JTLEUCLTL

[ EN_| Router INSTRUCTION MANUAL 6
Frezarka INSTRUKCJA OBSLUGI 12
[ HU ] Felsémaro HASZNALATI KEZIKONYV 18
[ sk | Hornafréza NAVOD NA OBSLUHU 24
Horni frézka NAVOD K OBSLUZE 30
[_UK_] @pesep E-IK%TI'T;;(E'II'QSI'I' 36
Masina de frezat verticala ~ MANUAL DE INSTRUCTIUNI 43
Oberfrise BETRIEBSANLEITUNG 49

M3601







Fig1z |




&

l—

0
.
x

ki

<AL

°N

—
el —

Ne-

1
>
i

}
w)
!

[

o
—
o

f%g
>




=
4

.
A

2
v

g.2
.26

g.2
7




ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model: M3601

Collet chuck capacity 6 mm, 1/4" and/or 8 mm
Plunge capacity 0-35mm

No load speed 27,000 min™
Overall height 218 mm

Net weight 2.7 kg

Safety class =

without notice.
Specifications may differ from country to country.

manual.

Intended use

The tool is intended for flush trimming and profiling of
wood, plastic and similar materials.

Power supply

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

The typical A-weighted noise level determined accord-
ing to EN62841-2-17:

Sound pressure level (Lyx) : 92 dB (A)

Sound power level (Lya) : 100 dB (A)

Uncertainty (K) : 3 dB (A)

NOTE: The declared noise emission value(s) has
been measured in accordance with a standard test
method and may be used for comparing one tool with
another.

NOTE: The declared noise emission value(s)
can also be used in a preliminary assessment of
exposure.

AWARNING: Wear ear protection.

A WARNING: The noise emission during actual
use of the power tool can differ from the declared
total value(s) depending on the ways in which the
tool is used.

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

Due to our continuing program of research and development, the specifications herein are subject to change

The net weight value includes the attachment(s) for normal and safe use which are specified in the instruction

The continuous vibration total value (tri-axial vector
sum) determined according to EN62841-2-17:
Work mode: cutting grooves in MDF

Vibration emission (ay) : 7.9 m/s’

Uncertainty (K) : 1.6 m/s’

NOTE: The declared vibration total value(s) has been
measured in accordance with a standard test method
and may be used for comparing one tool with another.

NOTE: The declared vibration total value(s) can also
be used in a preliminary assessment of exposure.

A WARNING: The vibration emission during
actual use of the power tool can differ from the
declared total value(s) depending on the ways in
which the tool is used.

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

The following shows the mean values of the peak ampli-
tude of the acceleration from repeated shock vibrations,
Ppr, with corresponding uncertainty (K) determined
according to EN62841-2-17.

Work mode: cutting grooves in MDF

Pr: 679 m/s’

Uncertainty (K) : 173 m/s®

NOTE: These declared values should not be used to
determine hand arm vibration exposure.

Declarations of Conformity

For European countries only

The EU/UK Declaration of Conformity can be accessed
from the following URL.
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SAFETY WARNINGS

General power tool safety warnings
AWARNING Read all safety warnings, instruc-
tions, illustrations and specifications provided with
this power tool. Failure to follow all instructions listed
below may result in electric shock, fire and/or serious
injury.

Save all warnings and instruc-
tions for future reference.

The term "power tool" in the warnings refers to your
mains-operated (corded) power tool or battery-operated
(cordless) power tool.

Router safety warnings

-

Hold the power tool by insulated gripping
surfaces only, because the cutter may contact
its own cord. Cutting a "live" wire may make
exposed metal parts of the power tool "live" and
could give the operator an electric shock.

Use clamps or another practical way to secure

and support the workpiece to a stable plat-

form. Holding the work by your hand or against
the body leaves it unstable and may lead to loss of
control.

The cutter bit shank must match the designed

collet chuck.

Only use a bit that is rated at least equal to the

maximum speed marked on the tool.

Wear hearing protection during extended

period of operation.

Handle the router bits very carefully.

Check the router bit carefully for cracks or

damage before operation. Replace cracked or

damaged bit immediately.

Avoid cutting nails. Inspect for and remove all

nails from the workpiece before operation.

9.  Hold the tool firmly with both hands.

10. Keep hands away from rotating parts.

11. Make sure the router bit is not contacting the
workpiece before the switch is turned on.

12. Before using the tool on an actual workpiece,
let it run for a while. Watch for vibration or
wobbling that could indicate improperly
installed bit.

