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WSTEP

Dziekujemy Panstwu za zakupienie tego produktu, ktéry zostat poddany naszym ztozonym procedurom
dotyczgcym zagwarantowania jakosci. StaraliSmy sie jak najbardziej, azeby dotart on do Panstwa w perfekcyjnym
stanie. Aczkolwiek, w ewentualnosci napotkania jakiegos problemu, lub gdybysmy mogli by¢ pomocni w
jakikolwiek sposdéb, prosze nie wahac sie o zwrdcenie sie do naszego dziatu Obstugi Klienta.

BEZPIECZENSTWO

Przed przystgpieniem do uzytkowania tego urzgdzenia elektrycznego, nalezy zawsze zastosowac nastepujgce
podstawowe srodki bezpieczenstwa, w celu zredukowania ryzyka pozaru, porazenia pragdem elektrycznym i
odniesienia ran. Wazne jest doktadne przeczytanie niniejszych instrukcji obstugi, aby zrozumie¢ zakres
zastosowania, ograniczenia i potencjalne ryzyka, zwigzane z tym urzgdzeniem.

Instrukcja obstugi

Przeznaczenie zgodnie z zastosowaniem.
Urzadzenie przeznaczone do ciecia blachy , zwlaszcza do arkuszy blachy. Mozliwo$¢ wycinania wedtug obrysu i
szablonu.

Montaz i demontaz stempla (Rys. 1)

Uwaga:

Przed rozpoczeciem montazu stempla i matrycy zawsze upewnij sig, ze elektronarzedzie jest wytgczone i
odtgczone od zasilania.

1. Stempel z matrycg nalezy wymieniaé. W celu demontazu nalezy poluzowac nakretke przy pomocy klucza i
wyciggng¢ obudowe matrycy z narzedzia, a nastepnie poluzowac¢ srube mocujgcg matryce kluczem imbusowym.
Nastepnie nalezy wyja¢ matryce z obudowy, poluzowa¢ srube mocujgcg stempel i wyjgé stempel z obudowy
(Rys. 1i2).

2. Aby zamontowac stempel i matryce nalezy wtozy¢ stempel do zacisku tak, by zachowaé wspdtliniowos¢ otworu
stozkowego stempla i kierunku sruby, a nastepnie dokreci¢ nakretke zaciskowg. Nastepnie nalezy wiozyc¢
matryce do obudowy i dokreci¢ nakretke zaciskowa. Potem nalezy wstawi¢ obudowe matrycy do gniazda w
elektronarzedziu i dokrecajgc nakretke zamocowac obudowe. Po zakohczeniu wymiany nalezy przy pomocy
oleju maszynowego przesmarowac zainstalowany zespot.(Rys. 3 i 4)

Zmiana ustawienia matrycy (Rys.5)

Uwaga: Przed zmiang ustawienia matrycy nalezy upewni¢ sie, ze elektronarzedzie jest wytgczone, a przewdd
zasilajgcy nie jest podtgczony do gniazdka elektrycznego. Ustawienie matrycy mozna zmieni¢ w zakresie 360°
zgodnie z nastepujgcg procedurg:

1. Poluzuj nakrecang obudowe przy pomocy dotgczonego klucza

2. Wyciagnij delikatnie obudowe matrycy i obroc¢ jg do pozgdanego ustawienia

3. Dokre¢ obudowe, by zamocowa¢ obudowe matrycy w pozgdanym ustawieniu. Istniejg cztery zdefiniowane
ustawienia: 90° w lewo, 0°, 90° w prawo i 180°. Mozna z nich skorzysta¢ w nastepujacy sposob:

1. Poluzuj nakrecang obudowe przy pomocy dotgczonego klucza

2. Wyciagnij lekko obudowe matrycy, a nastepnie delikatnie wcisnij, przekrecajac jg do pozgdanego ustawienia.
Obudowa przestawi sie do pozycji wybranej sposrod czterech zdefiniowanych powyzej.

