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Symbols
The following show the symbols used for the tool. Be sure that you understand their meaning before use.

Symboles
Nous donnons ci-dessous les symboles utilisés pour I'outil. Assurez-vous que vous en avez bien compris la
signification avant d'utiliser 'outil.

Symbole
Die folgenden Symbole werden fir die Maschine verwendet. Machen Sie sich vor der Benutzung unbedingt mit
ihrer Bedeutung vertraut.

Symboli
Per questo utensile vengono usati i simboli seguenti. Bisogna capire il loro significato prima di usare I'utensile.

Symbolen
Voor dit gereedschap worden de volgende symbolen gebruikt. Zorg ervoor dat u de betekenis van deze
symbolen begrijpt alvorens het gereedschap te gebruiken.

Simbolos
A continuaciéon se muestran los simbolos utilizados con esta herramienta. Aseglrese de que entiende su
significado antes de usarla.

Simbolos
O seguinte mostra os simbolos utilizados para a ferramenta. Certifique-se de que compreende o seu
significado antes da utilizac&o.

Symboler
Nedenstaende symboler er anvendt i forbindelse med denne maskine. Veer sikker pd, at De har forstaet
symbolernes betydning, far maskinen anvendes.

Symboler
Det féljande visar de symboler som anvénds for den har maskinen. Se noga till att du férstar deras innebord
innan maskinen anvénds.

Symbolene
Folgende viser de symblene som brukes for maskinen. Det er viktig & forsta betydningen av disse fgr maskinen
tas i bruk.

Symbolit
Alla on esitetty koneessa kaytetyt symbolit. Opettele ndiden merkitys, ennen kuin kaytat konetta.
ZouBoAa

Ta akolouBa deixvouv ta oUUBOAA TOU XpnoldoroloUvTal yia To pnxavnua. BeBaiwbeite oTL
KataAaBaiveTe Tn onuacia Toug mpLv arod TN Xenon.

[J Leia 0 manual de instrugdes.
[ Lees brugsanvisningen.

[0 Read instruction manual.
[ Lire le mode d’emploi.
[ Bitte Bedienungsanleitung lesen.

[o]

[ Leggete il manuale di istruzioni.
[ Lees de gebruiksaanwijzing.
[ Lea el manual de instrucciones.

[J DOUBLE INSULATION

[J DOUBLE ISOLATION

[0 DOPPELT SCHUTZISOLIERT
[0 DOPPIO ISOLAMENTO

[J DUBBELE ISOLATIE

[J DOBLE AISLAMIENTO

[ L&s bruksanvisningen.

[J Les bruksanvisingen.

[0 Katso kayttdohjeita.

O AlaBaote TIg 0dnyieg Xprong.

0 DUPLO ISOLAMENTO

O DOBBELT ISOLERET

[0 DUBBEL ISOLERING

[0 DOBBEL ISOLERING

0 KAKSINKERTAINEN ERISTYS
O AIMAH MONQZH



ENGLISH

Explanation of general view

1 Die 9 From the top view 15 Loosen

2 Die holder 10 Cutting at an angle to grooves 16 Tighten

3 Lock nut 11 Cutting perpendicular to 17 Hex wrench

4 Wrench grooves 18 Bolts

5 Switch lever 12 From the side view 19 Punch

6 Gauge for cutting stainless: 13 Corrugated or trapezoidal 20 Punch holder
1.2 mm sheet metal 21 Screw

7 Gauge for cutting mild steel: 14 Cutting head should be at a 22 Limit mark
1.6 mm right angle (90°) to cutting 23 Brush holder cap

8 Notch surface 24 Screwdriver

SPECIFICATIONS

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

Aluminum up to 200 N/mm? ............ 2.5 mm/13 ga
Min. cutting radius

Outside edge

Inside edge ......
Strokes per minute .
Overall [ength .......ccoeeiiiiiiiieec,
Net weight ..., 1.6 kg

* Due to our continuing program of research and
development, 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 Euro-
pean 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

1. Always lead the power supply cord away from
the tool towards the rear.

2. Do not touch the blade or the workpiece imme-
diately after operation; they may be extremely
hot and could burn your skin.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

OPERATING INSTRUCTIONS

Charging the die position (Fig. 1)

Important:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before changing the die position.

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

proceed as follows.

1. Loosen the lock nut with the wrench provided.

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

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

There are four positive stops at 90° each: 0°, 90° left

and right and 180°.

To position the die to any of these positive stops:

1. Loosen the lock nut with the wrench provided.

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

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

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

Switching ON and OFF (Fig. 2)

Caution:

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

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

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

Thickness gauge (Fig. 3)
The groove in the die holder serve as the thickness
gauge for allowable cutting thickness.

Cutting line (Fig. 3)

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

Pre-lubrication

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



Cutting method (Fig. 4)

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

Cutouts (Fig. 5)

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

Cutting the corrugated or trapezoidal sheet
metals (Fig . 6 & 7)

Set the die position so that the die faces the cutting
direction either when cutting at an angle or perpen-
dicular go grooves in corrugated or trapezoidal sheet
metals. Always hold the tool body parallel to the
grooves with the cutting head at a right angle (90°) to
the cutting surface as shown in Fig. 6 & 7.

Removing or installing the punch and die
(Fig. 1, 8,9, 10 & 11)

Important:

Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before removing or installing the punch
and die.

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

To install the punch and die, insert the punch into the
punch holder so that the notch in the punch faces
toward the screw. Tighten the screw to secure the
punch. Install the die on the die holder. Tighten the
bolts to secure the die. Then install the die holder on
the tool so that the punch is inserted through the hole
in the die holder. Tighten the lock nut to secure the die
holder. After replacing the punch and die, lubricate
them with tool oil and run the tool for a while.

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. 12 & 13)
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,
maintenance or adjustment should be carried out by a
Makita Authorized Service Center.



FRANCAIS

Descriptif

1 Matrice 10 Coupe a un angle vers les

2 Porte-matrice rainures

3 Ecrou de verrouillage 11 Coupe perpendiculaire aux

4 Cle_ ) rainures

5 Levier d'interrupteur 12 Vue de coté

6 Jauge pour couper les matéri- 13 Feyille de métal ondulé ou
aux inoxydables: 1,2 mm trapézoidal

7 Jauge pour Iacier doux: 14 La téte de coupe doit étre &

8
9

1,6 mm
Cran
Vue du dessus

angle droit (90°) par rapport a
la surface d’usinage

15 Desserrer

16 Serrer

17 Clé hexagonale

18 Boulons

19 Poingon

20 Porte-poingon

21 Vis

22 Marque de limite

23 Capuchon de porte-balais
24 Tourne vis

SPECIFICATIONS

Modéle JN1601
Capacité maximum de coupe
Acier jusqu’a 400 N/mm? .... ... 1,6 mm/16 ga
Acier jusqu’a 600 N/mm? . . 1,2 mm/18 ga
Acier jusqu'a 800 N/mm? . . 0,8 mm/22 ga
Aluminium jusqu’a 200 N/mm ..2,5mm/13 ga

Rayon d’usinage min.
Aréte extérieure
Aréte intérieure

50 mm
45 mm

Courses par minute 2.200
Longueur totale ..........cccoeeiiiiiiiiiic 261 mm
[ =d0 ][0 S 4 1= A 1,6 kg

Etant donné [I'évolution constante de notre pro-
gramme 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

L'outil ne devra étre raccordé qu'a une alimentation
de la méme tension que celle qui figure sur la plaque
signalétique, et il ne pourra fonctionner que sur un
courant secteur monophasé. Réalisé avec une dou-
ble 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 con-
signes de sécurité qui accompagnent 'outil.

CONSIGNES DE SECURITE
SUPPLEMENTAIRES

1. Dégagez toujours le cordon d'alimentation
électrique de la machine vers l'arriere.

2. Ne touchez pas la lame ni la piéce usinée
inmédiatement apres le fonctionnement; elles
peuvent étre extrémement chaudes et vous
pourriez vous brdler.

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS.

MODE D’EMPLOI

Changement de position de la matrice (Fig. 1)

Important:

Assurez-vous toujours que la machine est hors ten-
sion et hors secteur avant de changer la position de la
matrice.

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

Pour la modifier, suivez la procédure suivante.

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

2. Tirez légerement le porte-matrice et tournez-le
dans la position souhaitée pour le fonctionne-
ment.

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

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

droite et 180°.

Pour placer la matrice sur un de ces arréts positifs:

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

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

3. Tournez légéerement le porte-filiére pour vous
assurer qu'il est vraiment verrouillé en position.

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

Mise SOUS et HORS tension (Fig. 2)

Attention:

Avant de mettre la machine sur secteur, vérifiez
toujours que l'interrupteur fonctionne correctement et
revient en position “OFF” lorsque vous actionnez
I'arriere du levier d'interrupteur.

Pour mettre sous tension, appuyez a l'arriére du levier
d’interrupteur et poussez-le vers l'avant. Ensuite,
appuyez a l'avant du levier d'interrupteur pour le
verrouiller.

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

Jauge d'épaisseur (Fig. 3)
Les rainures du porte-matrice servent de jauge
d’épaisseur pour I'épaisseur d'usinage autorisée.



Ligne de coupe (Fig. 3)

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

Pregraissage

Etalez de I'huile de machine sur la ligne de coupe
pour augmenter la durée de vie du poincon et de la
matrice. Ceci est particulierement important lors de
l'usinage.

Méthode d'usinage (Fig. 4)

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

Découpes (Fig. 5)

Les découpes peuvent étre effectuées en ouvrant tout
d’abord un trou rond de plus de 21 mm de diamétre
permettant d'insérer la téte de coupe.

Coupe des feuilles de métal ondulé ou trapé-
zoidal (Fig. 6 et 7)

Placez la matrice de maniéere a ce gu’elle soit face au
sens d'usinage lorsque vous coupez sur un angle ou
perpendiculairement aux rainures dans des feuilles
de métal ondulé ou trapézoidal. Tenez toujours le
corps de la machine parallele aux rainures avec la
téte de coupe a angle droit (90°) par rapport a la
surface d’'usinage comme illustré sur les Fig. 6 et 7.

Enlévement ou installation du poingon et de
la matrice (Fig. 1, 8, 9, 10 et 11)

Important:

Assurez-vous toujours que la machine est hors ten-
sion et hors secteur avant d’enlever ou d'installer le
poingon et la matrice.

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

Pour installer le poingon et la matrice insérez le
poincon dans le porte-poincon de maniére a ce que le
cran du poinson soit en face de la vis. Serrez la vis
pour bloquer le poingon. Installez la matrice sur le
porte-matrice. Serrez les boulons pour bloquer la
matrice. Ensuite, installez le porte-matrice sur la
machine de fagon a ce que le poingon passe a travers
le trou du porte-matrice. Serrez I'écrou de verrouillage
pour bloquer le port de filiére. Aprés avoir replacé le
poingon et la matrice, graissez-les avec de I'huile
pour machine et faites tourner la machine un moment.

ENTRETIEN

ATTENTION:

Assurez-vous toujours que la machine est hors ten-
sion et hors secteur avant d’effectuer tout travail sur la
machine.

Remplacement des brosses au carbone

(Fig. 12 et 13)

Remplacez les brosses au carbone lorsqu’elles sont
usées jusqu’a la marque de limite. Les deux brosses
au carbone identiques doivent étre remplacées simul-
tanément.

Pour maintenir la sécurité et la fiabilité des produits,

les réparations, I'entretien ou les réglages doivent
étre effectués par le Centre d’Entretien Makita.