13. Be careful of the router bit rotating direction
and the feed direction.

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

15. Always switch off and wait for the router bit to

N
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come to a complete stop before removing the
tool from workpiece.

16. Do not touch the router bit immediately after
operation; it may be extremely hot and could
burn your skin.

17. Do not smear the tool base carelessly with
thinner, gasoline, oil or the like. They may
cause cracks in the tool base.

18. Some material contains chemicals which may
be toxic. Take caution to prevent dust inhala-
tion and skin contact. Follow material supplier
safety data.

19. Always use the correct dust mask/respirator
for the material and application you are work-
ing with.

20. Place the tool on stable area. Otherwise falling
accident may occur and cause an injury.

21. Keep cord away from your foot or any objects.
Otherwise an entangled cord may cause a falling
accident and result in personal injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

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

FUNCTIONAL

DESCRIPTION

ACAUTION: Always be sure that the tool is
switched off and unplugged before adjusting or
checking function on the tool.

Adjusting the depth of cut

1. Place the tool on a flat surface. Loosen the screw
securing the stopper pole.
» Fig.1: 1. Stopper pole 2. Screw

2. Loosen the lock lever and lower the tool body until
the router bit just touches the flat surface. Tighten the
lock lever to lock the tool body.

» Fig.2: 1.Lock lever 2. Screw

3.  Lower the stopper pole until it makes contact with
the adjusting hex bolt. Align the depth pointer with the
"0" graduation.
» Fig.3: 1. Depth pointer 2. Screw 3. Stopper pole

4. Adjusting hex bolt 5. Stopper block

4. Raise the stopper pole until the desired depth

of cut is obtained. The depth of cut is indicated on the
scale (1 mm per graduation) by the depth pointer. Then
tighten the screw to secure the stopper pole.

5. Your predetermined depth of cut can be obtained
by loosening the lock lever and then lowering the tool
body until the stopper pole makes contact with the
adjusting hex bolt.

7 ENGLISH



A\ CAUTION: Since excessive cutting may cause
overload of the motor or difficulty in controlling
the tool, the depth of cut should not be more than
15 mm (9/16") at a pass when cutting grooves
with an 8 mm (5/16") diameter bit.

A CAUTION: When cutting grooves with a 20
mm (13/16") diameter bit, the depth of cut should
not be more than 5 mm (3/16") at a pass.

A CAUTION: When you wish to cut grooves
more than 15 mm (9/16") deep with an 8 mm
(5/16") diameter bit or more than 5 mm (3/16")
deep with a 20 mm (13/16") diameter bit, make
several passes with progressively deeper bit
settings.

Stopper block

The stopper block has three adjusting hex bolts which
raise or lower 0.8 mm (approx. 1/32") per turn. You can
easily obtain three different depths of cut using these
adjusting hex bolts without readjusting the stopper pole.
» Fig.4: 1. Depth pointer 2. Screw 3. Stopper pole

4. Adjusting hex bolt 5. Stopper block

1. Adjust the lowest hex bolt to obtain the deepest
depth of cut, following the method of "Adjusting the
depth of cut".

2. Adjust the two remaining hex bolts to obtain shal-
lower depths of cut. The differences in height of these
hex bolts are equal to the differences in depths of cut.

3. Turn the hex bolts to adjust the depth. The stopper
block is also convenient for making three passes with
progressively deeper bit settings when cutting deep
grooves.

NOTE: When using a bit having total length of 60 mm
(2-3/8") or more, or edge length of 35 mm (1-3/8") or
more, the depth of cut cannot be adjusted as previ-
ously mentioned. To adjust, proceed as follows:

1. Loosen the lock lever and carefully adjust bit
protrusion below the tool base to the desired
depth of cut by moving the tool body up or
down.

2. Retighten the lock lever to lock the tool body at
that depth of cut. Keep the tool body locked at
this position during use.

Since the bit always protrudes from the tool base, be
careful when handling the tool.

Adjusting the lock lever

The locked position of the lock lever is adjustable. To
adjust it, remove the screw securing the lock lever. The
lock lever will come off. Set the lock lever at the desired
angle. After adjustment, tighten the lock lever clockwise.
» Fig.5: 1. Lock lever 2. Screw

A\ CAUTION: Before plugging in the tool, always
check to see that the switch trigger actuates
properly and returns to the "OFF" position when
released.

