 400 N/mm? 3.2 10
Steel up to 600 N/mm? 25 13
Steel up to 800 N/mm? 15 17
Aluminum up to 200 N/mm? 4.0 9

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

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

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

J——900 ——/
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Mild steel (thickness) 3.2mm Under 2.3 mm
Max. cutting width (A) 90 mm No limit
Stainless (thickness) 2.5 mm Under 2.0 mm
Max. cutting width (A) 70 mm No limit

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

MAINTENANCE

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

Replacement of carbon brushes

(Fig. 10 & 11)

Replace carbon brushes when they are worn down to the
limit mark. Both identical carbon brushes should be
replaced at the same time.

To maintain product safety and reliability, repairs, mainte-
nance or adjustment should be carried out by a Makita
Authorized Service Center



FRANCAIS

Descriptif

1 CIéBTR 7  Porte-lame 14 Jauge pour I'acier inox

2  Lame inférieure 8 Pasdécart (2,5 mm)

3 Vis de maintien de lame 9 Vis de positionnement de lame 15 Jauge pour le fer (3,2 mm)
supérieure inférieure 16 Griffe d’établi

4 Lame supérieure 10 Vis téte creuse 17 Trait de limite d’'usure

5 Sensdu serrage 11 Gabarit d’épaisseur 18 Tournevis

6 Vis de maintien de lame 12 Bouton de sécurité 19 Bouchon du porte-charbon
inférieure 13 Géchette

SPECIFICATIONS

Modele JS3200
Capacité maximum de coupe
Acier jusqu’a 400 N/MM? e 3,2mm/10 ga
Acier jusqu’a 600 N/mm? . .2,5mm/13 ga
Acier jusqu’a 800 N/mm? . .1,5mm/17 ga
Aluminium jusqu’a 200 N/mm?

...4,0mm/9 ga
Rayon minimum de coupe ..
Nombre de courses/mn.
Longueur totale .........
Poids net

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

Note : Les spécifications peuvent varier suivant les
pays.

Alimentation

Loutil ne devra étre raccordé qu’a une alimentation de la
méme tension que celle qui figure sur la plaque signaléti-
que, et il ne pourra fonctionner que sur un courant sec-
teur monophasé. Réalisé avec une double isolation, il est
conforme a la réglementation européenne et peut de ce
fait étre alimenté sans mise a la terre.

Consignes de sécurité
Pour votre propre sécurité, reportez-vous aux consignes
de sécurité qui accompagnent I'outil.

CONSIGNES DE SECURITE
ADDITIONNELLES POUR L'OUTIL

1. Saisissez I'outil fermement.

2. Fixez la piéce a travailler solidement.

3. Maintenez les mains a I’écart des piéces en mou-
vement.

4. Les bords et les copeaux de la piéce a travailler
sont coupants. Portez des gants. Il est égale-
ment recommandé de porter des chaussures a
semelle épaisse pour prévenir les blessures.

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

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

7. Assurez-vous d’avoir les pieds en position bien
stable. Assurez-vous que personne ne se trouve
sous vous lorsque vous utilisez I'outil dans un
endroit élevé.

8. Ne touchez ni les couteaux, ni la piéce a tra-
vailler immédiatement aprés la coupe ; ils peu-
vent étre trés chauds et risquent de vous briiler
la peau.

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

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS.

MODE D’EMPLOI

Inspection de la lame

Avant d'utiliser l'outil, s’assurer que la lame n’est pas
usée. Des lames usées ou émoussées produisent un
mauvais cisaillage et réduisent la vie de I'outil.

La durée de service des lames dépend des matériaux
cisaillés et du réglage d’écart. Une lame peut cisailler
environ 500 m de fer en 3,2 mm avec un tranchant (au
total 2 000 m avec les quatre tranchants).

Rotation ou remplacement des lames

Important :
Avant de changer la position des lames, assurez-vous
toujours que le contact est coupé et I'outil débranché.

Les deux lames, supérieure et inférieure, possédent qua-
tre tranchants. Lorsque le tranchant est émoussé, tour-
ner les deux lames, supérieure et inférieure, de 90° de
fagcon a exposer de nouveaux tranchants. Lorsque les
quatre tranchants sont émoussés, remplacer les deux
lames par des neuves. Pour tourner ou remplacer les
lames, procéder comme suit.

Retirer les vis de maintien de lame avec la clé BTR, puis
tourner ou remplacer les lames. (Fig. 1)

Installez la lame supérieure et serrez la vis de maintien
de lame supérieure avec la clé BTR. Appuyez sur la lame
supérieure pendant que vous la serrez. (Fig. 2)

Une fois que vous avez fixé la lame supérieure, vérifiez
bien qu’il ne reste pas d’écart entre la lame supérieure et
le pied du porte-lames. (Fig. 3)



Puis, installez la lame inférieure de la méme facon que la
lame supérieure tout en réglant I'écart entre les lames
supérieure et inférieure. Lorsque vous effectuez ce
réglage, la lame supérieure doit se trouver en position
abaissée. Commencez par serrer la vis de maintien de
lame inférieure a moitié, puis introduisez le gabarit
d’épaisseur de fagon a régler I'écart voulu. L'épaisseur
de coupe étant indiquée sur le gabarit d’épaisseur, utili-
sez les combinaisons données dans le tableau ci-des-
sous. Serrez la vis de positionnement de lame inférieure
sur la culasse jusqu’a ce que I'écart soit tel que le gabarit
d’épaisseur ne bouge que difficilement. Puis, serrez le
boulon de maintien de lame inférieure a fond.

Enfin, serrez le boulon-douille a téte hexagonale pour
fixer la vis de positionnement de lame inférieure.
(Fig. 4 et 5)

Combinaisons du gabarit d’épaisseur

Largeur maximum de cisaillage
Rester dans la largeur spécifiée de coupe maximum (A) :
Longueur 1 800 mm
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Epalss’eyr du 2,3 mm 2,5 mm 3,2 mm
matériau
Combinaisons
du gabarit 1,0+15 | 1,0+15 | 1,5+20
d’épaisseur

Positionnement de I'interrupteur (Fig. 6)

ATTENTION :

Avant de brancher I'outil, vérifiez toujours que la gachette
fonctionne correctement et qu’elle revient en position
“OFF” quand vous la relachez.

Pour mettre I'outil en marche, enfoncez le bouton de
sécurité pour pouvoir manceuvrer la gachette. Pour arré-
ter l'outil, relachez la gachette.

Epaisseur de coupe possible (Fig. 7)

La rainure sur la culasse fait office de gabarit d’epaisseur
pour cisailler une plaque de fer ou d’acier inoxydable. Si
le matériau entre dans la rainure, il est cisaillable.

L'épaisseur du matériau a cisailler dépend du type (de la
densité) de ce matériau. L'épaisseur de coupe maximum
est indiquée sur le tableau ci-dessous selon la nature de
celui-ci. Tenter de cisailler des épaisseurs plus grandes
que celles qui sont portées ici entraine le risque de briser
I'outil et de se blesser. Respectez donc absolument les
chiffres ci-dessous.

dpai en-dessousde
Fer doux (épaisseur) 3,2mm 2.3 mm
Largeur maximum o
de coupe (A) 90 mm Sans limite
Acier inox (épais- 2.5mm en-dessous de
seur) 2.0 mm
Largeur maximum o
de coupe (A) 70 mm Sans limite

Capacité max. de coupe mm ga
Acier jusqua 400 N/mm? 3,2 10
Acier jusqua 600 N/mm? 25 13
Acier jusqu’a 800 N/mm? 1,5 17
Aluminium jusqu’a 200 N/mm? 4,0 9

Maintien (Fixation) des matériaux (Fig. 8)

Les matériaux a couper doivent étre fixés sur I'établi
(presses serre-joints). Il est recommandé également de
bloquer la téle contre une griffe.

Pour cisailler (Fig. 9)
Pour les coupes douces, inclinez légerement l'outil vers
I'arriere pendant que vous le faites avancer.

Rayon de coupe minimum
Le rayon de coupe minimum est de 50 mm pour un fer
doux de 2,3 mm.

ENTRETIEN

ATTENTION :
Assurez-vous toujours que I'outil est hors tension et hors
secteur avant toute intervention.

Remplacement des charbons

(Fig. 10 et 11)

Remplacez les charbons lorsqu’ils sont usés jusqu’a la
marque de limite. Les deux charbons doivent étre rem-
placés simultanément.

Pour maintenir la sécurité et la fiabilité du produit, les
réparations, I'entretien ou les réglages doivent étre effec-
tués par le Centre d’Entretien Makita.



DEUTSCH

Ubersicht
1 Innensechskantschlissel 9  Einstellschraube fur unteres 15 MeBnut fir Weichstahl:
2 Wendemesser Wendemesser 3,2 mm
3 Innensechskantschraube 10 Sechskantmutter 16 Werkstlckhalter
4  Wendemesser 11 Fahlerlehre 17 VerschleiBgrenze
5 Festziehen 12 Schalterarretierung 18 Schraubendreher
6 Innensechskantschraube 13 EIN-/AUS-Schalter 19 Kohlebirstenkappe
7  StoBel 14 MeBnut fur Edelstahl: 2,5 mm
8  Spielfrei montieren

TECHNISCHE DATEN

Modell JS3200
Schneidleistung max. in
Stahl bis zu 400 N/mm? .. ....3,2mm/10 ga
Stahl bis zu 600 N/mm? .. .25mm/13 ga
Stahl bis zu 800 N/mm? .. .1,5mm/17 ga
Aluminium bis zu 200 N/mm 4,0 mm/9 ga

Min. Schnittradius 50 mm
Leerlauthubzahl . ..1600 min.”"
Gesamtlange .. .... 204 mm

Nettogewicht

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

¢ Hinweis: Die technischen Daten kénnen von Land zu
Land abweichen.

NetzanschluB

Die Maschine darf nur an die auf dem Typenschild ange-
gebene Netzspannung angeschlossen werden und
arbeitet nur mit Einphasen- Wechselspannung. Sie ist
entsprechend den Europaischen Richtlinien doppelt
schutzisoliert und kann daher auch an Steckdosen ohne
ErdanschluB betrieben werden.

Sicherheitshinweise
Lesen und beachten Sie diese Hinweise, bevor Sie das
Gerat benutzen.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSREGELN FUR
DAS WERKZEUG

Halten Sie das Werkzeug mit festem Griff.

Sichern Sie das Werkstiick einwandfrei.

Halten Sie die Hande von rotierenden Teilen fern.

Die Kanten und Spéne des Werkstiicks sind

scharf. Tragen Sie Handschuhe. Zur Verhiitung

von Verletzungen ist es auch empfehlenswert,
dick besohlte Schuhe zu tragen.

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

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

7. Achten Sie stets auf sicheren Stand. Vergewis-

sern Sie sich bei Einsatz des Werkzeugs an

hochgelegenen Arbeitsplatzen, dass sich keine

Personen darunter aufhalten.
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8. Vermeiden Sie eine Beriihrung der Messer oder
des Werkstiicks unmittelbar nach der Bearbei-
tung, weil sie dann noch sehr heiB sind und
Hautverbrennungen verursachen kdnnen.

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

BEWAHREN SIE DIESE ANLEITUNG
GUT AUF.

BEDIENUNGSHINWEISE

Uberpriifen der Wendemesser

Vor Arbeitsbeginn missen die Wendemesser Uberprft
werden. Stumpfe, abgenutzte Wendemesser verschlech-
tern das Arbeitsergebnis und verkirzen die Lebensdauer
der Maschine.

Die Lebensdauer (Standzeit) ist abhangig von Material-
art, Materialsarke, Messereinstellung, etc. Bei 3,2 mm
Blechstérke betragt die Standzeit ca. 500 m in Weich-
stahl (mit 4-fach Wendemessern entsprechend 2 000 m).

Wenden oder Wechseln der Wendemesser
Wichtig:

Vor Arbeiten an den Wendemessern unbedingt sicher-
stellen, daB das Gerat ausgeschaltet und der Netzstek-
ker gezogen ist.

Die Wendemesser sind 4-fach verwendbar und miissen
bei nachlassender Schneidleistung immer paarweise
gedreht bzw. ausgewechselt werden. Zur Montage
gehen Sie wie folgt vor:

Die Innensechskantschraube mit dem mitgelieferten
Innensechskantschlissel 16sen. (Abb. 1)

Das obere Wendemesser wéahrend des Befestigungsvor-
gangs nach oben driicken und mit dem Innensechskant-
schlussel festziehen. (Abb. 2)

Vergewissern Sie sich, daB zwischen abgeschragter
Anlageflache des StéBels und Wendemesser keine Fuge
entseht. (Abb. 3)

Das untere Wendemesser montieren Sie plan in der Aus-
sparung des Schneidtisches. Das Spiel zwischen obe-
rem und unterem Wendemesser ist entsprechend der
nachfolgenden Tabelle mit der Fuhlerlehre materialge-
recht einzustellen. Dazu die Einstellschraube verdrehen,
bis die Fuhlerlehre sich zwischen den beiden Wende-
messern gerade noch bewegen l&Bt. Sichern Sie nach
dem Einstellvorgang die Einstellschraube mit der Sechs-
kantmutter. (Abb. 4 u. 5)



Kombination der Fiihlerlehren

Materialstarke 2,3 mm 2,5 mm 3,2mm
Fuhlerlehren- | 4 o 45 | 10415 | 1,5+20
kombination

Schalterfunktion (Abb. 6)

VORSICHT:
Vor dem AnschlieBen der Maschine an das Stromnetz
stets Uberprifen, ob der EIN-/AUS-Schalter ordnungsge-
maf funktioniert und beim Loslassen in die AUS-Stellung
zurlickkehrt.