DEUTSCH Ubersicht

1 Matrize 10 Schnittverlauf im Winkel zur 16 Anziehen

2 Matrizenhalter Sicke 17 Innensechskantschlissel

3 Sicherungsmutter 11 Schnittverlauf quer zur Sicke 18 Innensechskantschrauben

4 Gabelschlissel 12 Seitenansicht 19 Kerbstift

5 EIN-/AUS-Schalter 13 Wellblech oder Trapezblech 20 Werkzeughalter

6 Mefnut fir Edelstahl: 1,2 mm 14 per Schneidkopf muf im 21 Innensechskantschraube

7 MeRnut fir Weichstahl: rechten Winkel (90°) zur 22 Verschlei3grenze

1,6 mm Schnittflache stehen. 23 Kohlenbirstenkappe

8 Nut 15 Losen 24 Schraubendreher

9 Ansicht von oben

TECHNISCHE DATEN BEDIENUNGSHINWEISE

Modell JN1601 .

Schneidleistung max. in Anderung der Matrizenposition (Abb. 1)
Stahl bis zu 400 N/mm? ................... 1,6 mm/16 ga  \yichtig:
Stahl bis zu 600 N/mmz ~12mm/l8ga  geyor Sie die Matrizenposition andern, vergewissern
Stahl bis zu 800 N/mm* ...... - 08mm/22ga  gje sich grundsatzlich, daR das Gerat abgeschaltet
Aluminium bis zu 200 N/mm? .......... 2,5 mm/13 ga und der Netzstecker gezogen ist.

Min. Schnittradius . . o . o
AURBEN oot 50 mm Die Matrizenposition ist um 360° verstellbar. Sie laft

Innen ........... ... 45 mm
Leerlaufhubzahl ............cocooiiiiiiiie 2.200
Gesamtlange 261 mm
GEWICNTE i 1,6 kg

* Wir behalten uns vor, Anderungen im Zuge der
Entwicklung und des technischen Fortschritts ohne
vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

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

Netzanschiuf3

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

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

ZUSATZLICHE
SICHERHEITSBESTIMMUNGEN

1. Fuhren Sie die AnschluBleitung grundsatzlich
immer nach hinten von der Maschine weg.

2. Berthren Sie niemals unmittelbar nach Been-
digung der Arbeit das Schneidwerkzeug oder
das Werkstlck, da diese Teile extrem heil3
werden, und eine Beriihrung zu Verbrennun-
gen fiihren kann.

BEWAHREN SIE DIESE HINWEISE
SORGFALTIG AUF.

sich wie folgt verandern:

1. Lésen Sie die Sicherungsmutter mit
Gabelschlissel.

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

3. Ziehen Sie die Sicherungsmutter an, um den
Matrizenhalter in der gewiinschten Stellung zu
sichern.

dem

Vier Festanschlage mit 90° Versatz sind vorgegeben.
vorgesehen: bei 0°, bei 90° rechts und links sowie bei
180°.

Sie kénnen die Matrize auf einen der Festanschlage

wie folgt ausrichten:

1. Losen Sie die Sicherungsmutter mit
Gabelschlissel.

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

3. Prufen Sie durch leichtes Drehen, ob der Matri-
zenhalter in seiner richtigen Position eingerastet
ist.

4. Zum  Sichern des Matrizenhalters die
Sicherungsmutter festziehen.

Schalterbetatigung (Abb. 2)

Achtung:

Vergewissern Sie sich vor dem Anschlielen des
Geréats an das Stromnetz stets, dal3 der Schalter
ordnungsgemaf funktioniert und beim Driicken des
hinteren Teils der Schalterwippe in die Ausschaltstel-
lung zuriickkehrt.

Zum Einschalten auf den hinteren Teil der Schalter-
wippe driicken und den Schalter nach vorn schieben.
AnschlieBend den vorderen Teil der Schalterwippe
herunterdriicken, um den Schalter in dieser Stellung
zu arretieren.

Zum Abschalten auf den hinteren Teil der Schalter-
wippe driicken.

dem



MeRnut (Abb. 3)
Die Nuten im Matrizenhalter dienen als MeRlehre fiir
die zulassige Schnittstarke.

Schnittlinie (Abb. 3)

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

Schmierung

Tragen Sie zur Erhdhung der Standzeit von Kerbstift
und Matrize Maschinendl auf die Schnittlinie auf. Dies
ist beim Schneiden von Aluminium besonders wichtig.

Schneidvorgang (Abb. 4)

Der Schneidkopf sollte wahrend des Bearbeitungs-
vorgangs im rechten Winkel (90°) zum zu bearbei-
tenden Werkstlick stehen. Das Gerat mit sanften
Druck in Schneidrichtung bewegen.

Ausschnitte (Abb. 5)
Bei Innenausschnitten wird eine Bohrung groRer
21 mm zum Einsetzen des Schneidkopfes benétigt.

Bearbeitung von Well- oder Trapezblechen
(Abb.6 & 7)

Beim Schneiden im Winkel oder quer zur Sicke von
Well- oder Trapezblechen positionieren Sie die
Matrize so, daB sie in Schnittrichtung zeigt. Halten Sie
den Maschinenkorper immer parallel zu den Sicken.
Dabei muf3 der Schneidkopf im rechten Winkel (90°)
zur Schnittflache stehen (siehe dazu Abb. 6 & 7).

10

Montage bzw. Demontage von Kerbstift und
Matrize (Abb. 1, 8, 9, 10 & 11)

Wichtig:

Vergewissern Sie sich vor der Montage bzw. Demon-
tage des Kerbstiftes und der Matrize grundsétzlich,
dall das Gerat abgeschaltet und der Netzstecker
gezogen ist.

Kerbstift und Matrize missen stets als eine Einheit
ausgewechselt werden. Zur Demontage von Kerbstift
und Matrize 16sen Sie die Sicherungsmutter mit dem
Gabelschlissel. Nehmen Sie den Matrizenhalter aus
dem Gerat heraus. Die Innensechskantschrauben,
mit denen die Matrize befestigt ist, mit dem Inn-
ensechskantschlissel l6sen. Entfernen Sie die
Matrize aus dem Matrizenhalter. Lésen Sie dann mit
dem Innensechskantschliissel die Befestigungss-
chraube des Kerbstiftes und ziehen Sie diesen aus
dem Werkzeughalter heraus.

Zur Montage des Kerbstifts und der Matrize setzen
Sie den Kerbstift so in den Werkzeughalter ein, dafi
die Bohrung im Kerbstift zur Innensechskantschraube
zeigt. Ziehen Sie die Innensechskantschraube an, um
den Kerbstift zu befestigen. Setzen Sie die Matrize in
den Matrizenhalter ein. Sichern Sie die Matrize durch
Anziehen der Innensechskantschrauben.
AnschlieRend setzen Sie den Matrizenhalter so in das
Gerét ein, daR der Kerbstift durch die Offnung im
Matrizenhalter gefuhrt wird. Zur Befestigung des
Matrizenhalters ziehen Sie die Sicherungsmutter an.
Nach dem Wechsel von Kerbstift und Matrize beide
Teile mit Maschinenél schmieren und die Maschine
kurze Zeit im Leerlauf betreiben.

WARTUNG

VORSICHT:

Vor Arbeiten an der Nutfrase vergewissern Sie sich,
dal der Schalter in der Position OFF und der
Netzstecker gezogen ist.

Kohlebirsten wechseln (Abb. 12 & 13)
Kohlebirsten ersetzen, wenn sie bis auf die Ver-
schleiBgrenze abgenutzt sind. Beide Kohlebirsten
nur paarweise ersetzen.

Zur Gewabhrleistung der Produktsicherheit und
-zuverlassigkeit sind Reparaturen, Wartungsarbeiten
und Einstellungen von einer Makita-Service-Station
auszufiihren.



ITALIANO

Visione generale

1 Stampo 9 Vista dall'alto 15 Allentare
2 Portastampo 10 Taglio inclinato di scanalature 16 Serrare
3 Controdado 11 Taglio perpendicolare di 17 Chiave esagonale
4 Chiave scanalature 18 Bulloni
5 Interruttore a leva 12 Vista laterale 19 Punzone
6 Indicazione per tagliare 13 Foglio di lamiera metallica 20 Portapunzone
acciaio inox: 1,2 mm ondulato o trapezoidale 21 Vite
7 Indicazione per tagliare 14 La testa di taglio dovrebbe 22 Tacca di delimitazione
acciaio dolce: 1,6 mm formare un angolo retto (90°) 23 Tappo portaspazzola
8 Tacca con la superficie da tagliare. 24 Giravite
DESCRIZIONI ,
Modello IN1601 ISTRUZIONI PER L'USO
Massime prestazioni di taglio Cambio della posizione dello stampo (Fig. 1)
Acciaio fino a 400 N/mm? ................ 1,6 mm/16 ga )
Acciaio fino a 600 N/mm? ... .... 1,2 mm/18 ga Importante: -
Acciaio fino a 800 N/mm? ... .0,8 mm/22 ga Prlmf_a\ di cambiare la posizione d_ello stampo accer-
Alluminio fino a 200 N/mm? .. 2,5mm/13 ga tatevi sempre che la macchina sia spenta e scolle-
Raggio min. di taglio gata.
Bordo esterno ..50 mm La posizione dello stampo pud essere cambiata di

Bordo interno 45 mm
Corse al minuto
Lunghezza totale

Peso netto

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

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

Alimentazione

L'utensile deve essere collegato ad una presa di cor-
rente con la stessa tensione indicata sulla targhetta del
nome, e puo funzionare soltanto con la corrente alter-
nata monofase. Esso ha un doppio isolamento in osser-
vanza alle norme europee, per cui puo 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

1. Tenete sempre il cavo di alimentazione lon-
tano dalla macchina, verso la parte posteriore.

2. Non toccate la lama ne il pezzo immediata-
mente dopo il funzionamento; potrebbero
scottare e bruciarvi la pelle.

CONSERVARE QUESTE ISTRUZIONIL.

360°. Per cambiarla seguite la seguente procedura.

1. Allentate il dado di bloccaggio con la chiave in
dotazione.

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

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

Ci sono quattro arresti meccanici ogni 90°: 0°, 90° a

sinistra e a destra e 180°.

Per posizionare lo stampo su uno di questi arresti

meccanici:

1. Allentate il dado di bloccaggio con la chiave in
dotazione.

2. Tirate leggermente il portastampo e premetelo
leggermente mentre lo girate nella posizione
desiderata. Il portastampo si blocchera in uno
degli arresti meccanici desiderati.

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

4. Serrate il dado di bloccaggio per fissare il portas-
tampo.

Accensione e spegnimento (Fig. 2)

Attenzione:

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

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

Per spegnere, premete sulla parte posteriore della
leva dell’interruttore.
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Indicatore dello spessore (Fig. 3)

Le cavita praticate sul portastampo servono da indi-
cazioni di spessore per gli spessori di taglio consen-
titi.

Linea di taglio (Fig. 3)

La tacca praticata sul portastampo indica la linea di
taglio. La sua larghezza € uguale alla larghezza del
taglio. Allineate la tacca con la linea di taglio del
particolare quando eseguite il taglio.

Lubrificazione preliminare

Rivestite la linea di taglio di olio per macchine per
aumentare la durata del punzone e dello stampo. Cio
e particolarmente importante quando tagliate allu-
minio.

Metodo di taglio (Fig. 4)

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

Aperture (Fig. 5)

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

Taglio di lamiere ondulate o trapezoidali
(Fig.6e7)

Posizionate lo stampo in modo che sia rivolto verso la
direzione di taglio quando taglia in posizione inclinata
o perpendicolare rispetto alle scanalature di lamiere
ondulate o trapezoidali. Tenete sempre il corpo della
macchina parallela alle scanalature, con la testa di
taglio ad angolo retto (90°) rispetto alla superficie di
taglio, come indicato nelle figure 6 e 7.

Rimozione o inserimento del punzone e dello
stampo (Fig. 1, 8,9, 10 e 11)

Importante:
Prima di montare o rimuovere il punzone e lo stampo
accertatevi sempre che la macchina sia spenta e
scollegata.