To start the tool, simply pull the switch trigger. Release
the switch trigger to stop.
» Fig.6: 1. Switch trigger

ASSEMBLY

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

Installing or removing the router bit

Insert the bit all the way into the collet cone and tighten
the collet nut securely with the two wrenches. Use the
correct size collet cone for the bit which you intend to

» Fig.7

To remove the bit, follow the installation procedure in
reverse.

A\ CAUTION: Install the router bit securely.
Always use only the wrench provided with the
tool. A loose or overtightened router bit can be
dangerous.

A CAUTION: Do not tighten the collet nut with-
out inserting a bit. It can lead to breakage of the
collet cone.

Changing the collet cone

Country specific

NOTICE: Use the correct size collet cone for the bit
that you are going to use.

NOTICE: Do not tighten the collet nut without install-
ing a bit, or the collet cone may break.
» Fig.8: 1. Collet cone 2. Collet nut 3. Bit

To change the collet cone, loosen the collet nut and
remove. Replace the installed collet cone with desired
collet cone. Reinstall collet nut.

OPERATION

Set the tool base on the workpiece to be cut without
the router bit making any contact. Then turn the tool on
and wait until the router bit attains full speed. Lower the
tool body and move the tool forward over the workpiece
surface, keeping the tool base flush and advancing
smoothly until the cutting is complete.
When doing edge cutting, the workpiece surface should
be on the left side of the router bit in the feed direction.
» Fig.9: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction
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NOTE: Moving the tool forward too fast may cause
a poor quality of cut, or damage to the router bit or
motor. Moving the tool forward too slowly may burn
and mar the cut. The proper feed rate will depend on
the router bit size, the kind of workpiece and depth
of cut.

Before beginning the cut on the actual workpiece, it
is advisable to make a sample cut on a piece of scrap
lumber. This will show exactly how the cut will look as
well as enable you to check dimensions.

NOTE: When using the straight guide or the trimmer
guide, be sure to install it on the right side in the feed
direction. This will help to keep it flush with the side of
the workpiece.

» Fig.10: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction
3. Workpiece 4. Straight guide

Straight guide

The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.
» Fig.11

To install the straight guide, insert the guide bars into
the holes in the tool base. Adjust the distance between
the bit and the straight guide. At the desired distance,
tighten the wing bolts to secure the straight guide in
place. When cutting, move the tool with the straight
guide flush with the side of the workpiece.
» Fig.12: 1. Guide bar 2. Clamp screw 3. Straight
guide

If the distance (A) between the side of the workpiece
and the cutting position is too wide for the straight
guide, or if the side of the workpiece is not straight, the
straight guide cannot be used. In this case, firmly clamp
a straight board to the workpiece and use it as a guide
against the trimmer base. Feed the tool in the direction
of the arrow.

» Fig.13

AWARNING: Depending on the material being
worked on and the accessory used, the dust
created by use of the tool can be harmful. The
user is recommended to use an appropriate dust
extractor to reduce exposure.

See the "OPTIONAL ACCESSORIES" section

in this instruction manual for all optional dust
extractor attachments available.

Additional Warnings:

. To prevent dust inhalation, it is recom-
mended to also wear an FFP2 dust mask or
P2 respirator.

. Read the “MAINTENANCE?” section of
the instruction manual of the connected
dust extractor to keep the dust collection
effective.

. Follow all applicable regulatory require-
ments for dust control in the country where
the work is being conducted.

. Do not use a dust extractor for metalworking
with power tools. Metal particles produced
during metalworking can ignite accumulated
dust and damage the dust filter inside dust
extractors, posing a serious fire hazard.

. For European countries only
The user is recommended to use an M or
H dust class extractor (as defined in EN
60335-2-69).

For help and support regarding dust extractors, please
contact your local Makita Service Center.

Dust nozzle set (country specific)

Use the dust nozzle for dust extraction. Install the dust
nozzle on the tool base using the thumb screw so that
protrusion on the dust nozzle fit to the notch in the

tool base. Then connect a vacuum cleaner to the dust
nozzle.

Use the front cuff 38 to connect the hose.

The outer diameter of the dust nozzle for the hose
connection is 37 mm.

» Fig.14: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw

> Fig.15

MAINTENANCE

A CAUTION: Always be sure that the tool is
switched off and unplugged before attempting to
perform inspection or maintenance.