Zum Einschalten driicken Sie den EIN-/AUS-Schalter.
Zum Ausschalten lassen Sie den Schalter los. Fir Dau-
erbetrieb driicken Sie den Ein-/Aus-Schalter und gleich-
zeitig die Schalterarretierung. Zum Ausschalten des
Dauerbetriebs den EIN-/AUS-Schalter driicken und wie-
der loslassen.

Zulassige Materialstéarke (Abb. 7)

Die max. Schnittkapazitat ist abhéngig von der Material-
gute und -festigkeit . Die Nuten am Schneidtisch dienen
als MeBlehre fur die zuldssige Schnittstarke. Schneiden
Sie niemals gréBere als in der Tabelle angegebene
Materialstarken, da andernfalls Verletzungen verursacht
werden oder Betriebsstérungen auftreten kénnen.

Schneidleistung max. in mm ga
Stahl bis zu 400 N/mm? 32 10
Stahl bis zu 600 N/mm? 25 13
Stahl bis zu 800 N/mm? 15 17
Aluminium bis zu 200 N/mm? 4,0 9

Werkstiicksicherung (Abb. 8)
Das Werkstlck sollte grundsatzlich auf der Werkbank mit
einem Werkstlickhalter gesichert werden.

Betrieb (Abb. 9)
Halten Sie die Maschine beim Schneiden parallel zum
Schnitt und neigen sie leicht nach hinten.

Maximaler Schneidabstand
Bei einer Lange von 1 800 mm Schneidabstand (A) nicht
Uberschreiten.
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Weichstahl 3,2 mm unter 2,3 mm
Abstand (A) 90 mm unbegrenz
Edelstahl 2,5mm unter 2,0 mm
Abstand (A) 70 mm unbegrenzt

Schnittradius
Beim Schneiden von Weichstahl mit einer Starke von
2,3 mm betragt der kleinste Schnittradius 50 mm.

WARTUNG

VORSICHT:

Vor Arbeiten an der Maschine vergewissern Sie sich, daB
sich der Schalter in der “OFF”-Position befindet und der
Netzstecker gezogen ist.

Austausch der Kohlebiirsten (Abb. 10 u 11)

Die Kohlebursten mussen bei Erreichen der Verschleif3-
grenze ersetzt werden. Die Blrsten stets paarweise aus-
tauschen und nur identische Kohlebirsten verwenden.

Um die Sicherheit und Zuverlassigkeit dieser Maschine
zu gewébhrleisten, sollten Reparatur-, Wartungs- und Ein-
stellarbeiten nur von durch Makita autorisierten Werk-
statten oder Kundendienstzentren unter ausschlieBlicher
Verwendung von Makita-Originalersatzteilen ausgefuhrt
werden.



ITALIANO

Visione generale

1 Chiave esagonale 8  Non si permette gioco 15 Misura per acciaio tenero:
2 Lamainferiore 9  Bullone di posizionamento 3,2 mm
3 Bullone di fissaggio lama lama inferiore 16 Bloccante del pezzo che si
superiore 10 Vite esagonale incassata lavora
4 Lama superiore 11 Spessimetro 17 Segno limite
5  Stringere 12 Bottone di bloccagio 18 Cacciavite
6  Bullone di fissaggio lama 13 Girilletto dell'interruttore 19 Coperchio delle spazzole a
inferiore 14 Misura per materiale carbone
7 Bloccante della lama inossidable: 2,5 mm
DATI TECNICI ISTRUZIONI PER LUSO
Modello JS3200  controllo lame
Massime prestazioni di tagzho Prima di usare I'utensile controllare lo stato di usura delle
Acciaio fino a 400 N/mm2 ----------------------- 32mm/10ga  |ame. Lame poco taglienti o consumate provocheranno la
Acciaio fino a 600 N/mm2 ----------------------- 25mm/13g9a  poca efficacia nel taglio e la diminuzione della durara
Acciaio fino a 800 N/mm~ .........cccevevuneeen 1,5 mm/17 ga dellutensile stesso.
Alluminio fino a 200 N/mm? 4,0 mm/9 ga

Raggio minimo di taglio .... ...50 mm

No. corse/min. ......... ..1.600
Lunghezza totale ..........cccooeviiiiiiiniiniiiiiiicee 204 mm
PESO NELO ..eeeeeieee e 3,5kg

¢ Per il nostro programma di ricerca e sviluppo continui, i
dati tecnici sono soggetti a modifiche senza preavviso.

* Nota: | dati tecnici potrebbero differire a seconda del
paese di destinazione del modello.

Alimentazione

Lutensile deve essere collegato ad una presa di corrente
con la stessa tensione indicata sulla targhetta del nome,
e pud funzionare soltanto con la corrente alternata
monofase. Esso ha un doppio isolamento in osservanza
alle norme europee, per cui pud essere usato con le
prese di corrente sprovviste della messa a terra.

Consigli per la sicurezza
Per la vostra sicurezza, riferitevi alle accluse istruzioni
per la sicurezza.

REGOLE ADDIZIONALI DI SICUREZZA PER
LUTENSILE

1. Tenere saldamente I'utensile.

2. Fissare saldamente il pezzo.

3. Tenere la mani lontane dalle parti mobili.

4. Gli spigoli e i trucioli del pezzo sono aguzzi.
Indossare i guanti. Per evitare lesioni, si racco-
manda anche di calzare scarpe con suola
spessa.

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

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

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

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

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

CONSERVATE QUESTE ISTRUZIONI.
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La vita di servizio delle lame varia secondo il materiale
che si taglia e il gioco della lama fissa. In altri termini,
una lama pud tagliare circa 500 m di acciaio dolce di 3,2
mm con un bordo di taglio (per un totale di 2.000 m con
quattro bordi di taglio).

Per girare o sostituire le lame

Importante:

Accertarsi sempre che l'utensile sia spento e staccato
dalla presa di corrente prima di far girare o di sostituire le
lame.

Entrambe le lame superiore e inferiore hanno quattro
bordi di taglio. Quando il bordo di taglio diventa ottuso,
girare entrambe le lame superiore e inferiore di 90° per
esporre i nuovi bordi di taglio. Quando i quattro bordi
sono tutti ottusi su entrambe le lame superiore e infe-
riore, sostituire entrambe le lame con altre nuove. Per
girare o sostituire le lame procedere nel modo seguente.

Rimuovere i bulloni di fissaggio delle lame con la chiave
esagonale in dotazione, e girare poi 0 sostituire le lame.
(Fig. 1)

Installare la lama superiore e stringere il bullone di fis-
saggio della lama superiore con la chiave esagonale.
Spingere in su la lama superiore mentre la si fissa.
(Fig. 2)

Dopo aver fissato la lama superiore, accertarsi che non
rimanga gioco tra la lama superiore e la superficie smus-
sata del bloccante della lama. (Fig. 3)

Installare poi la lama inferiore come la lama superiore,
regolando allo stesso tempo il gioco tra le lame superiore
e inferiore. Quando si esegue questa regolazione, la
lama superiore deve trovarsi nella posizione abbassata.
Stringere prima leggermente il bullone di fissaggio della
lama inferiore e inserire poi lo spessimetro per ottenere il
gioco desiderato. Lo spessore di taglio € indicato sullo
spessimetro, per cui si devono usare le combinazioni
mostrate nella tabella sotto. Avvitare il bullone di posizio-
namento della lama inferiore nel giogo finché il gioco &
tale da permettere allo spessimetro di spostarsi soltanto
con una certa difficolta. Stringere poi saldamente il bul-
lone di posizionamento della lama inferiore.

Stringere infine il dado esagonale per fissare il bullone di
posizionamento della lama inferiore. (Fig. 4 e 5)



Combinazioni dello spessimetro

Spessore del
materiale 23mm | 25mm | 32mm

Combinazioni
dello spessimetro 1,0+1,5 | 1,0+15 | 1,5+2,0

Operazione dell’interruttore (Fig. 6)

ATTENZIONE:
Prima di collegare l'utensile alla presa di corrente, con-
trollare sempre che il grilletto dell'interruttore funzioni
correttamente e ritorni sulla posizione “OFF” quando
viene rilasciato.

Per avviare l'utensile, schiacciare semplicemente il gril-
letto. Per il funzionamento continuo, schiacciare il grilletto
e spingere poi dentro il bottone di bloccaggio. Per arre-
stare I'utensile dalla posizione di bloccaggio, schiacciare
completamente il grilletto e rilasciarlo.

Massimo spessore di taglio (Fig. 7)

La scanalatura sull'utensile serve come misuratore di
spessore per tagliare lamiera o acciaio inossidable. Se il
materiale si adatta alla scanalatura vuol dire che si pud
eseguire il taglio.

Lo spessore del materiale da tagliare depende dal tipo
(durezza) del materiale. Lo spessore massimo di taglio &
indicato nella tabella seguente secondo il materiale. Non
pretendere di tagliare il materiale piu spesso di quello
indicato nella tabella, altrimenti pud causare danni
allutensile. Mantenere gli spessori entro i dati segnati
nella tabella seguente.

Massima ampiezza di taglio
Rimanere nellampiezza massima di taglio specificata
(A): In lunghezza 1.800 mm.

J———900 ——/
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Acciaio tenero (spessore) | 3,2 mm | sotto 2,3 mm
Ampiezza massima di I
taglio (A) 90 mm illimitata
Lastra d’acciaio (Acciaio

inossidabile) (spessore) 25mm | sotto 2,0 mm
Amp|ezza massima di 20 mm illimitata
taglio (A)

Massime prestazioni di taglio mm ga
Acciaio fino a 400 N/mm? 32 10
Acciaio fino a 600 N/mm? 25 13
Acciaio fino a 800 N/mm? 1,5 17
Alluminio fino a 200 N/mm? 4,0 9

Bloccaggio (fissaggio) del materiale (Fig. 8)
Il materiale da tagliare va fissato al tavolo di lavoro con
dei bloccanti.

Metodo di taglio (Fig. 9)
Per dei tagli scorrevoli, inclinare leggermente all'indietro
I'utensile quando lo si fa avanzare.

Raggio minimo di taglio
Il raggio minimo di taglio € di 50 mm quando si taglia
acciaio dolce di 2,3 mm.

MANUTENZIONE

ATTENZIONE:

Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla macchina, accer-
tatevi sempre che sia spenta e staccata dalla presa di
corrente.

Sostituzione delle spazzole di carbone

(Fig. 10 e 11)

Sostituite la spazzole di carbone quando sono usurate
fino alla linea di delimitazione. Sostituite entrambe le
spazzore con tipi di spazzore identici.

Per mantenere la sicurezza e Iaffidabilita del prodotto, le
riparazioni, la manutenzione o le regolazioni dovrebbero
essere eseguite da un centro di assistenza Makita auto-
rizzato.
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NEDERLANDS

Verklaring van algemene gegevens

1 Zeskantsleutel 8  Hier mag zich geen ruimte 14 Roestvrijstaal: 2,5 mm
2 Onderste mes bevinden 15 Zacht staal: 3,2 mm
3  Borgbout van bovenste mes 9 Plaatsingsbout van onderste 16 Materiaalklem
4  Bovenste mes mes 17 Limietaanduiding
5 Vastzetten 10 Zeskantmoer 18 Schroevedraaier
6  Borgbout van onderste mes 11 Diktemeter 19 Koolborsteldop
7  Meshouder 12 Vastzetknop
13 Trekschakelaar

TECHNISCHE GEGEVENS

Model JS3200
Max. snijcapaciteit
Staal tot maximaal 400 N/mm? ... ....3,2mm/10 ga
Staal tot maximaal 600 N/mm? . .2,5mm/13 ga
Staal tot maximaal 800 N/mm?® ... .1,5mm/17 ga
Aluminium tot maximaal 200 N/mm? 4,0 mm/9 ga

Min. snijcirkel .
Aantal snijpewegingen
Totale lengte

Netto gewicht

/min.

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

* Opmerking: De technische gegevens kunnen van land
tot land verschillen.

Stroomvoorziening

De machine mag alleen worden aangesloten op een
stroombron van hetzelfde voltage als aangegeven op de
naamplaat, en kan alleen op enkel-fase wisselstroom
worden gebruikt. De machine is dubbel-geisoleerd vol-
gens de Europese standaard en kan derhalve ook op
een niet-geaard stopcontact worden aangesloten.