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

Per inserire il punzone e lo stampo, inserite il punzone
nel portapunzone in modo che la tacca del punzone
coincida con la vite. Serrate la vite per fissare il
punzone. Inserite lo stampo nel punzone. Serrate i
bulloni per fissare lo stampo. Quindi montate il por-
tastampo sulla macchina in modo che il punzone sia
inserito attraverso il foro del portastampo. Serrate il
dado di bloccaggio per fissare il portastampo. Dopo la
sostituzione del punzone e dello stampo, lubrificateli
con olio per macchine e fate funzionare la macchina
per un po’ di tempo.
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MANUTENZIONE

ATTENZIONE:

Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla macchina
accertatevi sempre che la macchina sia spenta e
staccata dalla presa di corrente.

Sostituzione delle spazzole di carbone

(Fig. 12 e 13)

Sostituite la spazzole di carbone quando sono usu-
rate fino alla linea di delimitazione. Sostituite
entrambe le spazzole con tipi di spazzole identici.

Per mantenere la sicurezza e I'affidabilita dei prodotti,
le riparazioni, la manutenzione o le regolazioni
dovrebbero essere eseguite da un centro di assis-
tenza autorizzato dalla Makita.



NEDERLANDS

Verklaring van algemene gegevens

Mes

Meshouder

Borgmoer

Sleutel

Hendelschakelaar

Diktemaat voor roestvrij staal:
1,2 mm

Diktemaat voor zacht staal:
1,6 mm

8 Uitsparing

12 Zijaanzicht

OO0 WNE

~

15 Losdraaien

9 Bovenaanzicht
10 Schuin op de groeven snijden 18 Bouten
11 Haaks op de groeven snijden 19 Drevel

16 Vastdraaien
17 Inbussleutel

20 Drevelhouder

13 Gegolfde of trapezoidale plaat 21 Schroef
14 De snijkop moet haaks (90°) 22 Limietmarkering
op het snijvlak staan 23 Borstelhouderkap

24 Schroevedraaier

TECHNISCHE GEGEVENS

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

Aluminium tot maximaal 200 N/mm? . 2,5 mm/13 ga
Min. snijstraal

Buitenrand ........ccccooiieiieei e, 50 mm
Binnenrand ....... ... 45 mm
Slagen per MiNUUE ....oceevieeiiieiieeiee e 2.200

Totale lengte
Netto gewicht

* In verband met ononderbroken research en ontwik-
keling behouden wij ons het recht voor boven-
staande 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

1. Zorg ervoor dat het netsnoer steeds achter en
uit de buurt van de machine blijft.

2. Raak onmiddellijk na de werkzaamheden het
blad noch het werkstuk aan, aangezien het
gloeiend heet kan zijn en brandwonden kan
veroorzaken.

BEWAAR DEZE VOORSCHRIFTEN.

BEDIENINGSVOORSCHRIFTEN

De messtand wijzigen (Fig. 1)

Belangrijk:

zorg er altijd voor dat de machine is uitgeschakeld en

de stekker uit het stopkontakt vooraleer de messtand

te wijzigen.

Het mes kan over 360° worden ingesteld. Om de

stand te wijzigen, gaat u als volgt tewerk:

1. Draai de borgmoer los met behulp van de mee-
geleverde sleutel.

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

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

Er zijn duidelijk herkenbare standen om de 90°: 0°,

90° links en rechts en 180°.

Om het mes in één van deze standen te brengen:

1. Draai de borgmoer los met behulp van de mee-
geleverde sleutel.

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

3. Draai lichtjes aan de meshouder om te control-
eren dat hij stevig vastzit.

4. Draai de borgmoer vast om de meshouder te
blokkeren.

AAN en UIT schakelen (Fig. 2)

Opgelet:

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

Om aan te schakelen drukt u de achterkant van de
hendelschakelaar in en duwt u hem naar voren. Druk
dan de voorkant van de hendelschakelaar in om hem
te vergrendelen.

Om uit te schakelen drukt u op de achterkant van de
hendelschakelaar.

Diktemaat (Fig. 3)
De groeven in de meshouder fungeren als diktemaat
voor het materiaal waarin moet worden gesneden.
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Snijlijn (Fig. 3)

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

Voorsmering

Smeer de snijlijn in met machine-olie om de drevel en
het mes langer mee te laten gaan. Dit is vooral
belangrijk bij het snijden in aluminium.

Snijmethode (Fig. 4)

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

Uitsnijdingen (Fig. 5)
Om materiaal uit te snijden, maakt u eerst een ronde
opening met een diameter van 21 mm waarin u dan
de snijkop kunt steken.

Gegolfde of trapezoidale plaat snijden
(Fig.6&7)

Stel het mes zo in dat het mes in de snijrichting wijst
wanneer schuin of haaks op de groeven in gegolfde of
trapezoidale plaat wordt gesneden. Hou de machine
altijd parallel met de groeven met de snijkop haaks
(90°) op het snijvlak, zoals fig. 6 & 7 laten zien.

De drevel en het mes verwijderen of aanbren-
gen (Fig. 1, 8,9, 10 & 11)

Belangrijk:

zorg er altijd voor dat de machine is uitgeschakeld en
de stekker uit het stopkontakt vooraleer de drevel en
het mes te verwijderen of aan te brengen.

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

Om de drevel en het mes aan te brengen, steekt u de
drevel in de drevelhouder zodat de uitsparing in de
drevel naar het mes wijst. Draai de schroef vast om
de drevel te blokkeren. Plaats het mes op de
meshouder. Draai de bouten vast om het mes te
blokkeren. Plaats vervolgens de meshouder op de
machine zodat de drevel door de opening in de
meshouder steekt. Draai de borgmoer vast om de
meshouder te blokkeren. Na het vervangen van de
drevel en het mes, smeert u ze met machine-olie en
laat u de machine een tijdje draaien.
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ONDERHOUD

OPGELET:

Zorg er altijd voor dat de machine is uitgeschakeld en
de stekker uit het stopkontakt vooraleer werken aan
de machine uit te voeren.

Vervangen van koolborstels (Fig. 12 & 13)
Vervang de borstels wanneer ze tot aan de aange-
geven limiet zijn afgesleten. Beide koolborstels
dienen tegelijkertijd te worden vervangen.

Opdat het gereedschap veilig en betrouwbaar blijft,
dienen alle reparaties, onderhoud of afstellingen te
worden uitgevoerd in een erkend Makita service
centrum.



ESPANOL

Explicacion de los dibujos

1 Troquel 10 Cortando en angulo alasranu- 15 Aflojar

2 Receptaculo para el troquel ras 16 Apretar

3 Tuerca de bloqueo 11 Cortando perpendicular a las 17 Llave de seis lados

4 Llave inglesa ranuras 18 Tornillo

5 Palanca de encendido 12 Vista desde un lado 19 Punzén

6 Calibrador para cortar acero 13 Lamina de metal arrugado 0 20 Receptaculo para el punzén
inoxidable: 1,2 mm trapezoidal 21 Tornillo

7 Calibrador para cortar acero 14 Lacabeza cortante deberiade 55 \1orca del limite
blando: 1,6 mm estar en un angulo hacia dere- 23 Tapa del portaescobilla

8 Marca cha de (90°) con respecto a la 24 Destornillador

9 Visto desde arriba superficie a ser cortada

ESPECIFICACIONES

Modelo JN1601
Capacidad max. de corte
Acero de hasta 400 N/mm? ............. 1,6 mm/16 ga
Acero de hasta 600 N/mm? .. .. 1,2 mm/18 ga
Acero de hasta 800 N/mm? ............. 0,8 mm/22 ga
Aluminio de hasta 200 N/mm? ......... 2,5 mm/13 ga
Radio minimo de corte
Margen exterior 50 mm

Margen interior .. 45 mm
Golpes por MINUIO  ...cceevviveiiiciiie e 2.200
Longitud total 261 mm
Peso neto .... 1,6 kg

* Debido a un programa continuo de investigacion y
desarrollo, las especificaciones aqui dadas estan
sujetas 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 alimentaciéon de la misma tensién que la

indicada en la placa de caracteristicas, y sélo puede
funcionar con corriente alterna monoféasica. El sis-
tema 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

1. Retire siempre el cable de la alimentacion
lejos de la maquina hacia atras.

2. No toque la cuchilla o la pieza en la que esta
trabajando inmediatamente después de haber
terminado; pueden estar en extremo calientes
y podrian quemarle la piel.

GUARDE ESTAS INSTRUCCIONES.

INSTRUCCIONES
PARA EL FUNCIONAMIENTO

Cambiando la posiciéon del troquel (Fig. 1)

Importante:

Aseglrese siempre de que la maquina esté apagada
y de que esta desenchufada antes de cambiar la
posicion del troquel.

La posicion del troquel puede ser cambiada a 360°.

Para cambiarla, proceda de la forma siguiente:

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

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

3. Apriete la tuerca de blogueo para asegurar el
receptaculo para el troquel en la posicion
deseada.

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

hacia la derecha y hacia la izquierda y 180°.

Para colocar el troquel a cualquiera de estas posi-

ciones de parada positiva:

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

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

3. Gire ligeramente el receptaculo para el troquel
para asegurarse que estd efectivamente blo-
queado en la posicion.

4. Apriete la tuerca de blogueo para asegurar el

repectaculo para el troquel en la posicion
deseada.
Encendiendo (ON) y apagando (OFF) (Fig. 2)
Precaucion:

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

Para encender, presione la parte trasera del interrup-
tor y empujela hacia adelante. Después presione la
parte delantera del interruptor de encendido para
bloquearlo. Para apagar, presione la parte trasera del
interruptor de encendido.
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Calibrador de espesor (Fig. 3)

Las ranuras en el receptaculo para el troquel sirven
como calibracién del espesor para el espesor de
corte aceptable.

Linea de corte (Fig. 3)

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

Prelubricacion

Cubra la linea de corte con aceite de maquina para
aumentar el tiempo de vida del punzén y del troquel.
Esto es sumamente importante cuando se esté
cortando aluminio.

Método de corte (Fig. 4)

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

Cortes hacia afuera (Fig. 5)

Cortes hacia afuera pueden ser hechos abriendo
primero un agujero de 21 mm de diametro donde se
puede introducir la cabeza cortante.

Cortando las laminas de metal arrugado o
trapezoidal (Fig .6y 7)

Ajuste la posicion del troquel de tal forma que este
esté mirando hacia la direccién de corte tanto si esta
cortando en angulo como si esta cortando perpen-
dicularmente a las ranuras en las laminas de metal
corrugado o trapezoidal. Sostenga siempre el cuerpo
de la maquina paralelo a las ranuras con la cabeza
cortante en angulo recto (90°) con la superficie de
corte como se muestra en las Fig. 6y 7.
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Quitando o instalando el punzén y el troquel
(Fig. 1, 8,9, 10y 11)

Importante:

Asegurese siempre de que la maquina esté apagada
y desenchufada antes de quitar o instalar el punzény
el troquel.

Reemplace siempre el punzén y el troquel juntos.
Para quitar el punzén y el troquel, afloje la tuerca de
bloqueo con la llave inglesa provista para ello. Quite
el receptaculo para el troquel de la maquina. Utilice la
llave de seis lados para aflojar los tornillos que
aseguran el troguel. Quite el troquel del receptaculo
que lo sujeta. Utilice la llave de seis lados para aflojar
el tornillo que asegura el punzén. Tire del punzén
para sacarlo fuera del receptaculo que lo sujeta.
Para instalar el punzon y el troquel, introduzca el
punzén en el receptaculo para el punzén de tal forma
que la marca en el punzén este hacia el tornillo.
Apriete el tornillo para asegurar el punzon. Instale el
troquel en el receptaculo para troquel. Apriete los
tornillos para asegurar el troquel. Después instale el
receptaculo para el troquel en la maquina de tal forma
que el punzén se introduzca a través del agujero que
tiene el receptaculo del troquel. Apriete la tuerca de
blogueo para asegurar el receptaculo para el troquel.
Después de haber reemplazado el punzén y el tro-
quel, labriquelos con aceite de maquina y haga
funcionar la maquina un rato.