3. Sprobuj delikatnie obroci¢ obudowe by sprawdzi¢, czy jest Scisle zamocowana w wybranej pozyciji.



Wiaczanie i wylaczanie (Rys. 6)

Uwaga: Przed poditgczeniem kabla do gniazdka nalezy sie upewnic, ze witgcznik dziata prawidtowo. Przesun
wigcznik do dotu, by sprawdzi¢, czy jest on w pozycji ,wytaczony” (OFF).

Aby wigczy¢ elektronarzedzie: Przesuh przycisk wigcznika do przodu i wcisnij jego przednig cze$¢, by zatrzymacé
go w tej pozycji. Aby wytgczy¢ elektronarzedzie: Przesun przycisk wigcznika do tytu.

Kalibrator (Rys. 7)
W obudowie matrycy znajdujg sie wciecia, ktdre stanowig miare dopuszczalnej grubosci cietego materiatu

Linia ciecia (Rys. 7)
otwor w obudowie matrycy wskazuje kierunek ciecia. Szerokos¢ otworu odpowiada szeroko$ci ciecia. Nalezy
ustawi¢ narzedzie tak, by zapewni¢ wspotliniowos¢ otworu i pozgdanej linii ciecia.

Smarowanie
Aby zwiekszy¢ wydajnosc pracy i przedtuzy¢ zywotnos¢ elementéw narzedzia, nalezy pokry¢ linie ciecia olejem
maszynowym. Jest t 0 szczegdlnie wazne podczas ciecia elementéw aluminiowych.

Sposob ciecia
Obudowa matrycy musi znajdowac sie pod katem prostym (90°) do cietego materiatu. Przesuwaj nieznacznie
nozyce w kierunku ciecia.

Wycinanie otworéw (Rys. 9)
Podczas wycinania otworéw najpierw nalezy wykonac otwor o srednicy 21 mm, w ktdéry nastepnie wsuwa sie
gtowice.

Ciecie blachy falistej lub trapezowej

Aby cig¢ blache falistg lub trapezowg nalezy ustawi¢ otwoér thacy zawsze byt lezat w kierunku ciecia, niezaleznie
od kata ciecia. Podczas uzytkowania narzedzia nalezy trzymac narzedzie réwnolegle do wyprofilowan blachy,
zas otwor tngey uchwytu matrycy zawsze musi by¢ ustawiony w kierunku ciecia — patrz rys. 10i 11.

Konserwacja i higiena pracy

Uwaga: Przed podjeciem dziatan konserwacyjnych lub przegladu elektronarzedzia nalezy upewnic sig, ze jest
ono wytgczone, a wtyczka przewodu zasilania jest wyciggnieta z gniazdka.

1. Nalezy dba¢ o czystos¢ elektronarzedzia i jego otworéw wentylacyjnych — otwory nalezy czysci¢ w regularnych
odstepach czasu oraz wtedy, gdy zaczng sie zalepiac.

2. Regularnie nalezy sprawdzac¢ dokrecenie wszystkich srub i wkretéw.

3. Nalezy sprawdzac stan izolacji przewodu zasilajgcego.

Wymiana szczotek weglowych.( Rys.12)

1. Nalezy regularnie wyciggac i sprawdzac szczotki. Jezeli elektronarzedzie iskrzy lub szczotki osiggnety stan
zuzycia, nalezy je wymienic.

2. Nalezy wymienia¢ obydwie szczotki jednoczesnie.

3. Przy pomocy srubokretu nalezy usungé¢ ostony szczotkotrzymaczy, wyjgé¢ zuzyte szczotki, wstawi¢ nowe i
ponownie zamocowac ostony. (Rys. 12)

Poziom natezenia dzwieku na stanowisku pracy moze przekraczac¢ 85 dB(A) wiec konieczne jest uzywanie
zabezpieczenie stuchu. Deklarowana wartos¢ wibracji zostata zmierzona zgodnie z okreslonymi normami EN



60745 i moze by¢ uzyta do poréwnania z innymi elektronarzedziami. Moze by¢ réwniez wykorzystywana we
wstepnej ocenie narazenia.

UWAGA. Wartosé poziomu drgan moze odbiega¢ od deklarowanej wartosci w zaleznosci od sposobu
eksploatowania urzadzenia.