Veiligheidswenken
Voor uw veiligheid dient u de bijgevoegde Veiligheids-
voorschriften nauwkeurig op te volgen.

AANVULLENDE
VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN VOOR HET
GEREEDSCHAP

1. Houd het gereedschap stevig vast.

2. Zet het werkstuk goed vast.

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

4. De randen en afgeknipte spaanders van het
werkstuk zijn uiterst scherp. Draag handschoe-
nen. Draag bij voorkeur ook schoenen met dikke
zolen, om mogelijke verwondingen te voorko-
men.

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

6. Laat het gereedschap niet achter terwijl het nog
in bedrijf is. Laat het gereedschap alleen draaien
terwijl u het met de handen vasthoudt.
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7. Zorg ervoor dat u altijd stevige steun voor de
voeten hebt. Controleer of er zich niemand bene-
den u bevindt wanneer u het gereedschap op
een hoge plaats gaat gebruiken.

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

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

BEWAAR DEZE VOORSCHRIFTEN.

BEDIENINGSVOORSCHRIFTEN

Belangrijk:

Alvorens u de messen gaat draaien of vernieuwen, dient
u er altijd van verzekerd te zijn dat het gereedschap is
uitgeschakeld en dat de stekker uit het stopcontact is
getrokken.

De levensduur van de messen hangt af van het te snijden
materiaal en van de ingestelde afstand tussen de mes-
sen. Eén snijrand van een mes kan ongeveer 500 meter
zacht staal met een dikte van 3,2 mm snijden (in totaal
2 000 meter voor vier snijranden).

Zowel het bovenste als het onderste mes heeft vier snij-
randen. Wanneer de snijrand stomp wordt, dient u het
bovenste en onderste mes 90° te draaien zodat de
nieuwe snijranden zichtbaar worden. Wanneer alle vier
randen van zowel het onderste als het bovenste mes
stomp zijn, dient u beide messen te vernieuwen. Elke
keer wanneer u de messen draait of vernieuwt, dient u de
volgende stappen te verrichten:

Verwijder de borgbouten van de messen door gebruik-
making van de bijgeleverde zeskantsleutel en draai of
vernieuw daarna de messen. (Fig. 1)

Monteer het bovenste mes en zet de borgbout van het
bovenste mes vast met een inbussleutel. Druk op het
bovenste mes terwijl u de bout vastzet. (Fig. 2)

Nadat het bovenste mes is vastgezet, dient u ervoor te
zorgen dat er geen ruimte aanwezig is tussen het boven-
ste mes en het afgeschuinde oppervlak van de meshou-
der. (Fig. 3)



Monteer dan het onderste mes op dezelfde wijze als het
bovenste mes en stel tegelijk de ruimte tussen de boven-
ste en onderste messen af. Voor deze afstelling dient het
bovenste mes in de laagste stand te staan. Draai eerst
de borgbout van het onderste mes halfvast en steek dan
de diktemeter erin om de gewenste ruimte in te stellen.
De snijdikte wordt op de diktemeter aangegeven; gebruik
daarom de combinaties aangegeven in de onderstaande
tabel. Stel de plaatsingsbout van het onderste mes op
het aanbeeld zo in, dat de diktemeter met weinig of geen
weerstand kan worden bewogen. Zet dan de borgbout
van het onderste mes goed vast.

Draai tenslotte de zeskantmoer vast om de plaatsings-
bout van het onderste mes vast te zetten. (Fig. 4 en 5)

Diktemeter combinaties

Maximale knipbreedte
Moet men binnen de opgegeven maximale breedte blij-
ven (A): In geval van een lengte van 1 800 mm.

J———900 ——/
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Dikte van ;
materiaal 23mm | 25mm | 32mm Zachtstaal (dikte) 3,2 mm onder 2,3 mm
- Max. knipbreedte (A) 90 mm Geen beperking
Diktemeter 10415 [ 10+15 | 15+20
combinaties ’ ’ ’ ’ ’ ’
. i Staalplaat (dikte) 2,5 mm onder 2,0 mm
Werking van de trekschakelaar (Fig. 6)
LET OP: Max. knipbreedte (A) 70 mm Geen beperking

Alvorens de machine op netstroom aan te sluiten, dient u
altijd te controleren of de trekschakelaar behoorlijk werkt
en bij het loslaten naar de “OFF” positie terugkeert.

Om de machine in te schakelen, drukt u gewoon de trek-
schakelaar in. Laat de schakelaar los om de machine uit
te schakelen. Voor continu gebruik, eerst de trekschake-
laar en dan de vastzetknop indrukken. Om de machine
vanuit de vergrendelde stand te stoppen, de trekschake-
laar helemaal indrukken en deze dan loslaten.

Toegestane snijdikte (Fig. 7)
De sleuf boven de voelmaat doet dienst als diktemeter
voor de toegestane materiaaldikte.

De dikte van het door te knippen materiaal hangt af van
het soort materiaal (met name de treksterkte/trekvast-
heid). De maximale knipdikte voor de diverse materialen
wordt in de tabel hieronder aangegeven. Probeer dus
geen materiaal door te knippen die een grotere dikte
heeft dan aangegev, aangezien dit kan leiden tot defekt
raken van het gereedschap en/of letsel. Houd u zich dus
aan de dikte die hieronder staat aangegeven voor elk
materiaal afzonderlijk.

Max. snijcapaciteit mm ga
Staal tot maximaal 400 N/mm? 3,2 10
Staal tot maximaal 600 N/mm? 2,5 13
Staal tot maximaal 800 N/mm? 1,5 17
Aluminium tot maximaal 200 N/mm? 4,0 9

Vasthouden van materiaal (Fig. 8)
Het te snijden materiaal moet met materiaalklemmen
vastgezet worden aan de werkbank.

Knipmethode (Fig. 9)

Om gemakkelijker te kunnen snijden, dient u de machine
een beetje naar achteren te doen hellen terwijl u deze
naar voren beweegt.

Minimale snijstraal
Bij het afknippen van stukjes zacht staal met een breedte
van 2,3 mm bedraagt de minimale snijstraal 50 mm.

ONDERHOUD

LET OP:

Zorg er altijd voor dat de machine is uitgeschakeld en de
stekker uit het stopcontact is verwijderd alvorens onder-
houd aan de machine uit te voeren.

Vervangen van koolborstels (Fig. 10 en 11)
Vervang de borstels wanneer ze tot aan de aangegeven
limiet zijn afgesleten. Beide koolborstels dienen tegelij-
kertijd te worden vervangen.

Opdat het gereedschap veilig en betrouwbaar blijft, die-
nen alle reparaties, onderhoud of afstellingen te worden
uitgevoerd bij een erkend Makita service centrum.
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ESPANOL

Explicacion de los dibujos

1 Llave hexagonal 7  Sujetador de cuchilla 14 Espesor de chapa de acero

2 Cuchilla inferior 8 No se permite holgura inoxidable: 2,5 mm

3 Perno de fijacién de la cuchilla 9  Perno de posicionamiento de la 15 Espesor de chapa de acero
superior cuchilla inferior suave: 3,2 mm

4 Cuchilla superior 10 Tuerca hexagonal 16 Soporte de pieza

5 Apretar 11 Calibre de espesores 17 Marca de limite

6  Perno de fijacién de la cuchilla 12 Boton de cierre 18 Destornillador
inferior 13 Interruptor de gatillo 19 Tapas del portaescobillas

ESPECIFICACIONES

Modelo JS3200
Capacidad max. de corte
Acero de hasta 400 N/mm? ....3,2mm/10 ga
Acero de hasta 600 N/mm? ... .2,5mm/13 ga
Acero de hasta 800 N/mm? ... .1,5mm/17 ga
Aluminio de hasta 200 N/mm? 4,0 mm/9 ga

Radio min. de corte 50 mm
Carreras por minuto
Longitud total

Peso neto

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

Nota: Las especificaciones pueden ser diferentes de
pais a pais.

Alimentacion

La herramienta ha de conectarse solamente a una
fuente de alimentacién de la misma tensién que la indi-
cada en la placa de caracteristicas, y s6lo puede funcio-
nar con corriente alterna monofésica. El sistema de
doble aislamiento de la herramienta cumple con la
norma europea y puede, por lo tanto, usarse también en
enchufes hembra sin conductor de tierra.

Sugerencias de seguridad
Para su propia seguridad, consulte las instrucciones de
seguridad incluidas.

NORMAS DE SEGURIDAD
ADICIONALES PARA LA HERRAMIENTA

1. Sujete firmemente la herramienta.

2. Asegure firmemente la pieza de trabajo.

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

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

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

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

7. Asegurese siempre de pisar suelo firme. Asegu-
rese de que no haya nadie debajo cuando utilice
la herramienta en lugares elevados.
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8. No toque la cuchilla ni la pieza de trabajo inme-
diatamente después de haber trabajo porque
podran estar muy calientes y quemarle.

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

GUARDE ESTAS INSTRUCCINES.

INTRUCCIONES PARA EL
FUNCIONAMIENTO

Inspeccion de cuchilla

Antes de usar la herramienta compruebe las cuchillas
por desgaste. Las cuchillas desafiladas y desgastadas
resultaran en pobre trabajo de cillamiento, y la vida de
servicio de la herramienta se acortara.

La duracion de las cuchillas cambiara segun los materia-
les que vayan a ser cortados y la holgura de la cuchilla
fijada. Hablando en general, una cuchilla podra cortar
unos 500 m de acero suave de 3,2 mm con una arista de
corte (un total de 2.000 m con cuatro aristas de corte).

Giro o reemplazo de las cuchillas

Importante:

Siempre asegurese de que la herramienta esta desco-
nectada y desenchufada antes de cambiar la posicién de
la cuchilla.

Ambas cuchillas superior e inferior disponen de cuatro
filos de corte. Cuando el filo de corte se desafile, gire las
cuchillas superior e inferior 90° para exponer los filos de
corte nuevos. Cuando todos los cuatro filos estén desafi-
lados en las cuchillas superior e inferior, reemplace
ambas cuchillas con unas nuevas. Cada vez que las
cuchillas sean giradas o reemplazadas, proceda como
sigue.

Extraiga los pernos de fijacién de la cuchilla con la llave
hexagonal suministrada y luego gire o reemplace las
cuchillas. (Fig. 1)

Instale la cuchilla superior y apriete su perno de fijacion
con la llave hexagonal. Presione hacia arriba la cuchilla
superior mientras la aprieta. (Fig. 2)

Después de asegurar la cuchilla superior, cercidrese de
que no haya separacion entre ésta y la superficie bise-
lada del sujetador de cuchilla. (Fig. 3)



Luego instale la cuchilla inferior como instalé la cuchilla
superior mientras ajusta la holgura entre ellas. Cuando
haga este ajuste, la cuchilla superior debera estar
bajada. Primero, apriete un poco el perno de fijaciéon de
la cuchilla inferior y luego inserte el calibre de espesores
para ajustar la holgura deseada. El grosor de corte se
indica en el calibre de espesores, asi que deberan utili-
zarse las combinaciones mostradas en la tabla en la
sigviente pagina. Manipule el perno de posicionamiento
de la cuchilla inferior en la horquilla hasta que la holgura
sea tal que el calibre de espesores se mueva solamente
con algo de dificultad. Luego apriete firmemente el perno
de fijacion de la cuchilla inferior. Finalmente, apriete la
tuerca hexagonal para asegurar el perno de posiciona-
miento de la cuchilla inferior. (Fig. 4 y 5)

Combinaciones del calibre de espesores

Grosor del material 2,3 mm 2,5mm 3,2 mm
Combinaciones del
calibre de espesores 1,0+15 11,0415 115+20

Accién del interruptor (Fig. 6)

PRECAUCION:

Antes de conectar la herramienta, verifique siempre que
el interruptor de gatillo funcione correctamente y vuelva
a la posicién “OFF” al dejarlo libre.

Para arrancar la herramienta, apriete simplemente el
gatillo. Déjelo libre para detener la herramienta. Para
realizar una operaciéon continua, apriete del gatillo y
luego presione hacia adentro el botédn de cierre. Para
detener la herramienta estando el botén en la posicion
de cierre, apriete completamente el gatillo y luego déjelo
libre.

Grosor de corte permisible (Fig. 7)

La ranura encima de la horquilla actua como el espesi-
metro para cizallar una placa de acero suave o inoxida-
ble. Si el material encaja en la ranura, éste podra ser
cizallado.

El espesor de los materiales a cortar depende del tipo
(fuerza) del material. El espesor de corte maximo se
indica en la tabla abajo en términos de varios materiales.
El intentar cortar materiales mas gruesos que los indica-
dos rompera la herramienta y/o posibles dafios persona-
les. Mantengase entre los espesores mostrados abajo.

Capacidad max. de corte mm ga
Acero de hasta 400 N/mm? 3,2 10
Acero de hasta 600 N/mm? 2,5 13
Acero de hasta 800 N/mm? 1,5 17
Aluminio de hasta 200 N/mm? 4,0 9

Fijacion (Posicionador) de materiales (Fig. 8)
Los materiales para cortar deben asegurarse al banco
de trabajo mediante soportes de pieza.