MANTENIMIENTO

ATENCION

Aseglrese siempre de que la herramienta esté
desconectada y desenchufada antes de realizar nin-
guna reparacion en la herramienta.

Substitucién de los cepillos de carbono

(Fig. 12y 13)

Substituya los cepillos de carbén cuando estén des-
gastados hasta la marca del limite. Los dos cepillos
de carbono idénticos deberian ser substituidos al
mismo tiempo.

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



PORTUGUES

Explicaca o geral

1 Matriz 10 Corte em angulo em relagdo 15 Desapertar
2 Suporte da matriz as ranhuras 16 Apertar
3 Porca de travagem 11 Corte perpendicular as ranhu- 17 Chave sextavada
4 Chave de porcas ras 18 Pernos
5 Alavanca de interruptor 12 Vista lateral 19 Furador
6 Indicador para cortar ago 13 Folha metélica ondulada ou 5g Suporte de furador
inoxidavel: 1,2 mm trapezoidal 21 Parafuso
7 Indicador para cortar aco 14 A cabeca de corte deverd 55 \ioica limite
macio: 1,6 mm esta( em angglo rectq .(90 ) 23 Tampa do suporte de escova
8 Entalhe relativamente a superficie de 24 Chave de parafusos
9 Vista de cima corte p
ESPECIFICACOES =
Modelo IN1601 INSTRUCOES DE FUNCIONAMENTO
Capacidade max. de corte Mudanca da posigéo da matriz (Fig. 1)
Aco até 400 N/mm? ..........ccccoeeennne 1,6 mm/16 ga ]
Aco até 600 N/mm? .. .12mm/18ga |mportante: - ,
Aco até 800 N/mm? ... ..0,8mm/22 ga Antes de mudar a posi¢cdo da matriz assegure-se

Aluminio até 200 N/mm? ................. 2,5mm/13 ga
Raio minimo de corte

Aresta exterior

Aresta interior
Pancadas por minuto
Comprimento total
Peso liquido

* Devido a um programa continuo de pesquisa e
desenvolvimento, estas especificacdes podem ser
alteradas sem aviso.

* Nota: As especificagdes podem variar de pais para
pais.

Alimentacga” o
A ferramenta s6 deve ser ligada a uma fonte de
alimentacdo com a mesma voltagem da indicada na
placa de caracteristicas, e s6 funciona com alimen-
tagdo CA monofasica. Tem um sistema de isolamento
duplo de acordo com as normas europeias e pode,
por isso, utilizar tomadas sem ligagéo a terra.

Conselhos de seguranca
Para sua seguranga, leia as instru¢cdes anexas.

REGRAS DE SEGURANCA ADICIONAIS

1. Coloque sempre o cabo de alimentagdo para
tras e de modo a ficar afastado da maquina.

2. Nao toque na lamina ou na pega de trabalho
imediatamente apdés a operagdo terminada;
estas podem estar extremamente quentes e
assim podem queimarlhe a pele.

GUARDE ESTAS INSTRUGOES.

sempre de que a maquina esté desligada e a ficha
retirada da tomada.

A posicéo da matriz pode ser mudada a 360°. Para

efectuar esta mudanca, proceda como se segue:

1. Desaperte a contraporca com a chave fornecida
juntamente.

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

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

Existem quatro paragens positivas a um angulo de

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

Para posicionar a matriz em relagdo a qualquer

destas paragens proceda como segue:

1. Desaperte a contraporca com a chave fornecida.

2. Puxe ligeiramente o suporte da matriz e carregue
suavemente enquanto o roda para a posi¢do
pretendida. O suporte da matriz travard numas
das paragens positivas como pretendido.

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

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

Ligar (ON) e desligar (OFF) (Fig. 2)

Atencéo:

Antes de ligar a maquina assegure-se sempre de que
o interruptor funciona correctamente e que volta a
posicdo “DESLIGADO” quando a parte traseira da
alavanca do interruptor esta premida.

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

Para desligar carregue na parte traseira da alavanca
do interruptor.
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Indicador de profundidade (Fig. 3)

As ranhuras no suporte da matriz tém a funcéo de um
indicador de profundidade relativamente a profun-
didade de corte permitida.

Linha de corte (Fig. 3)

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

Pré-lubrificagao

Cubra a linha de corte com éleo de maquina de modo
a aumentar o periodo de vida util da matriz e do
furador. Esta operagdo € particularmente importante
quando se corta em aluminio.

Método de corte (Fig. 4)

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

Recortes (Fig. 5)

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

Corte das folhas metdlicas trapezoidais ou
onduladas (Fig . 6 e 7)

Regule a posicédo da matriz de modo a que esta fique
virada para a direccao de corte quando efectuar
cortes perpendicularmente ou em angulo relativa-
mente as ranhuras das folhas metéalicas trapezoidais
ou onduladas. Segure sempre o corpo da maquina
numa posigao paralela as ranhuras, com a cabega de
corte em angulo recto (90°) relativamente a superficie
de corte como indicado nas Figs. 6 e 7.
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Remocé&o ou instalagéo do furador e da
matriz (Fig. 1, 8, 9, 10 e 11)

Importante:

Assegure-se sempre de que a maquina se encontra
desligada e a ficha retirada da tomada antes de retirar
ou instalar o furador e a matriz.

Substitua sempre o furador e a matriz em conjunto.
Para retirar o furador e a matriz, desaperte a con-
traporca com a chave. Retire da maquina o suporte
da matriz. Use a chave sextavada para desapertar os
pernos que prendem a matriz. Retire esta do suporte.
Utilize a chave sextavada para desapertar o parafuso
que prende o furador. Puxe o furador para fora do seu
suporte.

Para instalar o furador e a matriz, insira o furador no
seu suporte de modo a que o entalhe do furador
esteja virado em direccdo ao parafuso. Aperte o
parafuso para segurar o furador. Instale a matriz no
seu suporte. Aperte 0s pernos para segurar a matriz.
Instale entdo na maquina o suporte da matriz de
modo a que o furador fique instalado ao longo do
orificio no suporte da matriz. Aperte a contraporca
para prender o suporte da matriz. Apds repor o
furador e a matriz, lubrifique ambos com o6leo de
maquina e ponha esta a funcionar durante algum
tempo.

MANUTENCAO

CUIDADO:

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

Substituicao das escovas de carbono

(Fig. 12 e 13)

As escovas de carbono evem ser substituidas
quando o desgaste atingir a marca de limite. As duas
escovas de carbono idénticas devem ser substituidas
ao mesmo tempo.

Para salvaguardar a seguranca e a fiabilidade do
produto, as reparagGes, manutencdo e afinacdes
deverdo ser sempre efectuadas por um Centro de
Assisténcia Autorizado MAKITA.



DANSK

lllustrationsoversigt

1 Matrice 10 Skeere i en vinkel til rillerne 17 Unbrakonggle

2 Matriceholder 11 Skeere i ret vinkel til rellerne 18 Bolte

3 Lasematrik 12 Set fra siden 19 Stempel

4 Gaffelnggle 13 Balgeblik eller trapezblik 20 Stempelholder

5 Afbryder 14 Matricen skal sta i en ret vinkel ~ 21 Skrue

6 Max. i rustfrit stal: 1,2 mm (90°) til overfladen, der skeeres i. 22 Slidgreense

7 Max. i alm. stal: 1,6 mm 15 Lgsne 23 Kuldaeksel

8 Not 16 Speende 24 Skruetraekker

9 Set oppefra

SPECIFIKATIONER

Model JN1601 ANVENDELSE

Kapacitet /Endring af matricens position (Fig. 1)
Stél op til 400 N/mm? ...................... 1,6 mm/16 ga

Stal op til 600 N/mm? ... .. 1,2 mm/18 ga

Stal op til 800 N/mm? ....... .. 0,8 mm/22 ga

Aluminium op til 200 N/mm? ............ 2,5 mm/13 ga
Min. skeereradius

Yderkant ......cccooveoiiiiniie 50 mm

Inderkant ........cccoveieneciiee 45 mm
Slagantal .... . 2.200 min-1

Leengde .. e 261 Mm
V2 <To | OO ROUP PR 1,6 kg

* Ret til tekniske aendringer forbeholdes.
* Bemeerk: Tekniske data kan variere fra land til land.

Netsspeending

Maskinen mé& kun tilsluttes den netspeending, der er
angivet pa typeskiltet. Maskinen arbejder pa enkelt-
faset vekselspeending og er dobbeltisoleret iht. de
europeeiske normer og ma derfor tilsluttes en stik-
kontakt uden jordtilslutning.

Sikkerhedsforskrifter

For Deres egen sikkerheds skyld bgr De szette Dem
ind i sikkerhedsforskrifterne.

YDERLIGERE
SIKKERHEDSBESTEMMELSER

1. For altid ledningen bagud, veek fra maskinen.
2. Rar ikke veerktgjet eller emnet umiddelbart

efter brug, begge dele kan veere meget varme
og medfare forbraendinger.

GEM DISSE FORSKRIFTER.

Vigtigt:
Sgrg altid for, at maskinen er slukket, og at netstikket
er trukket ud, fgr matricens arbejdsposition sendres.

Matricens position kan varieres i 360°. For at eendre

den ga frem séledes:

1. Lasemgtrikken lgsnes med den leverede gaffel-
nggle.

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

3. Speend lasemgtrikken for at I&se matriceholderen
i den gnskede position.

Der er fire faste positioner i 90° spring: 0°, 90° venstre

og hgjre og 180°.

For at positionere matricen i et af disse punkter:

1. Lasemgtrikken lgsnes med den leverede gaffel-
nggle.

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

3. Fersgg at dreje matriceholderen langsomt for at
konstatere, om den virkelig er faldet rigtigt i hak.

4. Speend lasemgtrikken for at I4se matriceholderen
i den gnskede position.

TAND og SLUK (Fig. 2)

OBS:

Fogr maskinen tilsluttes til netstikket skal det kontrol-
leres, om afbryderen virker rigtigt, og at den vender
tilbage til “OFF”-position, n&r man trykker pa afbry-
derens bageste halvdel.

Pladetykkelser (Fig. 3)
Rillerne i matriceholderen angiver de maksimalt
tilladte pladetykkelser.

Skeerelinie (Fig. 3)
Noten i matriceholderen viser skeerelinien. Dens
bredde er lig skeerebredden.

Smgring

Skeerelinien smgres med maskinolie for at forlaenge
stemplets og matricens levetid. Dette er seerdeles
vigtigt i forbindelse med bearbejdning af aluminium.
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Skeeremetode (Fig. 4)
Hold maskinen séledes, at matricen er i en ret vinkel
(90°) til emnet, som bearbejdes. Bevaeg maskinen
jeevnt i skeereretningen.

Udskeeringer (Fig. 5)

Udskeeringer kan laves, ved at man fgrst borer et hul
med mere end 21 mm diameter, gennem dette kan
matricen seettes i.

Skeering i bglgeblik eller trapezblik

(Fig.6&7)

Seet matricen i en position, sledes at matricen peger
i skeereretningen bade nér der skeeres i en ret vinkel
og i en vilkarlig vinkel til rillerne i balge- eller trapezb-
likket. Matricens vinkel skal veelges saledes, at
maskinkroppen er parallel med rillerne i blikket. Ved
skeering skal matricen holdes lodret p& overfladen,
der skeeres i, som vist i fig. 6 & 7.