NOTICE: Never use gasoline, benzine, thinner,
alcohol or the like. Discoloration, deformation or
cracks may resulit.

To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs
and any other maintenance or adjustment should be
performed by Makita Authorized or Factory Service
Centers, always using Makita replacement parts.
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OPTIONAL

D A L1 L2 L3
ACCESSORIES 8 8 60 20 3
6 6 60 18 28
A\ CAUTION: These accessories or attachments . . . . .
are recommended for use with your Makita tool Drill point double flush trimming bit
specified in this manual. The use of any other > Fig.20
accessories or attachments might present a risk of
injury to persons. Only use accessory or attachment Unit:mm
for its stated purpose.
D A L1 L2 L3 L4
If you need any assistance for more details regard- 8 8 80 55 20 25
ing these accessories, ask your local Makita Service
Center. 6 6 70 40 12 14

. Straight & groove forming bits

« Edge forming bits Corner rounding bit

+  Laminate trimming bits > Fig.21
. Dust nozz.le . - . . Unitmm
NOTE: Some items in the list may I?e included in the D Al A2 1 L2 L3 R
tool package as standard accessories. They may
differ from country to country. 6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Router bits
Chamfering bit
Straight bit > Fig.22
> Fig.16 Unit:mm
Unit:mm D A L1 L2 L3 0
D A L1 L2 6 23 46 11 6 30°
6 20 50 15 6 20 50 13 5 45°
14" 6 20 49 14 2 60°
8 8 60 25 ) .
p p s 18 Eg_vezfeadmg bit
1/4" 9-
6 6 50 18 Unit:mm
/4" D A L1 L2 R
wp . . 6 20 43 8 4
U”Grooving bit P 2 8 . 5
» Fig.17
onit Ball bearing flush trimming bit
nit:mm
> Fig.24
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3 Unit:mm
- . . D A L1 L2
V_Groovmg bit p m s 2
» Fig.18 e
Unit:mm . . .
b A 0 2 p Ball bearing corner rounding bit
» Fig.25
1/4" 20 50 15 90°
. . . . . Unit:mm
Dr|_II point flush trimming bit b I a1 a2l ul 2 R
> Fig.19 6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 35 6
10 ENGLISH



Ball bearing chamfering bit

» Fig.26
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 " 60°
Ball bearing beading bit
» Fig.27
Unit:mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4.5 7
Ball bearing cove beading bit
» Fig.28
Unit:mm
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
6 20 18 12 8 40 10 5.5 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5
Ball bearing roman ogee bit
» Fig.29
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4.5 25 4.5
6 26 8 42 12 4.5 3 6
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

DANE TECHNICZNE

Model: M3601
Srednica uchwytu z tulejg zaciskowa 6 mm, 1/4" i/lub 8 mm
Gtebokos¢ frezowania 0-35mm
Predko$c¢ bez obcigzenia 27 000 min™
Wysokos$¢ catkowita 218 mm

Masa netto 2,7 kg

Klasa bezpieczenstwa =

ulec zmianom bez wczes$niejszego powiadomienia.

obstugi.

Przeznaczenie

Narzedzie jest przeznaczone jest do wyréwnywania,
przycinania i profilowania krawedzi w drewnie, tworzy-
wach sztucznych i innych podobnych materiatach.

Narzedzie wolno podtgczac¢ tylko do zrédet zasilania o
napieciu zgodnym z napieciem podanym na tabliczce
znamionowej. Mozna je zasila¢ wytacznie jednofazo-
wym pragdem przemiennym. Narzedzie ma podwdjng
izolacje, dlatego tez mozna je zasila¢ z gniazda elek-
trycznego bez uziemienia.

Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w
oparciu o0 norme EN62841-2-17:

Poziom ci$nienia akustycznego (L,a): 92 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lya): 100 dB (A)
Niepewnos$¢ (K): 3 dB(A)

WSKAZOWKA: Deklarowana warto$¢ emisji hatasu
zostata zmierzona zgodnie ze standardowg metodag
testowq i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.

WSKAZOWKA: Deklarowane wartosci emisji hatasu
mozna takze wykorzysta¢ we wstgpnej ocenie
narazenia.