Coémo cizallar (Fig. 9)
Para realizar cortes suaves, incline ligeramente la herra-
mienta hacia atrds mientras la hace avanzar.

Ancho maximo de cizallamiento
Permanezca dentro del ancho de corte maximo, especifi-
cado, (A) : Caso de largo de 1.800 mm.

J———900 ——/
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Acero suave . ]

(espesor) 3,2mm inferiora2,3 mm
Ancho max. de o
cizallamiento (A) 90 mm Sin limite

Inoxidable . ]

(espesor) 2,5mm inferiora2,0 mm
Ancho max. de o
cizallamiento (A) 70 mm Sin limite

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

MANTENIMIENTO

PRECAUCION:

Asegurese siempre de que la herramienta esté desco-
nectada y desenchufada antes de realizar ninguna repa-
racion en ella.

Substitucion de los cepillos de carbono

(Fig. 10y 11)

Substituya los cepillos de carbén cuando estén desgas-
tados hasta la marca del limite. Los dos cepillos de car-
bono idénticos deberian ser substituidos al mismo
tiempo.

Para mantener la seguridad y fiabilidad del producto, las
reparaciones, el mantenimiento y los ajustes deberan ser
realizados por un Centro de Servicio Autorizado de
Makita.
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PORTUGUES

Explicacao geral

1 Chave hexagonal 7  Suporte da lamina 14 Calibrador para aco
2 Lamina inferior 8 Na&o é permitida folga inoxidavel: 2,5 mm
3 Perno de fixagdo da lamina 9 Parafuso de posicionamento 15 Calibrador para ferro : 3,2 mm
superior da lamina inferior 16 Seguear a superficie de
4 Lamina superior 10 Porca hexagonal trabalho
5 Apertar 11 Calibrador de espessuras 17 Marca limite
6  Perno de fixacdo da lamina 12 Botéo de bloqueio 18 Chave de fendas
inferior 13 Gatilho do interruptor 19 Tampa do porta-escovas
ESPECIFICACOES INSTRUCOES DE FUNCIONAMENTO
Modelo X JS3200 Inspeccao das laminas
Capamdgde max. dezcorte Antes de utilizar a ferramenta verifique o estado das
Aco até 400 N/mm< ... 3,2mm/10 ga 1ami P . =
X 2 aminas. Laminas mal afiadas ou gastas provocardo um
Ago ate; 600 N/mm2 2,5mm/13 ga corte imperfeito e encurtardo o tempo de vida util da fer-
Aco até 800 N/mm~ ... .1,5mm/17 ga ramenta
Aluminio até 200 N/mm? . 4,0 mm/9 ga ’
Raio minimo de corte ..50mm O tempo de vida util das laminas depende das superfi-

Movimentos por minuto
Comprimento total
PESO oo

Devido a um programa continuo de pesquisa e desen-
volvimento, estas especificacdes podem ser alteradas
sem aviso prévio.

Nota: As especificacdes podem variar de pais para
pais.

Alimentacao

A ferramenta sé deve ser ligada a uma fonte de alimenta-
¢do com a mesma voltagem da indicada na placa de
caracteristicas, e s6 funciona com alimentagdo de cor-
rente alterna monofésica. Tem um sistema de isola-
mento duplo de acordo com as normas europeias e
pode, por isso, utilizar tomadas sem ligacéo a terra.

Conselhos de seguranca
Para sua seguranca, leia as instrugdes anexas.

REGRAS DE SEGURANCA ADICIONAIS PARA
A FERRAMENTA

Agarre firmemente na ferramenta.

Prenda a peca de trabalho firmemente.

Mantenha as maos afastadas das pecas moveis.

As extremidades e aparas da peca de trabalho

séo afiadas. Use luvas. Para evitar injurias tam-

bém se recomenda o uso de sapatos fortes e

abotinados.

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

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

7. Confirme sempre que esta em equilibrio. Certifi-
que-se que ninguém esta por baixo quando uti-
liza a ferramenta em locais altos.

8. Nao toque na lamina ou na peca de trabalho ime-
diatamente depois da operacado; podem estar
extremamente quentes e queimar-se.

9. Evite cortar fios eléctricos. Devido a choque

eléctrico pode causar um acidente grave.

GUARDE ESTAS INSTRUGOES.
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cies de trabalho e da largura da lamina fixa. Regra geral,
uma lamina pode cortar cerca de 500 m de ferro de
3,2 mm com uma aresta de corte (total de 2.000 m com
quatro arestas de corte).

Rotacéao ou substituicao das laminas

Importante:
Certifiqgue-se sempre de que a ferramenta esta desligada
e a ficha retirada da tomada antes de rodar ou substituir
as laminas.

Tanto a lamina superior como a inferior tém quatro ares-
tas de corte. Quando a aresta de corte perde o fio, rode
tanto a lamina superior como a inferior em 90° para
expor novas arestas de corte. Quando todas as quatro
arestas perderem o fio tanto na lamina superior como
inferior, substitua as duas laminas por novas. De cada
vez que rodar as laminas ou as substituir, proceda como
se segue.

Retire os pernos que prendem as laminas com a chave
hexagonal fornecida e em seguida rode ou substitua as
laminas. (Fig. 1)

Coloque a lamina superior e aperte o perno para fixa-la
com a chave hexagonal. Faca pressao na lamina supe-
rior enquanto a aperta. (Fig. 2)

Depois de apertar a lamina superior certifique-se de que
nao ha folga entre a lamina superior e a superficie bise-
lada do suporte da lamina. (Fig. 3)

Em seguida coloque a lamina inferior do mesmo modo
que a lamina superior, ajustando o espago entre elas.
Quando executar esta operacao, a lamina superior deve
estar na posicdo mais baixa. Primeiro desaperte um
pouco o perno que segura a lamina inferior e, seguida-
mente, coloque o calibrador de espessuras na largura
desejada. A espessura de corte € indicada no calibrador,
pelo que as combinagdes da tabela abaixo devem ser as
utilizadas. Rode o perno de fixacdo da lamina inferior na
cabeca de corte para regular a folga da lamina, até que o
calibrador se movimente com alguma dificuldade. Em
seguida aperte firmemente o perno e a porca hexago-
nais que seguram a lamina inferior. (Fig. 4 e 5)



Combinac¢des do calibrador de espessuras

Espessura do

material 23mm [ 25mm | 32mm
Combinagdes do
calibrador de 1,0+15|10+15 [ 15+20

espessuras

Interruptor (Fig. 6)

PRECAUCAO:

Antes de ligar a ferramenta verifique sempre se o gatilho
funciona correctamente e volta para a posicdo “OFF”
(desligado) quando libertado.

Para ligar a ferramenta, carregue no gatilho. Solte-o para
parar. Para operagdo continua, carregue no gatilho e em
seguida empurre o botao de bloqueio. Para parar a ferra-
menta a partir da posicdo de bloqueio carregue comple-
tamente no gatilho e em seguida liberte-o.

Possiveis espessuras de corte (Fig. 7)

A ranhura na cabeea de corte serve como calibrador de
espessura para cortar ferro ou ago inoxidavel. Se o
material couber na ranhura pode ser cortado.

A espessura do corte depende do tipo (resisténcia) do
material. A espessura maxima de corte é indicada na
tabela abaixo ,conforme os diversos materiais. Se tentar
cortar materiais mais grossos do que os indicados danifi-
cara a ferramenta e podera causar acidentes pessoais.
Cumpra as espessuras descritas no quadro.

Largura maxima de corte
Nao ultrapasse a largura maxima de corte especificada
(A): No caso de um comprimento de 1.800 mm.

J———900 ——/
T

o 3,2mm Inferiora 2,3 mm

(espessura)
Maxima largura o

de corte (A) 90 mm Sem limite
Aco inoxidavel ]

(espessura) 2,5mm Inferior a 2,0 mm
Maxima largura o

de corte (A) 70 mm Sem limite

Capacidade max. de corte mm ga
Aco até 400 N/mm? 32 10
Ago até 600 N/mm? 25 13
Ago até 800 N/mm? 1,5 17
Aluminio até 200 N/mm? 4,0 9

Segurar a superficie de trabalho (Fig. 8)
A superficie de trabalho devera ficar segura numa ban-
cada com suportes.

Procedimento para o corte (Fig. 9)
Para efectuar um corte uniforme incline um pouco a fer-
ramenta para trds enquanto vai avangando.

Raio minimo de corte
O raio minimo de corte é de 50 mm quando eortar ferro
de 2,3 mm.

MANUTENCAO

PRECAUGCAO:

Certifique-se sempre de que a ferramenta esta desligada
e a ficha retirada da tomada antes de efectuar qualquer
inspeccdo e manutenegao.

Substituicao das escovas de carvao

(Fig. 10 e 11)

As escovas de carvao devem ser substituidas quando o
desgaste atingir a marca limite. Ambas as escovas de
carvao devem ser substituidas ao mesmo tempo.

Para salvaguardar a seguranca e a fiabilidade do pro-
duto, as reparagdes, manutencédo e afinacdes deverao
ser sempre efectuadas por um Centro de Assisténcia
Oficial MAKITA.
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DANSK

lllustrationsoversigt

1 Unbrakonggle 7  Knivholder 14 Tykkelsesmaler for rustfrit stal:
2  Nedre kniv 8 Intet mellemrum tilladt 2,5mm
3  Fastgorelsesskrue for ovre 9  Passkrue for nedre kniv 15 Tykkelsesmaler for almindelig
kniv 10 Sekskantmeotrik stal: 3,2 mm
4 Qvre kniv 11 Segerblade 16 Emneholder
5 Spend 12 Laseknap 17 Slidmarkering
6 Fastgorelsesskrue for nedre 13 Afbryderkontakt 18 Skruetraekker
kniv 19 Kulholderdeeksel
SPECIFIKATIONER ANVENDELSE
Model JS3200  Kontrol af knive
Kapacitet 5 Tjek knivene for slitage, for maskinen anvendes. Slove,
Stal op til 400 N/mm2 +-3,2mm/10 ga  gjigte knive vil give en darlig klipning, og maskinens leve-
Stal op til 600 N/mm .25mm/13ga g vil forkortes.
Stal op til 800 N/mm? .1,5mm/17 ga ) . ) .
Aluminium op til 200 N/mm 4,0mm/9 ga Knivenes levetid afhaenger af de materialer der klippes,

Min. snitradius 50 mm

Tomgangsslagantal

* Ret til tekniske sendringer forbeholdes.
* Bemezerk: Data kan variere fra land til land.

Stromforsyning

Maskinen ma kun tilsluttes en stremforsyning med
samme spaending som angivet pa typeskiltet, og kan kun
anvendes pa enfaset vekselstramsforsyning. | henhold til
de europaeiske retningslinier er den dobbeltisoleret og
kan derfor ogsa tilsluttes netstik uden jordforbindelse.

Sikkerhedsbestemmelser
Af sikkerhedsgrunde ber De szette Dem ind i de medfal-
gende Sikkerhedsforskrifter.

YDERLIGERE
SIKKERHEDSFORSKRIFTER FOR MASKINEN

Hold godt fast pa maskinen.

Spand emnet godt fast.

Hold handerne vaek fra bevaegelige dele.

Kanter pa og spaner fra emnet er skarpe. Baer

handsker. Det anbefales ogsa, at man baerer sko

med tykke saler for at undga tilskadekomst.

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

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

7. Sorg altid for sikkert fodfaeste. Kontrollér, at der
ikke opholder sig personer under arbejdsstedet,
nar der arbejdes i hojder.

8. Ror ikke ved kniven eller emnet umiddelbart
efter anvendelse. De kan vaere meget varme og
forarsage forbraending ved bergring.

9. Skeer ikke i elektriske ledninger. Det kan give

elektrisk stad og anledning til alvorlige uheld.

GEM DISSE FORSKRIFTER.
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samt den faste frigang mellem knivene. Groft sagt kan en
kniv klippe omkring 500 m almindeligt stal med én skae-
rende ag (samlet 2 000 m med fire skaerende aegge).

Rotering eller udskiftning af knive

Vigtigt:

Kontrollér altid, at maskinen er slaet fra, og at netstikket
er trukket ud, far De rotererer eller udskifter knivene.

Bade de ovre og nedre knive har fire segge. Nar aeggen
bliver slov, drejes bade de gvre og nedre knive 90 grader
for f& en ny seg frem. Nar alle fire segge er slove pa bade
de ovre og nedre knive, udskiftes begge knive med nye.
Hver gang knive skal drejes eller udskiftes gas frem som
folger.