Udskiftning af stempel og matrice

(Fig. 1, 8,9, 10 & 11)

Vigtigt:

Sarg altid for, at maskinen er slukket, og at netstikket
er trukket ud, fgr stempel og matrice fiernes eller
seettes i.

Udskift altid stempel og matrice samtidigt. For at
fierne stempel og matrice lgsnes lasemgtrikken med
skruengglen. Fjern matriceholderen. Benyt unbra-
kongglen for at lgsne skruerne, som holder stemplet
fast. Treek stemplet ud af stempelholderen.

For at iseette stempel og matrice seettes stemplet ind
i stempelholderen saledes, at noten i stemplet viser
mod skruen. Spaend skruen for at fastgare stemplet.
Anbring matricen p& matriceholderen. Spaend boltene
for at fastgere matricen. Anbring matricenholderen pa
maskinen sdledes, at stemplet stikkes gennem hullet
i matricenholderen. Lasemgtrikken spndes for at lase
matriceholderen i position. Efter at stemplet og matri-
cen er blevet udskiftet, smgres de med maskinolie.
Lad maskinen kare i nogle gjeblikke.
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VEDLIGEHOLDELSE

OBS:

Kontrollér altid, at maskinen er sldet fra og at stikket
er trukket ud, for der gennemfgres vedligeholdsarbe-
jde ved maskinen.

Udskiftning af kulstifter (Fig. 12 & 13)

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

For at opretholde produktets sikkerhed og palide-
lighed, ma istandszettelse, vedligehold eller justering
kun gennemfgres af et autoriseret Makita service
center.



SVENSKA

Forklaring av allméan dversikt

1 Dyna 9 Vy frén ovan 15 Lossa
2 Hallare for dyna 10 Klippning i sned vinkel mot 16 Dra fast
3 Lasmutter sparen 17 Insexnyckel
4 Nyckel 11 Klippning i rat vinkel mot 18 Skruvar
5 Strémbrytare sparen 19 Stans
6 Mall for klippning av rostfri plat: 12 Vy fran sidan 20 Hallare for stans
1,2 mm 13 Korrugerad eller trapetsformad 21 Skruv
7 Mall for klippning av mjuk stal- plat 22 Markering for slitagegrans
plat: 1,6 mm 14 Klipphuvudet ska foras i rat 23 Kapa for kolhallare
8 Spar vinkel (90°) mot arbetsytan 24 Skruvmejsel
TEKNISKA DATA
Modell IN1601 BRUKSANVISNING
Max. pléttjocklek Andring av dynans position (Fig. 1)
Stal upp till 400 N/mm? ........ccccceene. 1,6 mm/16 ga o
Stal upp till 600 N/mm? .. .12mm/18ga Viktgt . .
Stal upp till 800 N/mm? ..... ..0,8 mm/22 ga Forw;sa Dig alltid om att masklpen kopplat_s ifran och
Aluminium upp till 200 N/mm? ......... 2,5 mm/13 ga att stickproppen dragits ut ur vagguttaget innan dyn-

Minsta klippningsradie
YHErkant ..o
Innerkant ...
Slag per minut .
Total langd
Nettovikt

P& grund av vart kontinuerliga program for forskning
och utveckling, kan har angivna tekniska data énd-
ras utan meddelande.

Observera: Tekniska data kan variera i olika lander.

Stromforsorjning

Maskinen far endast anslutas till na&t med samma
spanning som anges pa typplaten och kan endast
koéras med enfas vaxelstrom. Den ar dubbelisolerad i
enlighet med europeisk standard och kan darfor
anslutas till vagguttag som saknar skyddsjord.

Séakerhetstips
For din egen sékerhets skull, bor du lasa igenom de
medféljande sakerhetsforeskrifterna.

KOMPLETTERANDE
SAKERHETSFORESKRIFTER

1. Tillse att natkabeln alltid befinner sig bakom
maskinen under arbetet.

2. Ber0r aldrig vare sig stans eller arbetsstycke
direkt efter klippning. De kan vara mycket heta
och orsaka brannskador.

SPARA DESSA ANVISNINGAR.

ans position éndras.

Dynans position kan férandras 360°. Andring sker pa

foljande satt.

1. Lossa lasmuttern med den medféljande nyckeln.

2. Dra ut dynans hallare nagot och vrid den till
onskad arbetsposition.

3. Dra fast lasmuttern for att Idsa dynans héllare i
onskad position.

Det finns fyra fasta stopp med 90° delning: 0°, 90° till

vanster resp. hoger samt 180°.

Dynan lases i ndgon av dessa positioner pa féljande

satt:

1. Lossa lasmuttern med den medféljande nyckeln.

2. Dra ut dynans hallare nagot och tryck sedan in
den samtidigt som den vrids till 6nskad fast posi-
tion. Dynans hallare kommer att sndppa in i den
onskade positionen.

3. Vrid dynans hallare n&got for att sdkerstalla att
den lasts i fast position.

4. Las dynans hallare genom att dra fast l[asmuttern.

TILL och FRAN koppling (Fig. 2)

Observera:

Innan Du ansluter maskinen till vagguttaget, maste
Du forvissa Dig om att strombrytaren fungerar korrekt
och att den atergér till lage “OFF” nar dess bakre
ande trycks in.

Vid inkoppling trycks strombrytarens bakre &nde in,
varefter den skjuts framat. Tryck sedan in strémbryta-
rens framre ande for att Iasa den.

Vid frankoppling trycks strombrytarens bakre ande in.

Mall for plattjocklek (Fig. 3)
Sparen i dynans hallare tjanstgér som mallar for
storsta plattjocklek, som kan klippas.

Klipplinje (Fig. 3)

Sparet i dynans hallare visar var klippning sker. Dess
bredd motsvarar sparbredden vid klippningen. Spéaret
ska folja den ténkta klipplinjen langs arbetsstycket.
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Smdrjning

Inolja klipplinjen pa arbetsstycket med maskinolja for
att forlanga dynans och stansens livslangd. Detta ar
speciellt viktigt vid klippning av aluminium.

Klippmetoder (Fig. 4)

Hall maskinen sa att klipphuvudet bildar rat vinkel
(90°) mot det arbetsstycke som ska klippas. Foér
maskinen forsiktigt i klippriktningen.

Halklippning (Fig. 5)

Hal kan klippas sedan en 6ppning med minst 21 mm
diameter gjorts i platen, vilket kravs for att klipphuvu-
det ska kunna skjutas in.

Klippning av korrugerad eller trapetsformad

plat (Fig . 6 & 7)

Placera alltid dynan sa att den foljer klippriktningen,
oberoende av om den ska klippa i sned eller rat vinkel
mot sparen i den korrugerade platen. Hall alltid maski-
nen parallellt med sparen och med klipphuvudet i rat
vinkel (90°) mot arbetsytan, s& som visas i fig. 6 & 7.

Demontering och montering av dyna och

stans (Fig. 1, 8,9, 10 & 11)

Viktigt:

Forvissa Dig alltid om att maskinen kopplats ifran och
att stickproppen dragits ut ur vagguttaget innan dyna
och stans demonteras eller monteras.

Byt alltid stans och dyna parvis. Vid demontering av
stans och dyna lossas lasmuttern med nyckeln.
Avlagsna dynans hallare fran maskinen. Lossa skru-
varna, som haller dynan, med hjalp av insexnyckeln.
Demontera dynan fran dess hallare. Lossa skruvarna,
som haller fast stansen, med hjalp av insexnyckeln.
Dra ut stansen ur dess héllare. Vid montering av dyna
och stans skjuts stansen i sin hallare sa att stansens
spar riktas mot skruven. Dra fast skruven for att lasa
stansen. Montera dynan p& dess hallare. Dra fast
skruvarna som haller dynan.

Montera sedan dynans héllare pd maskinen, s& att
stansen fors genom halet i dynans héllare. Dra fast
lasmuttern for att sakra dynans hallare. Nar dyna och
stans bytts ut, smorjs de forst med maskinolja,
varefter maskinen kors en stund.
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UNDERHALL

VARNING:

Forvissa dig alltid om att natkabeln dragits ut ur
vagguttaget och att maskinen &r frankopplad innan
arbete utfors pa maskinen.

Utbyte av kolborstar (Fig. 12 & 13)
Byt ut kolborstarna nér de slitits ner till slitgransmark-
eringen. Byt alltid ut bada kolborstarna samtidigt.

For att bibehdlla produktens s&kerhet och tillforl-
itighet, bor alltid reparationer, underhallsservice och
justeringar utféras av auktoriserad Makita service-
verkstad.



NORSK

Forklaring til generell oversikt

1 Matrise 8 Kjerv 16 Trekke til
2 Matriseholder 9 Sett ovenfra 17 Umbrakongkkel
3 Sikringsmutter 10 Skjeering i vinkel til rillene 18 Skruer
4 Skrungkkel 11 Loddrett skjeering til rillene 19 Skjeereverktgy
5 Vippebryter 12 Sett fra siden 20 Skjeereverktgyholder
6 Malenot til bearbeidelse av 13 Beglgeblikk eller trapesblikk 21 Skrue
edelstal: 1,2 mm 14 Skjeerehodet ma std i rett 22 Slitasjegrense
7 Malenot til bearbeidelse av vinkel (90°) til skjeereflaten. 23 Barsteholderkappe
blgttstal: 1,6 mm 15 Lese 24 Skrutrekker
TEKNISKE DATA BRUKSANVISNINGER
Modell JN1601 . . . .
Maks. skjeerekapasitet Endring av matriseposisjonen (Fig. 1)
Stal opp til 400 N'mm? .................... 1,6 mm/16 ga Viktig:
Stél opp til 600 N/mm? ... . 1,2mm/18 ga  Fgr du endrer matriseposisjonen, ma du alltid forvisse
Stél opp til 800 N/mm? ......., - 0,8mm/22ga  deg om at maskinen er slatt av og stapselet er trukket
Aluminium opp til 200 N/mm? .......... 2,5mm/l3ga |t av stikkontakten.

Min. skjeereradius
Ytterkant
Innerkant

Slagtall

Totallengde

Nettovekt

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

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

Strgmforsyning

Maskinen ma kun koples til den spenning som er
angitt p& typeskiltet og arbeider kun med enfas-
vekselstrgm. 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
medfelgende sikkerhetsreglene.

EKSTRA SIKKERHETSREGLER

1. For alltid stremledningen bakover og bort fra
maskinen.

2. Ta aldri p& kniv eller arbeidsemne rett etter
arbeidet, de er ekstrem varme og kan fare til
forbrenninger.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSENE.

Matriseposisjonen kan endres 360°. Til endring av

matriseposisjonen ma det gjeres falgende:

1. Las sikringsmutteren med passende skrungkkel.

2. Trekk lett i matriseholderen og drei den i gnsket
driftsstiling.

3. Trekk til sikringsmutteren, for & sikre matrisehold-
eren i gnsket stilling.

Det finnes fire faste anslag i en avstand pa 90°

mellom hver: ved 0°, ved 90° pa hgyre og venstre

side, samt ved 180°.

Til innstilling av matrisen pa et av disse faste

anslagene ma det gjares falgende:

1. Lgs sikringsmutteren med passende skrungkkel.

2. Trekk litt i matriseholderen og trykk den lett inn,
mens du dreier den i gnsket stilling. Matrisehold-
eren gar i inngrep i en av de faste anslagstill-
ingene.

3. Drei matriseholderen litt for & veere sikker pa at
den er gatt riktig i inngrep i sin posisjon.

4. Drei sikringsmutteren for & sikre matriseholderen i
sin posisjon.

Inn- og utkopling (Fig. 2)

OBS!

Far stapselet koples til ma du alltid forvisse deg om at
bryteren fungerer riktig og gar tilbake til OFF-stilling
nar bakre del av vippebryteren slippes.

Til innkopling trykkes bakre del av vippebryteren inn
og skyves fremover. Til I&sing trykkes fremre del av
vippebryteren inn.