Jezeli elektronarzedzie uzyte zostanie do innych zastosowan lub z innymi narzedziami roboczymi oraz jesli nie
byto odpowiednio konserwowane, poziom drgan moze sie rozni¢ od

podanego.
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Grubosc ciecia stali nierdzewnej 1.2mm

\ Grubost ciecia blachy miekkiej 1,6mm

1 0 Widck z gory

Ciecie pod katem prostym do wyprofilowan

1 i Widok z boku

Zesp#l tnacy nalezy prowadzic pod katem prostym (20°) do cietej powierzchni blachy
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Oslona szczotkotrzymacza

Blacha falista lub trapezowa
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DANE TECHNICZNE

Napiecie 230V~ 50Hz
Silnik 1800 W
Predkos¢ bez obcigzenia 2000 min-"
Klasa izolaciji Klasa Il

Poziom cisnienia akustycznego LpA

93,5 dB(A) k=3 dB(A)

Poziom mocy akustycznej LWA

104,5 dB(A) k=3 dB(A)

Poziom wibracji przy cieciu powierzchni

ah,AG = 6,560 m/s2 k=1,5 m/s2
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Produkty elektryczne nie moga by¢ wyrzucane wraz z odpadami domowymi. Nalezy je skladowaé¢ w

przeznaczonych do tego punktach recyklingowych. Prosimy o kontakt z lokalnymi witadzami w celu
uzyskania informacji na temat skltadowania urzadzen elektrycznych.

UPOWAZNIONY PRZEDSTAWICIEL PRODUCENTA:
FOREINTRADE Sp. Zo.o.; Grochowska 341 lok.174, 03822 Warszawa

Bezpieczna praca z urzgdzeniem mozliwa jest jedynie po zapoznaniu sie z catoscig informaciji na temat obstugi i
zachowania bezpieczenstwa oraz pod warunkiem $cistego przestrzegania zalecen zawartych w niniejszej
instrukcji.

Dodatkowo, nalezy zapoznac sie z sekcjg instrukcji dotyczacg zasad bezpieczenstwa

Przed uzyciem urzadzenia po raz pierwszy, popros o praktyczng demonstracje.

Aby zapobiec uszkodzeniu narzgdu stuchu, nalezy stosowac¢ odpowiednie srodki ochrony narzgdu stuchu.
Stosuj okulary ochronne.



KRAFT&DELE

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wedlug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: FOREINTRADE SP. Z O.0.
Adres upowaznionego przedstawiciela: Grochowska 341 lok.174; 03-822 Warszawa

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa Produktu: Nozyce elektryczne do blachy (oznaczone znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): J1H-KPO1-1.6 / KD1547
Dane produktu: Moc: 1800W
Napiecie: 230V
Deklaracja:

Wyrob do ktérego odnosi si¢ niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw WE:

1. 2006/42/EC EMC Directive

2. 2006/95/EC LVD Directive

3. 2011/65/UE ROHS 2 Directive

4. 2000/14/WE Noise Emission Directive
Wedlug norm:

EN 55014-1:2006+A1+A2; EN 55014-2:1997+A1+A2; EN 61000-3-2:2006+A1+A2; EN61000-3-3:2013; EN 60745-1:2009+A11; EN

60745-2-2:2009; ; EN50581:2012; EN ISO 3744:2011

Certyfikat o numerze AE 50287664 0001 wydany przez TUV Rheinland LGA Products GmbH (Tillystrasse 2, 90431 Nurnberg,
Germany) z dnia 04.09.2014; o numerze 01-LYG-15026908 005 wydany przez TUV Rheinland LGA Products GmbH
(Tillystrasse 2, 90431 Nurnberg, Germany) z dnia 14.05.2013; o numerze AN 50234736 0001 wydany przez TUV Rheinland LGA
Products GmbH (Tillystrasse 2, 90431 Nurnberg, Germany) z dnia 14.05.2013, o numerze AM 50234735 0001 wydany przez

TUV Rheinland LGA Products GmbH (Tillystrasse 2, 90431 Nurnberg, Germany) z dnia 14.05.2013.

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, Grochowska 341 lok.174; 03-822 Warszawa

Ma Dong Hui, Warszawa, 21.06.2021