Fjern fastgerelsesskruerne med den medfglgende unbra-
konggle, og drej eller udskift derefter knivene. (Fig. 1)

Seet den ovre kniv pa, og stram fastgerelsesskruen for
den gvre kniv med unbrakongglen. Tryk op mod den avre
kniv, mens skruen strammes. (Fig. 2)

Efter fastspeendelse af den evre kniv skal det kontrolle-
res, at der ikke er noget mellemrum mellem den gvre kniv
og den rejfede overflade pa knivholderen. (Fig. 3)

Montér derefter den nedre kniv pa samme made som
den ovre kniv, samtidig med at mellemrummet mellem
ovre og nedre kniv justeres. Nar denne indstilling foreta-
ges, skal den gvre kniv befinde sig i nederste position.
Stram derefter den skrue en smule, som holder den
nedre kniv. Saet derefter segerbladet med den enskede
tykkelse i. Klippetykkelsen er angivet pa segerbladet.
Anvend kombinationerne, der er angivet i tabellen herun-
der. Indstil afstanden ved hjeelp af skruen pa holdear-
men, saledes at segerbladet netop kan bevaeges. Stram
s& omhyggeligt skruen, der holder den nedre kniv.

Til sidst strammes sekskantmgtrikken for at holde
skruen, der holder den nedre kniv, fast. (Fig. 4 og 5)

Kombinationer af sogerbladstykkelse

Materiale-
tykkelse 2,3 mm 2,5mm 3,2mm
Segerblade-
kombinationer | 10+ 15 | 1.0+15 1 1,5+20




Afbryderbetjening (Fig. 6)

ADVARSEL:

Far maskinen seettes til netstikket, skal De altid kontrol-
lere, at afbryderkontakten fungerer korrekt og returnerer
til “OFF” positionen, nar den slippes.

Tryk pa afbryderkontakten for at starte maskinen. Slip
afbryderkontakten for at stoppe maskinen. Ved vedva-
rende arbejde trykkes pa afbryderkontakten og derefter
trykkes laseknappen ind. For at stoppe maskinen fra
denne laste position trykkes afbryderkontakten helt i
bund, hvorefter den slippes.

Tilladt klippetykkelse (Fig. 7)

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

Tykkelsen pa de materialer, der kan klippes, afhzenger af
materialets type (styrke). Den maksimale klippetykkelse
for forskellige materialer er angivet i tabellen til nedenfor.
Forsgg pa at klippe tykkere materialer end de angivne vil
resultere i skade pa4 maskinen og/eller muligvis tilskade-
komst. Hold tykkelsen indenfor den nedenfor viste.

Kapacitet mm ga
Stal op til 400 N/mm? 3.2 10
Stal op til 600 N/mm? 2,5 13
Stal op til 800 N/mm? 1,5 17
Aluminium op til 200 N/mm? 4,0 9

Fastgorelse af emner (Fig. 8)
Emner, der skal klippes, skal fastgeres til baenken med
emneholdere.

Klippemetode (Fig. 9)
Paene klip opnas ved at tippe maskinen en anelse bagud,
mens den fores frem.

Maksimal klippebredde
Hold bredden indenfor den specificerede maksimale klip-
pebredde (A): Eksempel med leengde pa 1 800 mm

J———900 ——/

. Under
Alm. stél (tykkelse) 3,2 mm 23 mm
Maks. klippebredde (A) 90 mm Ingen greense
Rustfrit stal (tykkelse) 2,5mm Under 2,0 mm
Maks. klippebredde (A) 70 mm Ingen greense

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

VEDLIGEHOLDELSE

ADVARSEL:

Sorg altid for at maskinen er slukket, og at netstikket er
trukket ud, feor der foretages noget arbejde pa selve
maskinen.

Udskiftning af kulstifter (Fig. 10 og 11)

Nedslidte kulstifter skal udskiftes, nar de er slidt ned til
slidmarkeringen. De to identiske kulstifter burde udskiftes
samtidigt.

For at opretholde produktets sikkerhed og palidelighed,
ma istandseettelse, vedligeholdelse eller justering kun
udfores af et autoriseret Makita service center.
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SVENSKA

Forklaring av allméan oversikt

1 Sexkantnyckel 7  Skarhallare 13 Stromstéllare

2 Underskar 8 Inget mellanrum tillatet 14 Sparbredd 2,5 mm

3 Lasbult for dverskér 9  Instéliningsskruv fér det undre 15 Sparbredd 3,2 mm

4 Overskar skaret 16 Spannanordning

5  Atdragning 10 Sexkantsmutter 17 Markering

6  Lasbult for det undre skéret 11 Bladmatt 18 Sparmejsel

(underskar) 12 Lasknapp 19 Kolhallarlock

TEKNISKA DATA BRUKSANVISNING

Modell JS3200  Kontroll av skar

Max. plattjocklek 5 Slitna eller skadade skar férsvarar klippningen och ger
Stal upp till 400 N/mm2 +»32mm/10ga i3 kanter samtidigt som maskinen belastas och slits
Stal upp till 600 N/mm .25mm/139a  ghormalt.
Stal upp till 800 N/mm? ... .1,5mm/17 ga

Aluminium upp till 200 N/mm 4,0 mm/9 ga
Minsta kurvradie ...........ccoooiiiiiiiiii 50 mm
Antal slag
Totallangd
Nettovikt

¢ Pa grund av det kontinuerliga programmet for forskning
och utveckling, kan hér angivna tekniska data &ndras
utan féregaende meddelande.

* Observera: Tekniska data kan variera i olika lander.

Strémforsorjning

Maskinen far endast anslutas till nat med samma spéan-
ning som anges pa typplaten och kan endast kéras med
enfas vaxelstrom. Den ar dubbelisolerad i enlighet med
europeisk standard och kan déarfér anslutas till vagguttag
som saknar skyddsjord.

Sékerhetstips
Foér din egen sakerhets skull, bér du lédsa igenom de
medféljande sakerhetsféreskrifterna.

SAKERHETSFORESKRIFTER

Hall maskinen stadigt.

Fast arbetsstycket ordentligt.

Hall héanderna pa avstand fran rérliga delar.

Kanterna pa arbetsstycket och avklippta span ar

skarpa. Anviand handskar. Det dr ocksa rekom-

mendabelt att anvdnda skor med tjock sula for
att forhindra skador.

5. Stéll inte maskinen pa span fran arbetsstycket.
Det kan orsaka skador och andra problem pa
maskinen.

6. Lamna inte maskinen nér den gar. Anvéand
endast maskinen nar den halls i hdnderna.

7. Se alltid till att du star stadigt. Se till att ingen
star under dig nar du arbetar pa hégt belagna
platser.

8. Ror inte skidren eller arbetsstycket direkt efter
anvdndning; de kan vara oerhdért varma och
orsaka brénnskador.

9. Undvik att kapa elektriska ledningar. Det kan

orsaka svara skador pa grund av elektriska st6-

tar.

SPARA DESSA ANVISNINGAR.
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Skarens livslangd varierar beroende p& material som ska
klippas och spelet mellan de fasta skaren. | stora drag
kan ett skdr anvandas till ungefar 500 m 3,2 mm tjockt
mjukt stal med en klippegg (totalt 2 000 m med fyra klipp-
eggar).

Att rotera eller byta ut skar

Viktigt:

Kontrollera alltid att maskinen &r avstédngd och urkopplad
fran eluttaget innan du roterar eller byter ut skaren.

Bade over- och underskaren har fyra klippeggar. Da
klippeggarna blir slda, vrid bade 6ver- och underskéren
90° sa att nya klippeggar blottas. Da alla fyra klippeggar
pa bade over- och underskéren ar sléa, byt ut bada ska-
ren. Varje gang skéren roteras eller byts ut, gor pa fol-
jande satt.

Tag bort skérens lasbultar med den medféljande sex-
kantnyckeln och rotera eller byt ut skaren. (Fig. 1)

Montera det 6vre skéret och drag at lasbulten for det 6vre
skaret med sexkantsnyckeln. Tryck uppat pa det évre
skaret medan atdragning sker. (Fig. 2)

Se noga till att det inte finns nagot gap mellan det 6vre
skéret och den fasade delen pa skérhéllaren efter det att
det dvre skéret har fasts. (Fig. 3)

Montera sedan det nedre skaret pa samma satt som det
odvre och justera samtidigt spelet mellan det 6évre och
undre skaret. Nar justeringen utférs ska det 6vre skaret
vara i dess nedersta lage. Halvdrag forst lasbulten for det
undre skaret och skjut sedan in mattbladet fér dnskat
spel. Den plattjocklek som kan klippas finns angiven pa
mattbladet s& de kombinationer som anges i tabellen
nedan ska anvéandas. Vrid pa instéllningsskruven for det
undre skaret tills spelet inte ar stérre an att mattbladet
natt och jamnt kan féras in. Drag sedan at lasbulten for
det undre skaret ordentligt.

Drag slutligen at sexkantsmuttern for att fasta install-
ningsskruven fér det undre skaret. (Fig. 4 och 5)

Mattbladskombinationer

Materialtjocklek 2,3 mm 2,5 mm 3,2 mm
Mattblads
kombinationer 1,0+15 | 1,0+15 | 1,6+2,0




Stromstillare (Fig. 6)

VARNING:

Kontrollera alltid att stromstéllaren fungerar normalt och
atergar till “OFF”-laget nér den slépps innan maskinens
stickpropp sétts i.

Tryck helt enkelt pa stromstéllaren for att starta maski-
nen. Slapp stromstéllaren for att stanna. Tryck in strém-
stéllaren och tryck sedan in lasknappen for kontinuerlig
drift. Tryck in strédmstallaren helt och slapp den sedan fér
att stanna maskinen fran det lasta laget.

Tillaten plattjocklek (Fig. 7)

Sparen i maskinskons 6vre del tjdnstgér som mattolkar
fér max. tjocklek av mjuk stalplat och hard eller rostfri
plat.

Materialets hallfasthet ar avgérande fér hur tjock plat
maskinen kan klippa. | tabellen nedan anges max. tjock-
lek for material med olika hallfasthet. Férsok till klippning
av tjockare plat kan forstéra maskinen.

Max. plattjocklek mm ga
Stal upp till 400 N/mm? 32 10
Stal upp till 600 N/mm? 25 13
Stal upp till 800 N/mm? 1,5 17
Aluminium upp till 200 N/mm? 4,0 9

Fastsattning av arbetsstycket (Fig. 8)
Sékra platen med tvingar eller andra spannverktyg.

Klippning (Fig. 9)
Tippa maskinen en liten aning bakat medan den férs
framat for ett smidigt arbete.

Klippbredd och radie

Vid klippbredder éverstigande de i tabellen angivna, for-
svaras eller omdjliggérs klippningen pga att platen ej béjs
undan i tillracklig utstréackning.
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Mijuk stalplat (tjocklek) | 3,2 mm | mindre &n 2,3 mm
Max. klippbredd (A) 90 mm | Ingen begransning
Hard stalplat Rostfri ) s

plat (tjocklek) 2,5mm mindre dn 2,0 mm
Max. klippbredd (A) 70 mm | Ingen begransning

Minsta klippningsradie
Minsta klippningsradie & 50 mm vid klippning i 2,3 mm
mjukt stal.

UNDERHALL

VARNING:

Forvissa dig alltid om att natkabeln dragits ut ur vaggut-
taget och att maskinen &r frankopplad innan nagot arbete
utfors pa maskinen.

Utbyte av kolborstar (Fig. 10 och 11)

Byt ut kolborstarna nar de slitis ner till slitgransmarke-
ringen. Byt alltid ut bada kolborstarna samtidigt.

For att bibehalla produktens sékerhet och tillforlitlighet,
bor alltid reparationer, underhéllsservice och justeringar
utféras av auktoriserad Makita serviceverkstad.
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Forklaring til generell oversikt

1 Sekskantngkkel 8 Ingen klaring tillatt 15 Maler for blgtt stal 3,2 mm
2 Nedre blad 9  Posisjonsbolt for nedre blad 16 Klemme

3 Klembolt for gvre blad 10 Sekskantmutter 17 Grensemerke

4 Qvre blad 11 Sgkeblad 18 Skruetrekker

5  Skru til 12 Laseknapp 19 Borsteholder-hette

6  Klembolt for nedre blad 13 Bryter

7 Bladholder 14 Maler for rustfritt stal 2,5 mm

TEKNISKE DATA

Modell JS3200
Maks. skjeerekapasitet
Stal opp til 400 N/mm? ....3,2mm/10 ga
Stal opp til 600 N/mm? .2,5mm/13 ga
Stal opp til 800 N/mm? ... .1,5mm/17 ga

Aluminium opp til 200 N/mm
Min. skjeereradius ...........
Slag pr. min. .....cccoeeenne
Total lengde ...
Netto vekt

4,0 mm/9 ga

* Grunnet det kontinuerlige forsknings- og utviklingspro-
grammet, forbeholder vi oss retten til & foreta endringer
i tekniske data uten forvarsel.

* Merk: Tekniske data kan variere fra land til land.

Stromforsyning

Maskinen ma kun koples til den spenning som er angitt
pa typeskiltet og arbeider kun med enfas-vekselstram.
Den er dobbelt verneisolert i henhold til de Europeiske
Direktiver og kan derfor ogsa koples til stikkontakter uten
jording.

Sikkerhetstips

For din egen sikkerhets skyld ber vi deg lese de medfal-
gende sikkerhetsreglene.