Til utkopling trykkes bakre del av vippebryteren.

Tykkelsesleere (Fig. 3)
Notene i matriseholderen fungerer som tykkelsesleere
for tillatt skjeeretykkelse.

Skjeerelinje (Fig. 3)

Kjerven i matriseholderen angir skjeerelinjen. Bredden
pa kjerven tilsvarer skjeerebredden. Rett kjerven opp
etter skjeerelinjen pa arbeidsemnet under bear-
beidelsen.
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Forhandssmgring

For & gke brukstiden for skjeereverktgy og matrise
kan det paferes maskinolje pa skjeerelinjen. Dette er
ytterst viktig ved skjeering av aluminium.

Skjeering (Fig. 4)

Hold maskinen slik at skjeerehodet star i rett vinkel
(90°) til arbeidsemnet som skal bearbeides. Maskinen
fares lett i skjaereretning.

Utskjeering (Fig. 5)

Til utskjeering ma det farst lages et rundt hull med en
diameter pa over 21 mm, der skjeerehodet kan settes
inn.

Skjeering av bglgeblikk eller trapesblikk

(Fig. 6 0g 7)

Matrisen plasseres slik at den peker i skjeereretning,
hvis det skjeeres enten i vinkel eller loddrett til rillene
i bolgeblikk eller trapesblikk. Hold selve maskinen
parallelt til rillene. Herved m& skjeerehodet sta i rett
vinkel (90°) til skjeereflaten (se hertil fig. 6 og 7).

Avmontering og pamontering av skjeereverk-

tey og matrise (Fig. 1, 8, 9, 10 og 11)

Viktig:

Fgr du utfgrer av- og pamontering av skjeereverktay
og matrise ma du alltid forvisse deg om at maskinen
er slatt av og stgpselet er trukket ut.

Skjeereverktgy og matrise ma alltid skiftes ut sam-
men. Til avmontering av skjeereverktgy og matrise
lgsner du sikringsskruen med skrungkkelen. Ta
matriseholderen ut av maskinen. Bruk umbra-
kongkkelen til lgsing av skruene som matrisen er
fested med. Ta matrisen ut av matriseholderen. Med
umbrakongkkelen lgser du sd den skruen
skjeereverktayet er festet med. Skjeereverktgyet
trekkes ut av skjeereverktgyholderen.

Til pAmontering av skjeereverktgy og matrise setter du
skjeerevektayet slik inn i skjeereverktgyholderen at
kjerven i skjeereverktgyet peker mot skruen. Trekk
skruen til for & feste skjeereverktgyet. Sett matrisen
inn matriseholderen. Matrisen sikres ved & trekke til
skruene. Deretter setter du matriseholderen slik inn i
maskinen at skjeereverktgyet settes inn gjennom hul-
let i matriseholderen. Til festing av matriseholderen
trekker du sikringsmutteren til. Etter utskifting av
skjeereverktgy og matrise smgrer du begge med
maskinolje og lar maskinen ga en stund.
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SERVICE:

OBS!

For servicearbeider utfgres pa notfresen ma det
passes pa at denne er slatt av og at stepselet er
trukket ut av stikkontakten.

Skifte ut kullbgrster (Fig. 12 og 13)
Skift ut kullbgrstene nar de er slitt ned til grensemark-
eringen. Begge kullbgrstene ma skiftes ut samtidig.

For & garantere at maskinen arbeider sikkert og
palitelig ber reparasjoner, servicearbeider eller
innstillinger utferes av et autorisert Makita-
serviceverksted.



SUOMI

Yleisselostus

1 Matriisi 9 Ylhaalta 15 Irrotus

2 Matriisinpidin 10 Leikkaus uriin nahden 16 Kiristys

3 Lukkomutteri kulmassa 17 Kuusiokoloavain

4 Ruuviavain 11 Leikkaus uriin nahden 18 Ruuvit

5 Virtakytkin pystysuoraan 19 Leikkuutykalu

6 Mittaura ruostumattoman 12 Sivulta 20 Leikkuutydkalun pidin
teraksen leikkaamiseen: 13 Aalto- ja trapetsipelti 21 Ruuvi
1.2mm 14 Meistin on oltava suorassa 22 Rajamerkki

7 Mittaura pehmeén teréksen
leikkaamiseen: 1,6 mm

kulmassa (90°)

leikkuupin- 23 Harjanpidin

8 Lovi taan. 24 Ruuvinvaannin

TEKNISET TIEDOT , ..

Malli INL60L KAYTTOOHJEET

Maks. leikkauskapasiteetti Matriisipaikan vaihto (kuva 1)
Terds enintdan 400 N/mm? .............. 1,6 mm/16 ga .
Terés enintdan 600 N/mm? ... ..1,2mm/18 ga Huomio! ) - ) ) R
Teras enintaan 800 N/mm? ... ..0.8 mm/22 ga Ve;rmlstaudu aina ennen matriisin paikanvaihtoa, etta
Alumiini enintaan 200 N/mm? 2.5 mm/13 ga laite on sammutettu ja pistoke irrotettu.

Pienin kaarisade
Ulkoreuna
Sisareuna .

Iskuluku

Kokonaispituus

Nettopaino

2.200 min
.. 261 mm
1,6 kg

* Jatkuvan tutkimus- ja kehitysohjelman vuoksi pida-
tamme oikeuden muuttaa tdssa mainittuja teknisia
ominaisuuksia ilman ennakkoilmoitusta.

* Huomaa: Tekniset ominaisuudet saattavat vaihdella
eri maissa.

Virransyotto

Laitteen saa kytked ainoastaan virtaldhteeseen,
jonka jannite on sama kuin tyyppikilvesséa ilmoitettu.
Laitetta voidaan kayttd& ainoastaan yksivaiheisella
vaihtovirralla. Laite on kaksinkertaisesti suojaeristetty
eurooppalaisten standardien mukaisesti, ja se voi-
daan tasta syysta liittdd maadoittamattomaan pisto-
rasiaan.

Turvaohjeita
Oman turvallisuutesi vuoksi lue mukana seuraavat
turvaohjeet.

LISATURVAOHJEITA

1. Liitantdjohdon on kuljettava aina koneen
takana.

2. Ala kosketa teraa &laka tyokappaletta valit-
tomasti tyon péaatyttyd; ne voivat olla viela
kuumia ja voit polttaa itsesi.

SAILYTA NAMA OHJEET.

Matriisi on 360° kaannettévissa. Matriisin kaanto tap-

ahtuu seuraavasti:

1. Avaa lukkomutteri siihen varatulla ruuviavaimella.

2. Veda kevyesti matriisinpitimesta ja kaanna se
haluttuun asentoon.

3. Kiristd lukkomutteri; matriisinpidin
paikoilleen haluttuun asentoon.

Matriisissa on nelja kiinteda pysahdysta 90° valein:
kulloinkin kohdissa 0°, 90° oikealla ja vasemmalla
puolella seka 180° kohdalla.
Avaa lukkomutteri siihen varatulla ruuviavaimella.
2. Veda kevyesti matriisinpitimesta ja paina samalla
hieman kiertaessasi sité haluttuun asentoon.
3. Varmistaudu matriisinpidinté kevyesti kiertamalla,
etté se on lukiintunut paikoilleen.
4. Kiristd lukkomutteri;  matriisinpidin
paikoilleen haluttuun asentoon.

lukkiutuu

lukkiutuu

Kéaynnistys ja pysaytys (kuva 2)

Varoitus:

Tarkista aina ennen pistokkeen liittdmisté,toimiiko vir-
takytkin oikein ja palautuuko se “OFF"-asentoon kyt-
kimen takaosaa painettaessa.

Laite kaynnistetaan painamalla kytkimen takaosaa ja
tyontamalla kytkinta eteenpain. Taman jalkeen pain-
etaan kytkimen etuosa alas, kytkin lukkiutuu téhén
asentoon.

Laite sammutetaan painamalla kytkimen takaosa
alas.

Paksuustulkki (kuva 3)
Matriisinpitimell& olevat urat toimivat sallitun leikkuu-
vahvuuden mittatulkkeina.

Leikkuulinjat (kuva 3)

Matriisinpitimell&a oleva lovi osoittaa leikkuulinjan.
Kolon leveys vastaa leikkuuleveyttd. Suuntaa leika-
tessasi kolo tyokappaleen leikkauslinjaan.

Voitelu
Sivele leikkuukohtaan koneéljya. Tama pidentaa
leikkuutydkalun ja matriisin ikda ja on erikoisen
tarkeaa alumiinia leikatessa.
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Leikkaus (kuva 4)

Pida laitetta niin, ettd meisti on suorassa kulmassa
(90°) tyokappaleeseen. Liikuta laitetta kevyesti leikk-
uusuuntaan.

Aihion irtileikkaaminen (kuva 5)
Irtileikkausta varten on tehtéva ensin yli 21 mm suu-
ruinen reik&, johon meisti voidaan asettaa.

Aalto- ja trapetsipellin leikkaaminen

(kuvat 6 ja 7)

Leikattaessa joko kulmassa tai pystysuorassa aalto-
tai trapetsipellin uriin nahden matriisi asetetaan nayt-
taméaan leikkaussuuntaan. Pidéa laitetta urien kanssa
samansuuntaisena. Meistin on télléin oltava suorassa
kulmassa (90°) leikkuupintaan (ks. kuvat 6 ja 7).

Leikkuuty6kalun ja matriisin asennus ja
poisto (kuvat 1, 8, 9, 10 ja 11).

Huomio!

Varmistaudu aina ennen leikkuuty6kalun ja matriisin
asennusta ja poistoa, etta laite on sammutettu ja
pistoke irrotettu.

Leikkuutytkalu ja matriisi on vaihdettava aina yhtena
kokonaisuutena. Avaa leikkuutydkalun ja matriisin
poistoa varten lukkomutteri ruuviavaimella. Ota sitten
matriisinpidin laitteesta. Kéyté kuusiokoloavainta ruu-
vien irrottamiseen, joilla matriisi on kiinnitetty. Ota
matriisi  matriisinpidikkeesta. Irrota sitten  kuu-
siokoloavaimella, jolla tytkalu on kiinni. Vedé leikkuu-
tyokalu leikkuutydkalun pitimelta.

Kun asennat leikkuutydkalua ja matriisia paikoilleen,
aseta leikkuutydkalu sen pitimeen niin, etta tydkalulla
oleva kolo nayttdad ruuviin. Kiinnitd leikkuutydkalu
ruuvia kiristamalla. Aseta matriisi matriisinpitimeen.
Varmista se samoin ruuvia kiristamalla. Aseta lopuksi
matriisinpidin laitteeseen niin, ettd leikkuutytkalu
voidaan asettaa matriisipitimen reian lapi. Leikkuu-
tydkalua ja matriisia vaihtaessasi voitele molemmat
konedljylla ja anna laitteen kayda jonkin aikaa.
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HUOLTO

VARO:
Ennen urajyrsimellda suoritettavia toita on varmistet-
tava, ettd se on sammutettu ja pistoke irrotettu.

Hiilien vaihto (Kuvat 12 ja 13)

Hiilet on vaihdettava kun ne ovat kuluneet kulumisra-
jaan. Hiilet on vaihdettava aina parittain.

Laitteen kayttévarmuuden ja turvallisuuden vuoksi
korjaukset ja muut huolto- ja saatdtydt saa suorittaa
ainoastaan Makitan hyvéksyma huoltopiste.



EAAHNIKA Mepiypadi yevikig amoyng

1 Mntpa 9 Avw oun 15 Zeooi&po

2 ZTPLyMa uATPAg 10 KOWiuo ywviako ota 16 Z¢i&uo

3  MrmouAovL aodalelag Xapayuata 17 EEay. kAeldi

4 TaAAIKO KAeldi 11 Koo kabeta ota 18 Bideg

5 TpaumaAlotdg SlaKOTTNG Xapdayuata 19 Komtiko

6 EEaptnua emeepyaoiag 12 MAeuptkn oY 20 ZTpLypa KOTTIKOU
avo&eidwTtou atcaAloU: 13 Kupatoeldng n 21 Bida
1,2 mm Tpareloeldng Aapgapiva 22 Opla ¢pBopdg

7 EEaptnua eneepyaoiag 14 H komtikr) kedaAn va eivar 23 Karmdki oTrplypatog

HaAakoU atoaAtoU: 1,6 mm
8 Eykormn

opBoywvia (90°) otnv mMpog
KoYio empavela.

BoUptoag
24 KatoaBidt

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Ma&ipoup maxog Komng JN1601
Mey. LkavOTNnTEG KOTNG
XahuBag pExpt 400 N/mm? 1,6 mm/16 ga
XaAuBag pExpt 600 N/mm? ... 1,2 mm/18 ga
XaAuBag péxpt 800 N/mm? 0,8 mm/22 ga
ANoupivio péxpt 200 N/mm? 2,5 mm/13 ga

MiVILOUW KOTTTIKY] aKTiva
EEwTepIKn KOXN
EowTepIKn KOXN ..

K.a. A

SUVOMKO HINKOG eeviviiieeneeneeneeneeaeeneeneeanens

BAPOG VETO vttt

* AOyw TOU OTL KATABAANOUE TIPOOTIABEIEG HECW
MG €peuvag Kal mepaltépw e&EAENG ya Ta
mpoiovTa Hag erdpulacooueba OXETIKA e
TPOTIOTIOINCEIG YIA TA TEXVIKA XAPAKTNPLOTIKA
Tou avapEpovTal 3.

Yrodel&n: Ta TeXVIKA XAPAKTNPLOTIKA dUvavTtal
va dladpEpouV arno Xwpa oe Xwpea.

PeupartodoTnon

H ouokeun erutpénetal va ouvdebel povo oe
peUpa Tou JlabeTel TAON OMWG AUTH TOU
avaypdadeTal oTNV Mvakida Tou TUToU, Kat Yrmopel
va AELTOUPYNOEL HOVO HE HMOVOPAOIKN Tapoxn
evaA\aooopevVoU pelpaTog. Ol OUOKEUEG ToOU
TUTou autoU dlaBETouv BSIMAR HOvwon BAcel
£UPWIAIKWOV VTIPEKTIRBWV Kat dUvavTal opoiwg va
ouvdeBboUv oOe vToul €vwong Aveu oUPUATOG
yeiwong.

0dnyieg aodaleiag

Ma TNV atopikn oag aocdpdlela TPEMEL va
TnpolvTal ol ETMIOUVANTOUEVEG  VTIPEKTIREG
aohAAELag.

NMPOZOETEZ AIATAZEIZ AZ®AAEIAZ

1. TpaBdte nmavta To KAA®SLO TPOG TA ToW Ao
TO unxavnua.

2. ApEOwWG META TNV epyacia dev AKOUUTIOUUE
Jaxaipt Kal Tepdxlo emnegepyaociag, eivat
ooUTEpP-UnepBepUAcUEVA  Kal  Uropel  va
Mpo&evnoouv eykauuata.

®YAAZETE AYTEZ TIZ OAHTIEZ.

OAHFIEZ XPHZHZ:

Aladopotoinon Tng O£ong UATPAG
(=xed. 1)

SNUAVTIKO:

Mpwv  dlagpoporooete T  O£on  UNTPAG,
dlaBeBalwveoTe MAVIA YO TO OTL N OUOKEUN
oBNoTNKe Kal eival ByaAuEvo to oUpua.

H 8¢on g untpag duvatal va dladoporonbei

katd 360°. MNa Tt dlagpoporoinon g 6€ong

MATPAG KAVONE Ta £ENG:

1. Aaompsrs TO MMOUAOVL aodAAelag e TO
OXETIKO KAELSL

2. ZpiEte elhadpd TO OTNPLYMA WNTPAG KAl
YupioTe otn B6€on Asttoupyiag mou BEAETE.

3. Zo¢ifte TO TEPIKOXAIO dlaoddAlong via va
dlaodalioete To OTNPLYHA UNTPAg otn B€on
TIou BENETE.

MpoBAEPONKav 4 oTomapiopara oe andoTacn ava
nepinmtwon 90°: oeg 0° oe 90° otn defla kat
aplotepn MAeupa Kabwg oe 180°.

[a v TomoBETNOoN TNG UNTPAG O £€va arnod autda

TA OTOMAPIONATA KAWVOUE TA €ENG:

1. AQOKAPEeTE TO TIEPIKOXALO SLACPAANIONG HE TO
KATAAANAO KAELDL.

2. Z¢iETe OAiyo TO OTRPLYHa TNG MATPAG Kal
natnote eAadpd, €V® TEPIOTPEPETE OTNV
0€on Tou BEAeTE. TO OTNPLYHA UATPAG TILAVEL
Katd PBoUAnon o©e WA  Twv  BEcewv
oTOMAPIONATOG.

3. MeplyupioTte eAappd TO OTAPLYHA UATPAG YA
va dlacodpaiioete To OTL, KAONOE Clyoupa OTNn
B6¢on Tou.

4. MeploTpePTe TO MEPIKOXALO dlaodAAiong yia
va OlYOUPEYETE TO OTNPLYMA TNG MNTPAG OTN
B6¢on Tou.
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AvapooBnoipo (ZX£S. 2)

Mpoooxn: Mpwv T oUvdeon Tou KaAwdiou
mapakaloUpe SloBeRALOVEDTE KAVOVIKOTATA Yld
NV TEAEL AEITOUPYLKN KAVOTNTA TOU oUPUATOG
Kal Otav a¢gnooupe TO TIOW HEPOG TOU
TPAUMAAILOPEVOU BLAKOTTN VA EMOTPEDEL OTN
9&on “OFF”.

Ma To Avappa, MECTE TO TMIOW MEPOG TOU
TPAUMAALOTOU  SLOKOTITN KAl  MMPOOTOCUPATE.
MeTd yia To TUACIHO, THECTE YECA TO EUTPOCOEV
MEPOG TOU TPAUMAALOTOU SLAKOTITN.

lNa to oBrnoipo, amlovoTata MAatoUPe TO THOW
MEPOG TOU TPAUMAALIOTOU SLAKOTTN.

Aldl.léTpl“.ICI m':xouq (Zxéé 3)

OL OXI0MEG ornplyuaroq unTPag egurm pSTOUV oav
6lopsrpnpa MAXOUG YO TO ETUTPEMOUEVO TIAXOG
KoyipaTog.

KonTikn subeia (Zx£S. 3)

H xapayuatid otnpiypatog untpag kabopilet v
KOTITIKY) euBeia. To MAATOG OXIOMNG avaAloyei oTo
KOTITIKO ~ TAATOG.  ZuvoplaoTe  KATd TNV
ene&epyaoia Tn OXLOPN OE OXEON HE TNV KOTITIKN
euBeia 0TO KOUUATL TIOU SOUAEUOLE.

Mpo-ypacoapiopa

Emubgoate AASL unxavng oTnv KOTTIKN gubeia yia
au&non NG TePLOdBOU XPNONG KOTITIKOU  Kal
MR TPAg. AUuTO eival 13laiTepa ONUAVTIKO O€ KOTIEG
aloupLviou.

Koyipo (ZX€S. 4)

Kpatdte TO pnxavnua €10l QOTE N KOTTIKA
KedpaAn va Bpioketal otn de&d ywvia (90°) oto
mnpog ene€epyaocia Tepaylo. Kiveite 1o unxavnua
ehadpda oe KOTITIKN dlakatelBuvon.

Amokorn (ZX€d. 5)

"la TNV aroKoT) TIPETEL VA SOUAEPOUE APXIKA pia
OTPOYYUAT| OTr| hE SIAPETPO AV TwV 21 XIALOOTOV
otV oroia TpUMa urmopoUue va PBAalope Tnv
KOTTTIKY] KEDAAR.

Koyipara Aapapivav

Tpanelocidwv (ZX£5. 6 & 7)
TomoBeTnoTe TN UNTPA £TOL, WOTE va deixVvel og
KOTITIKY] dlaKkateUBuvan, av MpoKelTal va KOYoue
oe ywvia 1 KABETA OTIG OXIOMEG OE AAMAPIVEG
Kupatoeldeig n Tpaneloeldeiq. Kpatdre To Baciko
pnxAavnua mapdAANAa mpog TiG Xapaypatieg. Edwm
TIPETEL N KOTITIKN KEDAAN va Bpioketal otn de€la
ywvia (90°) 0TV KOmTIKY) eridavela (XXed. 6 & 7).

KUMOTOEIBWOV Kal

ATmo- Kal GUVAPHOAOGYNON KOTTIKOU Kal UATPAG
(Zx£5.1,8,9,10 & 11)

SnNUavTiko: MapakahoUpe dlaBePalwveote AvTa
TPLV TNV Aro- Kal GUVAPHOAOYNON TOU KOTITIKOU
Kal TNG UNTPAg, yla To OTL OBNOTNKE TO HNXAvnua
Kal €xel BYeEL TO KAA®DLO.

To KOTITIKO KAl UNTPa MPEMEL va avTikadiotavtal
MAavTote oav evotnTa.

[ TNV arnocuvapuoAdynon Tou KOTITIKOU Kal TNg
MNTPAG, AOOKAPETE TO UMOUAOVL aodaleiag pe To
KAeldl. BydAte TOo BAcTnyda PRTPAag amd TO
pnxavnua.
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Ma 710 AdoKkdaplopga Twv — KOXAlwv  va
Xpnotyoroleite To €€ay. KAedi e Toug omoioug
elval oTepewPEVN N URTPA.

Adalp€aTe TN UNTPA AMd TO OTHPLYHA TNG. MeTd
AaoKApEeTE e TO EEAKWXO Eay. KAELDI TN Bida, ue
Vv omoia OTEPEwONKe TO KOTITIKO gpyaAeio.
TpaPn&te €Ew TO KOMTIKO epyaAeio amd TO
KOTITIKO OTNpLyHa.

[a v TomoBETNOoN Tou KOTITIKOU £pyaAeiou Kat
™G MNTPAG BAATE TO KOTITIKO OTO OTHPLyHaA £TOL
MOTE 1 XAPAYHATIA KOTITIKOU va Seixvel mpog Tn
Bida. Z¢iEte ™ Bida yla TN OTEPEWON TOU
KOTITIKOU  gpyaAeiou. BdaAte Tn untpa oto
OTNPLYHA TNG. Alacdaiiote Tn PNTPA He odi§ipo
TWV KOXAlwv. STn ouvéxela BAATE TO OTnplyda
UNTPAG OTO MNXAvNUA £€TOL WOTE TO KOTITIKO
€PpYaAEio va Urel HECA Ao TNV OTI) OTO OTNHPLYMA
™G MNTPAg. MNa TN OTEPEWON TOU OTNPIYHATOG
UNTPAg TAPAKAAOUUE OQIETE TO  MMOUAOVL
Slaopaiiong. MeTa TNV AVTIKATACTACN KOTITIKOU
epyaAeiou Kal UNTPAG YPAOCCAPETE Ke AAdL
Unxavng  Kat  anote  To  pnxavnua - va
AelToupynoet yla Atyo.

2YNTHPHZH

MPOZOXH:

Mplv TNV eKTEAEON €pYACI®V HE TN HNxXavn
oBfvoue TAvTa TN punxavn kat Byagoue t mpica.

AvVTIKATAOTAON TWV YNKTPWV KapBouvou
(Zx€d. 12 & 13)

Ot UNKTPEG kappBouvou TPEMEL va
avtikabiotavtal, otav €xouv ¢Bapel pEXpL TO
onueio papkapiopatog. Ot dU0 TAUTOONUES
YNKTPEG KAPBOUVOU TPETEL va avTikadiotavTal
TauToOXPOVA.