EKSTRA SIKKERHETSREGLER FOR
VERKT@Y

Hold godt fast i verktoyet.

Fest arbeidsemnet forsvarlig.

Hold hendene unna bevegende deler.

Kanter og spon pa arbeidsemnet er skarpe. Bruk

hansker. Det anbefales ogsa bruk av sko med

kraftige saler sa ulykker unngas.

5. Sett ikke verktoyet fra deg oppa spon fra
arbeidsemnet. Det kan resultere i skader pa og
problemer med verktoyet.

6. Forlat ikke verktoyet mens det gar. Verktoyet ma
bare betjenes nar det holdes for hand.

7. Seorg alltid for @ ha godt fottfeste. Se til at det
ikke befinner seg noen under nar arbeidet fore-
gar i hoyden.

8. Ror ikke bladet eller arbeidsemnet like etter en
arbeidsoperasjon; de kan veere svaert varme og
forarsake forbrenninger.

9. Se opp for elektriske ledninger. Hvis en stromfo-

rende ledning kuttes over kan det resultere i en

alvorlig ulykke grunnet elektrosjokk.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSENE.
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BRUKSANVISNINGER

Inspeksjon av bladet

For verktoyet tas i bruk, ma bladet sjekkes for slitasje.
Slove, slitte blad vil resultere i darlig kappeeffekt, og
verktoyets levetid vil reduseres. Utslitte blad skiftes ut pa
folgende mate.

Bladets brukstid vil variere avhengig av materialet som
skal kappes og det fastmonterte bladets klaring. Men
stort sett kan det sies at et blad kan kappe cirka 500 m
med 3,2 mm tykt blett stdl med en bladegg (totalt
2 000 m med fire bladegger).

Rotasjon eller utskifting av blad

Viktig:

Se alltid etter at verktoyeter avslatt og stopslet tatt ut av
stikkontakten fer endring av bladposisjon.

Bade de ovre og de nedre bladene har fire skjeereegger.
Nar skjeereeggene blir slove, roteres bade ovre og nedre
blad 90° sa de nye eggene eksponeres. Nar alle de fire
eggene er slove bade pd evre og nedre blad, skiftes
begge blad ut med nye. Hver gang bladene roteres eller
skiftes ut, gar du frem som felger.

Fjern bladets klembolter med sekskantngkkelen som fol-
ger med, og roter eller skift bladene ut. (Fig. 1)

Monter gvre blad og trekk til gvre blads klembolt med
sekskantnokkelen. Press oppover pa ovre blad mens
dette gjores. (Fig. 2)

Nar gvre blad er ferdig pamontert, ma det sjekkes at det
ikke er noen klaring mellom gvre blad og den skra flaten
pa bladholderen. (Fig. 3)

Monter sa nedre blad p4d samme mate som gvre blad
mens klaringen mellom gvre og nedre blad justeres. Nar
denne justeringen gjores, skal gvre blad veere i senket
posisjon. Forst trekkes nedre blads klembolt halvt til, der-
etter brukes sgkebladet til & finne ensket klaring. Kappe-
tykkelsen er indikert pa tykkelsesmaleren sa
kombinasjonene vist i tabellen under ber benyttes. Beveg
nedre blads posisjonsbolt pa beylen til klaringen er sa
liten at sokebladet knapt lar seg bevege. Trekk nedre
blads klembolt forsvarlig til.

Til slutt trekkes sekskantmutteren til s& nedre blads posi-
sjonsbolt sitter godt fast. (Fig. 4 og 5)



Sokebladets kombinasjoner

Materialetykkelse | 2,3 mm 2,5 mm 3,2 mm
Sokebladets | 44 45 | 10,115 | 15+20
kombinasjoner

Bryter (Fig. 6)

NB!

For maskinen koples til stramnettet, ma du sjekke at
startbryteren fungerer som den skal og gar tilbake til
“OFF” nar den slippes.

Maskinen startes ved & trykke inn startbryteren. Slipp
bryteren for & stoppe. Nar kontinuerlig drift er enskelig,
trykker du inn startbryteren og skyver inn laseknappen.
Den laste posisjonen frigjeres ved a trykke bryteren helt
inn og sa slippe den.

Tillatt kappetykkelse (Fig. 7)

Rillen pa klokkeakselen fungerer som tykkelsesmaler til
kapping av plater av blgtt eller rustfritt stal. Hvis materia-
let kan komme inn i rillen, betyr det at det lar seg kappe.

Tykkelsen pa materialet som skal kappes avhenger av
materialetype (styrke). Maksimal skjeeretykkelse vises i
tabellen under, inndelt i materialtype. Forsok pa a skjeere
materialer som er tykkere enn det som tabellen angir, vil
resultere i at verktoyet gdelegges og/eller personskader.
Hold deg til de angitte vardier.

Maskimal kappebredde
Hold deg innenfor den spesifiserte maksimale kappe-
bredde (A): Lengde 1 800 mm.

J———900 ——/
T

Blott stal (tykkelse) 3,2 mm under 2,3 mm
Maks. skjeerebredde (A) | 90 mm Ubegrenset
Rustfritt stal (tykkelse) 2,5 mm under 2,0 mm
Maks.skjeerebredde (A) 70 mm Ubegrenset

Maks. skjeerekapasitet mm ga
Stal opp til 400 N/mm? 3.2 10
Stal opp til 600 N/mm? 2,5 13
Stal opp til 800 N/mm? 15 17
Aluminium opp til 200 N/mm? 4,0 9

Fastsetting av materialet som skal skjeeres

(Fig. 8)

Materialet som skal skjeerens ma settes fast til arbeids-
benken ved hjelp av klemmer.

Kappemetode (Fig. 9)
Glatte skjeereflater oppnas ved & vippe maskinen litt bak-
over samtidig som den fgres fremover.

Minimum skjeereradius
Minimums skjeereradius er 50 mm ved skjaering av
2,3 mm blgtt stal.

SERVICE

NB!

For servicearbeider utfores pa platesaksen ma det pas-
ses pa at denne er slatt av og at stopselet er trukket ut av
stikkontakten.

Skifte ut kullbgrster (Fig. 10 og 11)

Skifte ut kullbagrstene nar de er slitt ned til grensemarke-
ringen. Begge kullbgrstene ma skiftes ut samtidig.

For & garantere at maskinen arbeider sikkert og palitelig
bor reparasjoner, servicearbeider eller innstillinger utfo-
res av et autorisert Makita-serviceverksted.
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Ssuomi

Yleisselostus

1 Kuusioavain 9  Alaterén asetusruuvi 15 Valantaterédksen mittari

2 Alatera 10 Kuusiokolomutteri 3,2 mm

3 Ylateran kiinnitysruuvi 11 Paksuustulkki 16 Tydstopidin

4 Ylatera 12 Lukituspainike 17 Rajamerkki

5 Kirista 13 Liipasinkatkaisija 18 Ruuvitaltta

6  Alateran kiinnitysruuvi 14 Ruostumattoman terdksen 19 Hiilisuojus

7  Teréan pidin mittari 2,5 mm

8 Eisaajaada valia

TEKNISET TIEDOT KAYTTOOHJEET

Malli o JS3200  Teriin tarkastus

Maks. leikkauskapasiteetti Ennen kuin alat kayttaa teraa, tarkasta onko siind kulu-
Terés enintéan 400 N/mm2 ------- 32mm/10ga  mia Tylsa, kulunut terd antaa huonon jalien ja lyhentaa
Teras enintdan 600 N/mm .25mm/13ga  koneen kayttoikaa.
Teras enintadn 800 N/mm? ., .1,5mm/17 ga . e N X .
Alumiini enintaan 200 N/mm Terien kayttoika vaihtelee riippuen leikattavasta materi-

...4,0mm/9 ga
Vahimmaisleikkausala ..
Pistonopeus min
Pituus ..
Paino ....

¢ Jatkuvan tutkimus- ja kehitysohjelman vuoksi pidéa-
tdmme oikeuden muuttaa tdss& mainittuja teknisiéd omi-
naisuuksia ilman ennakkoilmoitusta.

* Huomaa: Tekniset ominaisuudet saattavat vaihdella eri
maissa.

Virransyotté

Laitteen saa kytked ainoastaan virtaldhteeseen, jonka
jannite on sama kuin tyyppikilvessé ilmoitettu. Laitetta
voidaan kéyttda ainoastaan yksivaiheisella vaihtovirralla.
Laite on kaksinkertaisesti suojaeristetty eurooppalaisten
standardien mukaisesti, ja se voidaan tasté syysta liittaa
maadoittamattomaan pistorasiaan.

Turvaohjeita
Oman turvallisuutesi vuoksi lue mukana seuraavat turva-
ohjeet.

LISATURVAOHJEITA KONEELLE

Pitele konetta tiukasti.

Kiinnita ty6kappale tukevasti.

Pida kédet loitolla liikkuvista osista.

Tyo6kappaleen reunat ja séleet ovat teravia. Kayta

kédsineitd. Suosittelemme my6s paksupohjais-

ten jalkineiden kaytt6a loukkaantumisen valtta-
miseksi.

5. Ala aseta konetta tyokappaleen séleiden paille.
Tama voi aiheuttaa koneen vioittumisen tai toi-
mintah&iribita.

6. Ala jata konetta kdyntiin. Kayta konetta vain sen
ollessa késissési.

7. Varmistu aina jalansijasi tukevuudesta. Var-
mista aina, etté allasi ei ole ketdén, kun tyosken-
telet korkeissa paikoissa.

8. Ala kosketa terda aldka tyokappaletta valitto-
masti tyoskentelyn jdlkeen. Ne voivat olla erittdin
kuumat ja ne voivat polttaa ihoasi.

9. Varo osumasta sahkojohtoihin. Taméa voi johtaa

sdhkoiskun aiheuttamaan vakavaan onnetto-

muuteen.

SAILYTA NAMA OHJEET.

Ll ol i
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aalista seké asetetusta teravalisté. Yleisesti ottaen terén
yhdella syrjélla voidaan leikata noin 500 metrid 3,2 mm
pehmeéa terasta (yhteensé 2 000 metria neljélla leikkaa-
valla syrjalla).

Terien kiertdminen tai vaihtaminen

Téarkeaa:

Ennen kuin alat muuttaa teran asentoa, varmista, etta
koneesta on katkaistu virta ja etta se on irrotettu virtaléh-
teesta.

Seké yla- ettd alaterédssé on nelja leikkaavaa syrjaa.
Leikkausteran tylsyttya kierré seka yla- etté alaterdéa 90
astetta saadaksesi uudet leikkaavat pinnat esiin. Kun yla-
ja alateran nelja leikkaavaa syrjaa ovat tylsyneet, vaihda
molemmat terét uusiin. Joka kerta kun kierrét tai vaihdat
terat uusiin, toimi seuraavalla tavalla.

Irrota ensin terien kiinnitysruuvit varusteisiin kuuluvalla
kuusiokoloavaimella ja sitten kierrd tai vaihda teréat.
(Kuva 1)

Asenna ylatera paikalleen ja kirista ylateran kiinnitysruuvi
kuusiokoloavaimella. Paina ylaterdd yléspain kiristaes-
sasi. (Kuva 2)

Kiinnitettyasi ylateran varmista, etta ylateréan ja teranpiti-
men kaltevan reunan véliin ei ja4 rakoa. (Kuva 3)

Asenna sitten alatera paikalleen samalla tavalla kuin yl&-
terd ja sédda samalla yla- ja alateran valiin jaava rako.
Tehdesséasi tatd saatéa, ylaterdn tulee olla ala-asen-
nossa. Kiristd ensin alaterén kiinnitysruuvia hieman ja
aseta sitten paksuustulkki haluamallesi rakolukemalle.
Leikkauspaksuus nékyy paksuustulkissa, ja s&addssa
tulee kayttda alla olevan taulukon yhdistelmid. Liikuta
kehyksessa olevaa alaterdn asetusruuvia, kunnes rako
on niin ahdas, ettd paksuustulkki mahtuu liikkumaan
siin& vain vaivoin. Kiristé sitten alateran kiinnitysruuvi tiu-
kasti.

Kiristéd lopuksi kuusiokolomutteri alaterdn asetusruuvin
varmistamiseksi. (Kuva 4 ja 5)

Paksuustulkin yhdistelmét

Materiaalin
paksuus 23mm | 25mm | 32mm
Paksuustulkin
yhdistelmat 10415 | 1,0+1,5 | 1,5+20




Kytkimen toiminta (Kuva 6)

VARO:

Ennen kuin kytket koneen virtaldhteeseen, tarkista aina,
etta liipaisinkytkin toimii moitteettomasti ja etta se palau-
tuu “OFF” -asentoon vapautettaessa.

Kone kaynnistetdan yksinkertaisesti painamalla liipaisin-
kytkintd. Kone pyséytetddn vapauttamalla kytkin. Kone
saadaan kaymaan jatkuvasti pitamalla liipaisinkytkin
alaspainettuna ja tydntamalla lukituspainike sisaan.
Koneen lukitusasento puretaan painamalla liipaisinkytkin
kokonaan pohjaan ja vapauttamalla se.