Ma ™ dlaodpdaiion g otyoupldg Kat aglomoTiag
TWV TIPOIOVTWY HaG TIPETEL OL ETIIOKEUEG, EQYACIEG
ouvtnpnong n pubuioslg va ektelolvtal arod
efouolodotnuéva epyaoTnpla CEPRIG TMEAATQOV
Maktta.



ENGLISH |

| ITALIANO

EC-DECLARATION OF CONFORMITY
The undersigned, Yasuhiko Kanzaki, authorized by
Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo,
Aichi 446-8502 Japan declares that this product

(Serial No. : series production)
manufactured by Makita Corporation in Japan is in
compliance with the following standards or standard-
ized documents,
HD400, EN50144, EN55014, EN61000

in accordance with Council Directives, 73/23/EEC,
89/336/EEC and 98/37/EC.

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CON
LE NORME DELLA COMUNITA EUROPEA

Il sottoscritto Yasuhiko Kanzaki, con l'autorizzazione
della Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho,
Anjo, Aichi 446-8502 Japan, dichiara che questo
prodotto

(Numero di serie: Produzione in serie)
fabbricato dalla Makita Corporation in Giappone e
conformi alle direttive europee riportate di seguito:

HD400, EN50144, EN55014, EN61000
secondo le direttive del Consiglio 73/23/CEE,
89/336/CEE e 98/37/CE.

FRANCAISE |

| NEDERLANDS

DECLARATION DE CONFORMITE CE
Je soussigné, Yasuhiko Kanzaki, mandaté par Makita
Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo, Aichi 446-
8502 Japan, déclare que ce produit
(No. de série: production en série)
fabriqué par Makita Corporation au Japon, est con-
formes aux normes ou aux documents normalisés
suivants,
HD400, EN50144, EN55014, EN61000
conformément aux Directives du Conseil, 73/23/CEE,
89/336/CEE et 98/37/EG.

EG-VERKLARING VAN CONFORMITEIT

De ondergetekende, Yasuhiko Kanzaki, gevolmach-
tigd door Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho,
Anjo, Aichi 446-8502 Japan verklaart dat dit produkt

(Serienr. : serieproduktie)
vervaardigd door Makita Corporation in Japan voldoet
aan de volgende normen of genormaliseerde docu-
menten,

HD400, EN50144, EN55014, EN61000

in overeenstemming met de richtlijnen van de Raad
73/23/EEC, 89/336/EEC en 98/37/EC.

DEUTSCH |

| ESPANOL

CE-KONFORMITATSERKLARUNG
Hiermit erklart der Unterzeichnete, Yasuhiko Kanzaki,
Bevollméchtigter von Makita Corporation, 3-11-8
Sumiyoshi-Cho, Anjo, Aichi 446-8502 Japan, daf}
dieses von der Firma Makita Corporation in Japan
hergestellte Produkt

(Serien-Nr.: Serienproduktion)
gemaR den Ratsdirektiven 73/23/EWG, 89/336/EWG
und 98/37/EG mit den folgenden Normen bzw. Nor-
mendokumenten Ubereinstimmen:

HD400, EN50144, EN55014, EN61000.

DECLARACION DE CONFORMIDAD DE LA CE
El abajo firmante, Yasuhiko Kanzaki, autorizado por
Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo,
Aichi 446-8502 Japan, declara que este producto
(Numero de serie: produccién en serie)
fabricado por Makita Corporation en Japén cumple
las siguientes normas o documentos normalizados,
HD400, EN50144, EN55014, EN61000
de acuerdo con las directivas comunitarias,
73/23/EEC, 89/336/EEC y 98/37/CE.

Yasuhiko Kanzaki CE 94

Director Amministratore
Directeur  Directeur
Direktor Director

MAKITA INTERNATIONAL EUROPE LTD.
Michigan Drive, Tongwell, Milton Keynes,

Bucks MK15 8JD, ENGLAND
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PORTUGUES |

| NORSK

DECLARACAO DE CONFORMIDADE DA CE
O abaixo assinado, Yasuhiko Kanzaki, autorizado
pela Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho,
Anjo, Aichi 446-8502 Japan, declara que este produto

(N. de série: produgdo em série)
fabricado pela Makita Corporation no Japdo obedece
as seguintes normas ou documentos normalizados,

HD400, EN50144, EN55014, EN61000
de acordo com as directivas 73/23/CEE, 89/336/CEE
e 98/37/CE do Conselho.

EUs SAMSVARS-ERKLARING
Undertegnede, Yasuhiko Kanzaki, med fullmakt fra
Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo,
Aichi 446-8502 Japan bekrefter herved at dette
produktet

(Serienr. : serieproduksjon)
fabrikert av Makita Corporation, Japan, er i overens-
stemmelse med fglgende standarder eller standardi-
serte dokumenter:
HD400, EN50144, EN55014, EN61000,
i samsvar med R&ds-direktivene, 73/23/EEC,
89/336/EEC og 98/37/EC.

DANSK |

| SUOMI

EU-DEKLARATION OM KONFORMITET
Undertegnede, Yasuhiko Kanzaki, med fuldmagt fra
Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo,
Aichi 446-8502 Japan, erkleerer hermed, at dette
produkt

(Lebenummer: serieproduktion)
fremstillet af Makita Corporation i Japan, er i overens-
stemmelse med de fglgende standarder eller norm-
saettende dokumenter,
HD400, EN50144, EN55014, EN61000
i overensstemmelse med Radets Direktiver
73/23/EEC, 89/336/EEC og 98/37/EC.

VAKUUTUS EC-VASTAAVUUDESTA
Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo,
Aichi 446-8502 Japan valtuuttamana allekirjoittanut,
Yasuhiko Kanzaki, vakuuttaa ettd tama tama tuote

(Sarja nro : sarjan tuotantoa)
valmistanut Makita Corporation Japanissa vastaa
seuraavia standardeja tai stardardoituja asiakirjoja

HD400, EN50144, EN55014, EN61000
neuvoston direktiivien 73/23/EEC, 89/336/EEC ja
98/37/EC mukaisesti.

SVENSKA | | EAAHNIKA
EG-DEKLARATION OM AHAQZH ZYMMOP®QZHZ EK
OVERENSSTAMMELSE (6] uroypAaewv, Yasuhiko Kanzaki,

Undertecknad, Yasuhiko Kanzaki, auktoriserad av
Makita Corporation, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo,
Aichi 446-8502 Japan deklarerar att denna produkt
(serienummer: serieproduktion)

tillverkad av Makita Corporation i Japan, uppfyller
kraven i foljande standard eller standardiserade doku-
ment,

HD400, EN50144, EN55014, EN61000
i enlighet med EG-direktiven 73/23/EEC, 89/336/EEC
och 98/37/EC.

efouolodotnuévog anod v etaipeia MakitaCor-
poration, 3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo, Aichi 446-
8502 Japan, dnAwvel OTL AUTO TO TPOIOV

(AUEWV Ap.: mapaywyn oelpdg)
KaTaokeuaouévo amod tv Etalpeia Makita otv
lanwvia, BpiokeTal 0 CUPPWVIA He TA aKOAouBa
TPOTUTA 1) TUTIOTIOINHEVA £YYPAPQ,

HD400, EN50144, EN55014, EN61000

oUppwva pe TIg Odnyieg Tou Zuppouliou,
73/23/EEC, 89/336/EEC kal 98/37/KE.

Yasuhiko Kanzaki CE 94

Director Direktor
Direktar Johtaja
Direktor ~ Aleubuving

MAKITA INTERNATIONAL EUROPE LTD.
Michigan Drive, Tongwell, Milton Keynes,
Bucks MK15 8JD, ENGLAND
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| ENGLISH |

| PORTUGUES |

Noise And Vibration
The typical A-weighted sound pressure level is
82 dB (A).
The noise level under working may exceed 85 dB (A).
— Wear ear protection. —
The typical weighted root mean square acceleration
value is not more than 2.5 m/s?.

Ruido e Vibracédo
O nivel normal de pressédo sonora A é 82 dB (A).
O nivel de ruido durante o trabalho pode exceder
85 dB (A).
— Utilize protectores para os ouvidos —
O valor médio da aceleragéo é inferior a 2,5 m/s?.

| FRANCAISE |

| DANSK |

Bruit et vibrations
Le niveau de pression sonore pondéré A type est de
82 dB (A).
Le niveau de bruit en fonctionnement peut dépasser
85 dB (A).
— Porter des protecteurs anti-bruit. —
L'accélération pondérée ne dépasse pas 2,5 m/s?.

Lyd og vibration
Det typiske A-veegtede lydtryksniveau er 82 dB (A).
Stgjniveauet under arbejde kan overstige 85 dB (A).
— Beer hgreveern. —
Den veegtede effektive accelerationsveerdi overstiger
ikke 2,5 m/s?.

| DEUTSCH |

| SVENSKA |

Gerausch- und Vibrationsentwicklung
Der typische A-bewertete Schalldruckpegel betragt
82 dB (A).
Der Larmpegel kann wahrend des Betriebs 85 dB (A)
Uberschreiten.

— Gehorschutz tragen. —

Der gewichtete Effektivwert der Beschleunigung
betragt nicht mehr als 2,5 m/s?.

Buller och vibration
Den typiska-A-vagda ljudtrycksnivan ar 82 dB (A).
Bullernivan under pagaende arbete kan Gverstiga
85 dB (A).

— Anvéand horselskydd —
Det typiskt vagda effektivvardet for acceleration dver-
stiger inte 2,5 m/s?.

ITALIANO |

| NORSK |

Rumore e vibrazione

Il livello di pressione sonora pesata secondo la curva
Aée di 82dB (A).
Il livello di rumore durante il lavoro potrebbe superare
gli 85 dB (A).

— Indossare i paraorecchi. —
Il valore quadratico medio di accellerazione non
supera i 2,5 m/s?.

Sty og vibrasjon
Det vanlige A-belastede lydtrykksniva er 82 dB (A).
Under bruk kan steynivaet overskride 85 dB (A).
— Benytt harselvern. —
Den vanlig belastede effektiv-verdi for akselerasjon
overskrider ikke 2,5 m/s?,

| NEDERLANDS |

| SUOMI

Geluidsniveau en trilling

Het typische A-gewogen geluidsdrukniveau is
82 dB (A).

Tijdens het werken kan het geluidsniveau 85 dB (A)
overschrijden.

— Draag oorbeschermers. —
De typische gewogen effectieve versnellingswaarde
is niet meer dan 2,5 m/s?.

Melutaso ja tarina
Tyypillinen  A-painotettu  &&nenpainetaso  on
82 dB (A).
Melutaso tyOpaikalla saattaa ylittaa 85 dB (A).
— Kéayta kuulosuojaimia. —
Tyypillinen kiihtyvyyden painotettu tehollisarvo ei ylita
2,5 m/s?.

| ESPANOL

| EAAHNIKA

Ruido y vibracién

El nivel de presion sonora ponderada A es de
82 dB (A).
El nivel de ruido en condiciones de trabajo puede que
sobrepase los 85 dB (A).

— Péngase protectores en los oidos. —
El valor ponderado de la aceleracién no sobrepasa
los 2,5 m/s?.

©opufog Kal KPadAoHOG
H turukn A-petpoUuevn nxnTikn Tieon eivat
82 dB (A).
H €vTtaon nyou uto cuvenKeg epyaciag Umopei va
uriepBei ta 85 dB (A).

- ®opdaTe WTOAOTIdEG. —

H turukn a&ila tng peTpolpevng pidag Tou pEcou
TETPAYWVOU TNG erutaxuvong dev Eemepva Tta
2,5 m/s?.
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