Sallittu leikkauspaksuus (Kuva 7)

Kehyksen vako toimii paksuusmittarina valantateraksen
ja ruostumattoman teraksen leikkausta varten. Jos mate-
riaali mahtuu vakoon, sita voidaan leikata.

Leikattavan materiaalin paksuus riippuu materiaalin tyy-
pistd (vahvuudesta). Eri materiaalien maksimi leikkaus-
paksuus nékyy alla olevassa taulukossa. Jos yritetdan
leikata sallittua paksumpaa materiaalia, kone menee rikki
ja aiheuttaa mahdollisesti vaurioita. Noudata mainittuja
paksuusrajoja.

Maks. leikkauskapasiteetti mm ga
Teras enintaan 400 N/mm? 3,2 10
Teras enintaan 600 N/mm? 25 13
Terés enintaan 800 N/mm? 1,5 17
Alumiini enintd&n 200 N/mm? 4,0 9

Materiaalien kiinnitys (Kuva 8)
Leikattava materiaali on Kiinnitettdva tyostépenkkiin piti-
milla.

Leikkaustapa (Kuva 9)
Saadaksesi koneen leikkaamaan tasaisesti kallista sita
hieman taaksepéin samalla kun tyénnat sita eteenpain.

Maks. leikkausleveys

Noudata mainittuja leikkausleveysarvoja (A): Pituus
1800 mm.
/47 900 4>/
Valanterés (paksuus) 3,2mm | alle 2,3 mm
Maks. leikkau-sleveys (A) 90 mm | Ei rajoitusta
Ruostumaton teras (paksuus) | 2,5 mm | alle 2,0 mm
Maks. leikkau-sleveys (A) 70 mm | Eirajoitusta

Pienin mahdollinen leikkaussade
Pienin mahdollinen leikkaussade on 50 mm leikattaessa
2,3 mm paksuista pehmeé&a terésta.

HUOLTO

VARO:
Ennen koneelle tehtadvia huoltotoimia on varmistettava,
ettd se on sammutettu ja irrotettu virtaldhteesta.

Hiilien vaihto (Kuva 10 ja 11)

Hiilet on vaihdettava kun ne ovat kuluneet kulumisrajaan.
Hiilet on vaihdettava aina parittain.

Laitteen kayttdvarmuuden ja turvallisuuden vuoksi korja-
ukset ja muut huolto- ja saatdty6t saa suorittaa ainoas-
taan Makitan hyvéksymé huoltopiste.

25



EAAHNIKA

Nepiypagn yevikng anmoyng

1 Khedi 8 AnayopeleTal va umapxel 14 MeTpnTng yla avo&eidwro:

2  Katw Aapa KEVO 2,5mm

3 Mrouldvi oTEPEWONG TAVW 9  Mnoulodvi ToroBeTnong 15 MetpnTng yia HaAaKo
Aapag KATw AApag atoait 3,2 mm

4 MNavw Aapa 10 EE&ay. ma&padt 16 STepewTng Tepaxiou

5 Soi&uo 11 MetpnTng naxoug 17 3nuadi opiou

6  MMouAOVL OTEPEWONG KATW 12 Kouuri aopaiiong 18 KatoaBidt
Aapag 13 ZkavdAaAn dlakommg 19 KaAupua urodoxng

7 ©Onkn Aapag KapBouvakt

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MovTtého JS3200
Mey. IKavOTNTEG KOTMG
XaAuBag péxpt 400 N/mm? ....3,2mm/10 ga
XaAuBag uéxpet 600 N/mm? .2,5mm/13 ga
XaAuBag uéxpet 800 N/mm? 1,5 mm/17 ga

Ahoupivio péxpt 200 N/mm? ..
EAGX10Tn akTiva Kormgq ..
Al0dPOUEG ava AETTTO ..
OALKO UNKog
BAPOG KABAPO ..ot 3,5kg

...4,0 mm/9 ga

* AOYw TOU GUVEXILOHEVOU TIPOYPAHKATOG EPEUVAG
Kat  avamtugng, ot napouoaq rpodlaypadeq
UTIOKELVTAL O aAAayn Xwpig mpoeldoroinan.

® Mapatnpnon: Ta TeEXVIKA XAPAKTNPLOTIKA UMopEl va
dladpEpouv ano xwpa oe XwpPa.

PgupatodoTtnon

To unxAvnua mpETeL va OUVOEETAL HOVO OE TIAPOXN
peUATOG TNG (d1ag TAONG KE aUTH TIoU avapEpeTatl
OTNnV TIVAKIda KATAOKEUQOTOU Kal Wmopel va
AEITOUPYNOEL HOVO HE EVAANACOOUEVO HOVOPATIKO
pelpa. Ta unXavhipata auta €Xouv JImAn povwon
olupwva pe Ta Eupwraikd Mpotuma kat Kata
OUVETIELD, UMOopoUV va ouvdeBoUvV Ot OKPOBEKTEG
Xwpig oUpua yeiwong.

Yrodei&eig aopaAeiag

Ma TNV MPOCWTIKN 0ag aodpAleld, avaTpeEeTe OTIQ
eowkAeloTEG OdNYieq aopalelag.

ENMINPOOETOI KANONEZ AZ®AAEIAZ

1. Kpartare To pnxavnua otadepa.

2. AodalioTe To KOJUATI Epyaociag KAAd.

3. Kparate Ta Xépla oag HAKPIA MO KIVOUHEVA
Hépn.

4. AIXMEG Kal TIpIOVISIa MO TO KOMMATI €pyaociag
€ival aixunpa. ®opdarte yavria. AKOUn ouvioTaTe
va ¢opdTte mamoUTola PE TAXIEG OOAEG yia va
anmopUYETE KATIOI0 TPAUHATIONO.

5. Mnv apnveTe TO pnXavnua mMavw ota mplovidia
TOU KoppaTioU. AAANIOG pmopei va TPokAnOei
GNMIG OTO pnXAavnua.

6. Mnv a¢nveTre TO pNXAvnua va AEITOUPYEI.
XpnolgorolgiTe TOo pnXavnua HOvo OTav TO
KPATATE.

7. MNavroTe va marate kaAd. Na sioTe oiyoupol oTI
Kaveiq Ogv PBpiokeTal amoé KATwW oag OTav
XPNOIHOTIOIEITE TO UNXAvNHa o YnAEG BEoOEIG.
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8. Mnv ayyilete Tn Adpa | To KOPMATI £pyaciag
apéowg PeTd Tn AsiToupyia. Mmopei va eivai
oAU {eoTaA KAl va KAYouv To SEpHa 0ag.

9. AmopeUyeTe va KOPBETE NAEKTPIKA KAA®dia.
Mrmopei va npokaA€ael coBapn nAekTponAngia.

AIATHPEIZTE AYTEZ TIZ OAHIIEZ XPHZEQZ.

OAHTFIEZ XPHZHZ

EmOswpnon Aauag

MNPV XPNOLUOTIOINOETE TO MNXAvnua e€AEy&ete TIQ
Aapeg via ¢Bopd. Mn akoviopeveg, ¢OapuEveg
AApeg Ba MPOKAAECOUV KAKO KOWLIUO, Kal 1 SldpKela
{wnG METAEU OEPRIG TOU UNXavhpatog Ba eAaTTwOEl.
H wpeAun Zon Twv Aapav dladpepel o OxEoN He Td
TPOG KOTIN UALKA KAl TO WPLOUEVO SLAKEVO AAuag. Se
YEVIKEQG YPAUMEG, Hia Adpa uropei va KOYeL epirnou
500 p poAakoU atoaAtol maxoug 3,2 mm pe pia akun
Korng (oUvoAo 2.000 [ e TECOEPLG AKUEG KOTING).

FUpiopa i avTikaTaoTaocn Aapwv

SNUAVTIKO:

MNavrote va BeBaiwveoTte OTL TO pnxavnua eivat
oBNOTO Kal BYAAREVO A0 TO PeUA TIPLV YUPIOETE 1)
QVTIKATAOTNOETE TIG AANEG.

Kal oL mavw Kal ol KATw AAPEG €XOUV TEOOEPELQ
Aemideg. 'Otav n Aemida dev KOBeL MAEOV YUPIOTE Kal
TIG TMAVW Kat TI§ KATw Adpeg 90° yia va eKBECETE TIQ
vEeg Aemideqg. 'Otav OAeg ol TEOOePIG AETdEG dev
KOBOUV Kal OTIG TAVW Kdl OTIG KATw AAJuEG,
QAVTIKATAOTNOTE KAl TIG dUO AAMEG ME KALVOUPYLEG.
KaBe ¢popd mou Ba yupioete 1 Ba AvTIKATAOTNOETE
TIG AANEG, TIPOXWPNOTE WG AKOAOUBWG.

AdalpEOTE TA UMOUAOVIA OTEPEWONG TNG AAPAG HE
TO TAPEXOHEVO €EAYWVO KAELSL KAl PETA YUPIOTE N
QaVTIKATAOTNOTE TIG Adueg. (EIk. 1)

BaAte Tnv Avw Adpa Kat OIXTE TO MMOUAOVL
otepEwoNng Avw AAdgag e TO  €Eay. KAeLdL.
E&aokeioTe mieon TPOG TA €MAVW OTNV Avw Adua
ev T odiyyete. (EIK. 2)

Metd ™ otepEwon TG avw Adpag, BeBaiwbeite oTL
dev UTapXel KEVO adpnuEvo PETAEU TNG Avw AQMAG

Kat ™G Ao&ng emgdavelag g ONKNG NG AAUAG.
(Eik. 3)



MeTa BAATE TNV KATW AQUA OTIWG KAVATE Yild TNV AVKD
Adpa eve pubuileTe TO SLAKEVO LETAEU AVW KAl KATW
Adpag. 'Otav ekteAeite autn T pUBWON, n avw
Adpa mpETeL va eival otn XaunAwpeévn B€on. MNpwTta,
HLOOOPIETE TO HIMOUAOVL OTEPEWONG TNG KATW Aduag,
HETA PBAATE TO MeTPNTN TAXOUG OTO EMBUMNTO
Sl10KeVO. Z€ OXEON HE TO TAX0G KOTNG Tou daiveTatl
OTO METPNTN TMAXOUG TIPETEL VA XPNOLUOTION|OETE
TOug ouvduaopoUg Tou Tivaka Tou Bpioketal otnv
e€MOMEVN  OeAida. MeTaKIVEIOTE TO  MMOUAOVL
TOMOBETNONG TNG KATW AANAG OTO JUYO HEXPL TIOU TO
S1dKkevo va eival TOOO WOTE O PETPNTAG TAXOUG va
Kiveltal pe karota duokoAia. Tote o¢i&te yepa TO
UMOUAOVL OTEPEWONG TNG KATW AAUAg.

TeAlkd, odiETe TO €Eay. MAEIUADL YO VO OTEPEWOETE
TO MMOuAOVL TOmMOBETNONG NG KATW AAHAG.
(EIK. 4 ka1 5)

Zuv3duaopoi HETPNTH TTAXOUG

Maxog UALkoU 23mm | 25mm | 3,2mm
Zuvduaguoi 10415 1,0+15 | 1,5+20
METPNTI TAXOUG

AsiToupyia okavdaAng (EIK. 6)

MPOZOXH:

Mpwv ouvdEoeTe TO PNXAvnua oto pelpd, TAVTOTE
eAEYXETE va Oeite OTL N OKAVOAAN BlaKOMING
EVEPYOTIOIEL KAVOVIKA Kal EemoTpEdel oTn B&on
“OFF” dtav eAeuBepnveTal.

Ma va EEKIVNOEL TO UNXAVNUA, aTA®WG TPARNXTE TN
oKkavdaAn. MNa va oTapatnost adpnote Tn oKavOAaAn.
Ma ouvexn Aettoupyia, TPAPnXTE TN OKAVSAAN Kat
OTpWXTE MECA TO Koupmi aopdaiong. la va
OTOUATNOETE TO MNXAvNnUa armd TNV aopaAloUEVN
B€on, TPAPNXTE TN OKAVOAAN €VTEA®MG, KAl HETA
aonote ™.

EmTpenTo nayog konng (Eik. 7)

To auAdkwpa oto Juyo XPNOWeUEL 0av UETPNTNAG
MAXOUG Yld KOYIMO MaAakoU 1 avo&eidwtou
atodAlvou GUAAOU. Av TO UAIKO pmaivel péoa oOTo
QUAGKWWA, UTOPEL va KOTEL.

To mdxog Tou UAIKOU Ttou propei va Korel e§apratat
aro Tov tUno (dUvapn) Tou UAkoU. To HEYLoTO TIAX0G
KOTING €VOELKVUETAL OTOV TIIVAKA TILO KATW O OYXEON
He Ta S1APopa UAIKA. Av BOKIMACETE va KOYEeTE
UALKA TILO Ttax1a ano Ta evOEIKVUOEVA Ba TIPOKAELBEL
KATaoTpodr TOU  MNXavnuatog Kat  Tméavog
TPAUMATIONOG. Meivete péoa oto mdAxog ToU
evdelkvUETAL TILO KATW.

Kparnua uAikou (Eik. 8)
Ta UAIKG YA KOWLHO TIPETEL VA OTEPEWVOVTAL OTO
TPAMETQ EPYATIAG UE OTEPEWTEG TEUAXIWV.

MeBodog koring (Eik. 9)
Ma Aeieg Komeg, dwote ehadpn KAloOn MPog Ta Tiow
OTO UNXAVNHA EV® TO TPOWOEITE.

MeyioTo TAATOG KOTIG
Meivete pE€oa oTo KaBOPLJOMEVO HEYIOTO TAATOQ
kotm_g (A): Mepintwon pnkoug 1.800 mm.

J——900 ——/

MaAako atodht 32 mm Katw anod
(rtaxog) ’ 2,3mm
Méyloto mAatog .
Kot (A) 90 mm Xwpig oplo
AvoEeidwTo 25mm Katw anod
(rtaxog) ’ 2,0 mm
Méyioto mAaTog .
KOTTRG A) 70 mm Xwpig oplo

Mey. IKavoTNnTES KOTNG mm ga
XAAuBag péxpt 400 N/mm? 3,2 10
XAaAuBag péxpt 600 N/mm? 2,5 13
XaAuBag péxpt 800 N/mm? 1,5 17
Ahoupivio pgxpt 200 N/mm? 4,0 9

EAQXIOTN aKTiva KOTTNG
H gAdxlot akTtiva kormg eivat 50 mm otav koBete
HaAakd aTodAL 2,3 mm.

ZYNTHPHZH

MPOZOXH:
MpLlv TNV EKTEAEDN EPYACLOV UE TN UNXAVR ORNVOUE
mavta tn unxavn kat Byadope tn npica.

AvTiKaTaoTaon kapBouvakia (Eik. 10 kai 11)

Ta kapBouvakia TpEmel va avrtikabiotavtal, otav
€xouv ¢Bapel PEXPL TO onueio papkapiopatog. Kat
Ta dU0 KapBouvakia TPEMEL va avtikabiotavTat
Tautoxpova.

Ma ™ d1aopAaiion g olyoupldg Kat aglomioTiag Twv
TMPOIOVTWV HAG TIPEMEL Ol ETIOKEUEG, €PYATIES
ouvtnpnong n pubuicelg va ekteholvtal amod
€E0UOLOBOTNUEVA  €PYAOTRPIA  OEPRIG  TEAATOV
Makita.
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ENH101-5

ENGLISH

ITALIANO

EC-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare under our sole responsibility that this product
is in compliance with the following standards of standard-
ized documents,
EN60745, EN55014, EN61000
in accordance with Council Directives, 89/336/EEC and
98/37/EC.

DICHIARAZIONE DI CONFOBMITA
CON LE NORME DELLA COMUNITA EUROPEA
Dichiariamo sotto la nostra sola responsabilita che
questo prodotto € conforme agli standard di documenti
standardizzati seguenti:
EN60745, EN55014, EN61000
secondo le direttive del Consiglio 89/336/CEE e 98/37/CE.

FRANCAISE

NEDERLANDS

DECLARATION DE CONFORMITE CE
Nous déclarons sous notre entiére responsabilité que ce
produit est conforme aux normes des documents stan-
dardisés suivants,
EN60745, EN55014, EN61000
conformément aux Directives du Conseil, 89/336/CEE et
98/37/EG.

EG-VERKLARING VAN CONFORMITEIT
Wij verklaren hierbij uitsluitend op eigen verant-
woordelijkheid dat dit produkt voldoet aan de volgende
normen van genormaliseerde documenten,
EN60745, EN55014, EN61000
in overeenstemming met de richtlijnen van de Raad
89/336/EEC en 98/37/EC.

DEUTSCH |

| ESPANOL

CE-KONFORMITATSERKLARUNG
Hiermit erklart wir unter unserer alleinigen Verantwor-
tung, daf3 dieses Produkt geman den Ratsdirektiven
89/336/EWG und 98/37/EG mit den folgenden Normen
von Normendokumenten Ubereinstimmen:
EN60745, EN55014, EN61000.

DECLARACION DE CONFORMIDAD DE LA CE
Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que este
producto cumple con las siguientes normas de docu-
mentos normalizados,

EN60745, EN55014, EN61000
de acuerdo con las directivas comunitarias,
89/336/EEC y 98/37/CE.

Yasuhiko Kanzaki CE 2005

P

Director
Directeur
Direktor

Amministratore
Directeur
Director

MAKITA INTERNATIONAL EUROPE LTD.

Michigan Drive, Tongwell, Milton Keynes,
Bucks MK15 8JD, ENGLAND

Responsible manufacturer:
Fabricant responsable :
Verantwortlicher Hersteller:

Produttore responsabile:
Verantwoordelijke fabrikant:
Fabricante responsable:

Makita Corporation Anjo Aichi Japan
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PORTUGUES

NORSK

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE DA CE
Declaramos sob inteira responsabilidade que este
produto obedece as seguintes normas de documentos
normalizados,

EN60745, EN55014, EN61000
de acordo com as directivas 89/336/CEE e 98/37/CE do
Conselho.

EUs SAMSVARS-ERKLARING
Vi erkleerer pa eget ansvar at dette produktet er i over-
ensstemmelse med folgende standard i de standardis-
erte dokumenter:
EN60745, EN55014, EN61000,
i samsvar med Rads-direktivene, 89/336/EEC og 98/37/
EC.

DANSK

SUOMI

EU-DEKLARATION OM KONFORMITET
Vi erkleerer hermed pé eget ansvar, at dette produkt er i
overensstemmelse med de felgende standarder i de norm-
seettende dokumenter,
EN60745, EN55014, EN61000
i overensstemmelse med Radets Direktiver 89/336/EEC
og 98/37/EC.

VAKUUTUS EC-VASTAAVUUDESTA
Yksinomaisesti vastuullisina ilmoitamme, ettad tdma tuote
on seuraavien standardoitujen dokumenttien standar-
dien mukainen,

EN60745, EN55014, EN61000
neuvoston direktiivien 89/336/EEC ja 98/37/EC mukai-
sesti.

SVENSKA

EAAHNIKA

EG-DEKLARATION OM OVERENSSTAMMELSE
Under eget ansvar deklarerar vi hédrmed att denna
produkt dverensstammer med féljande standardiseringar
for standardiserade dokument,

EN60745, EN55014, EN61000
i enlighet med EG-direktiven 89/336/EEC och 98/37/EC.

AHAQ>H ZYMMOP®QzHZ EK
ANA®VOULE UTIO TNV HOVABIKN Hag eubuvn OTL AUTO
TO TIPOLOV BpiokeTal oe Supdwvia pe Ta akdAouba
TPOTUMA TUTIOTIOINHEVWV EYYPADWYV,

EN60745, EN55014, EN61000
oUpdwva pe Tig Odnyieg Tou Suppouliou,
89/336/EEC kal 98/37/KE.

Yasuhiko Kanzaki CE 2005

F

Director
Direktor
Direktdr

Direktor
Johtaja
Aleubuvtng

MAKITA INTERNATIONAL EUROPE LTD.

Michigan Drive, Tongwell, Milton Keynes,
Bucks MK15 8JD, ENGLAND

Fabricante responsavel:
Ansvarlig fabrikant:
Ansvarig tillverkare:

Ansvarlig produsent:
Vastaava valmistaja:
YreUBUVOG KATAOKEUAOTRAG:

Makita Corporation Anjo Aichi Japan
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ENGLISH

ITALIANO

For European countries only

Noise and Vibration of Model JS3200
The typical A-weighted noise levels are
sound pressure level: 87 dB (A)
sound power level: 98 dB (A)
Uncertainty is 3 dB (A).
— Wear ear protection. —

The typical weighted root mean square acceleration
value is 5 m/s2.

These values have been obtained according to
EN60745.

Modello per ’Europa soltanto

Rumore e vibrazione del modello JS3200

I livelli del rumore pesati secondo la curva A sono:

Livello pressione sonora: 87 dB (A)

Livello potenza sonora: 98 dB (A)

Lincertezza e di 3 dB (A).

— Indossare i paraorecchi. —

Il valore quadratico medio di accellerazione & di 5 m/s2.
Questi valori sono stati ottenuti in conformita EN60745.

FRANCAISE

NEDERLANDS

Pour les pays d’Europe uniquement

Bruit et vibrations du modele JS3200
Les niveaux de bruit ponderes types A sont:
niveau de pression sonore: 87 dB (A)
niveau de puissance du son: 98 dB (A)
Lincertitude de mesure est de 3 dB (A).
— Porter des protecteurs anti-bruit. —
Laccélération pondérée est de 5 m/s?.
Ces valeurs ont été obtenues selon EN60745.

DEUTSCH

Alleen voor Europese landen

Geluidsniveau en trilling van het model JS3200
De typische A-gewogen geluidsniveau’s zijn
geluidsdrukniveau: 87 dB (A)
geluidsenergie-niveau: 98 dB (A)
Onzekerheid is 3 dB (A).
— Draag oorbeschermers. —
De typische gewogen effectieve versnellingswaarde is
5 m/s%.
Deze waarden werden verkregen in overeenstemming
met EN60745.

Nur fiir européische Lander

Gerausch- und Vibrationsentwicklung
des Modells JS3200

Die typischen A-bewerteten Gerduschpegel betragen:

Schalldruckpegel: 87 dB (A)

Schalleistungspegel: 98 dB (A)

Die Abweichung betragt 3 dB (A).

— Gehdrschutz tragen. —

Der gewichtete Effektivwert der Beschleunigung betragt
5 m/s®.
Diese Werte wurden gemaB EN60745 erhalten.
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ESPANOL

Para paises europeos solamente

Ruido y vibracién del modelo JS3200
Los niveles tipicos de ruido ponderados A son
presioén sonora: 87 dB (A)
nivel de potencia sonora: 98 dB (A)
Incerteza 3 dB (A).
— Péngase protectores en los oidos. —
El valor ponderado de la aceleracion es de 5 m/s?.
Estos valores han sido obtenidos de acuerdo con
EN60745.
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PORTUGUES

NORSK

S6 para paises Europeus

Ruido e vibracdo do modelo JS3200
Os niveis normais de ruido A sdo
nivel de pressao de som: 87 dB (A)
nivel do sum: 98 dB (A)
Aincerteza é de 3dB (A).
— Utilize protectores para os ouvidos —

O valor médio da aceleracdo é 5 m/s?.
Estes valores foram obtidos de acordo com EN60745.

Gjelder bare land i Europa

Stoy og vibrasjon fra modell JS3200

De vanlige A-belastede steyniva er

lydtrykksniva: 87 dB (A)

lydstyrkeniva: 98 dB (A)

Usikkerheten er pa 3 dB (A).

— Benytt horselvern. —

Den vanlig belastede effektiv-verdi for akselerasjon er
5m/s%
Disse verdiene er beregnet eller malt i samsvar med
EN60745.

DANSK

SUOMI

Kun for lande i Europa

Lyd og vibration fra model JS3200
De typiske A-veegtede lydniveauer er
lydtryksniveau: 87 dB (A)
lydeffektniveau: 98 dB (A)
Der er en usikkerhed pa 3 dB (A).
— Beer hgrevaern. —

Den veegtede effektive accelerationsveerdi er 5 m/s?.
Disse veerdier er beregnet i overensstemmelse med
EN60745.

Vain Euroopan maat

Mallin JS3200 melutaso ja téarina
Tyypilliset A-painotetut melutasot ovat
aanenpainetaso: 87 dB (A)
aénen tehotaso: 98 dB (A)
Epévarmuus on 3 dB (A).
— Kéayta kuulosuojaimia. —
Tyypillinen kiihtyvyyden painotettu tehollisarvo on
5 m/s2.
N&mé arvot on mitattu normin EN60745 mukaisesti.

SVENSKA

EAAHNIKA

Endast for Europa

Buller och vibration hos modell JS3200

De typiska A-vagda bullernivéerna &r
ljudtrycksniva: 87 dB (A)
ljudeffektniva: 98 dB (A)
Osékerheten ar 3 dB (A).
— Anvand hérselskydd —

Det typiskt vagda effektivvardet fér acceleration ar

5 m/s?.

Dessa vérden har erhallits i enlighet med EN60745.

Movo yia xwpeg Tng Eupwring

©0pupog Kal KPASAOHOG TOU HovTEAou JS3200

Ot TUTIKEG A-PETPOUNEVEG EVTATELG NYXOU €ival

riieon nxou: 87 dB (A)

dUvaun tou nyou: 98 dB (A)

H ABeBatotnta eivat 3 dB (A).

- ®opaTe WTOAOTIDEG. —

H turukn agia ™G petpoUuevng pilag Tou PECOU
TETPAY®OVOU NG EMUTAXUVONG sival 5 m/s?.
AUTEG Ol TIMEG €XOUV Onuelwdel ocUuPwva pe TO
EN60745.
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