W zwigzku ze stale prowadzonym przez naszg firme programem badawczo-rozwojowym niniejsze dane moga

Dane techniczne moga réznic sie w zaleznosci od kraju.
Warto$¢ masy netto obejmuje przystawki do standardowej i bezpiecznej pracy, ktére wskazano w instrukcji

A OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

A OSTRZEZENIE: Poziom hatasu wytwa-
rzanego podczas rzeczywistego uzytkowania
elektronarzedzia moze sie ré6zni¢ od podanych
wartosci catkowitych w zaleznosci od sposobu
uzytkowania narzedzia.

A OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowa-
nia nalezy okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu
zapewnienia ochrony operatora (uwzgledniajac
wszystkie elementy cyklu dziatania, tj. czas, kiedy
narzedzie jest wylaczone i kiedy pracuje na biegu
jatlowym, a takze czas, kiedy jest wiaczone).

Drgania

Catkowita warto$¢ drgan ciagtych (suma wektoréow w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN62841-2-17:
Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF
Emisja drgan (a,): 7,9 m/s?
Niepewnos¢ (K): 1,6 m/s®
WSKAZOWKA: Deklarowana warto$é poziomu
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowa i mozna jg wykorzysta¢ do poréwny-
wania narzedzi.
WSKAZOWKA: Deklarowane wartosci catkowite
poziomu drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstep-
nej ocenie narazenia.

A OSTRZEZENIE: Poziom drgan wytwarzanych
podczas rzeczywistego uzytkowania elektrona-
rzedzia moze si¢ rézni¢ od podanych wartosci
catkowitych w zaleznosci od sposobu uzytkowa-
nia narzedzia.

A OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowa-
nia nalezy okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu
zapewnienia ochrony operatora (uwzgledniajac
wszystkie elementy cyklu dziatania, tj. czas, kiedy
narzedzie jest wylaczone i kiedy pracuje na biegu
jatlowym, a takze czas, kiedy jest wiaczone).
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Ponizej przedstawiono $rednie wartosci szczytowej
amplitudy przyspieszenia po wielokrotnych drganiach
spowodowanych uderzeniem, pg, wraz z odpowiadajg-
cymi im warto$ciami niepewnosci (K) okreslonymi zgod-
nie z normg EN62841-2-17.

Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF

pr: 679 m/s?

Niepewno$é (K): 173 m/s®

WSKAZOWKA: Nie nalezy uzywaé tych podanych
wartosci do okreslania narazenia na drgania przeka-
zywane na konczyny goérne.

Deklaracje zgodnosci

Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE/UK jest dostepna pod poniz-
szym adresem URL.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

OSTRZEZENIA
DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA

Ogolne zasady bezpiecznej
eksploatacji elektronarzedzi

A OSTRZEZENIE Nalezy zapoznac sie z
wszystkimi ostrzezeniami dotyczacymi bezpie-
czenstwa, instrukcjami, ilustracjami i danymi tech-
nicznymi dofgczonymi do tego elektronarzedzia.
Niezastosowanie sie do wszystkich podanych ponizej
instrukcji moze prowadzi¢ do porazenia pradem elek-
trycznym, pozaru i/lub powaznych obrazen ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instruk-
cje nalezy zachowa¢ do wykorzy-

stania w przysztosci.

Pojecie ,elektronarzedzie”, wystepujgce w wymienio-
nych tu ostrzezeniach, odnosi sie do elektronarzedzia
zasilanego z sieci elektrycznej (z przewodem zasilaja-
cym) lub do elektronarzedzia akumulatorowego (bez
przewodu zasilajgcego).

Ostrzezenia dotyczace

bezpieczenstwa dla frezarki
gornowrzecionowej

1. Trzymac elektronarzedzie wytacznie za izo-
lowane powierzchnie rekojesci, poniewaz
przecinarka moze zetkna¢ sie z przewodem
zasilajacym narzedzia. Przecigcie przewodu
elektrycznego znajdujgcego sig pod napieciem

20.

21.

moze spowodowac, ze odstoniete elementy meta-
lowe elektronarzedzia réwniez znajda sie pod
napigciem, grozgc porazeniem operatora prgdem
elektrycznym.

Nalezy uzywac zaciskéw lub innych prak-
tycznych sposob6éw mocowania obrabianego
elementu do stabilnej podstawy i jego podpar-
cia. Przytrzymywanie obrabianego przedmiotu
reka lub opieranie go o ciato nie gwarantuje sta-
bilnosci i moze prowadzi¢ do utraty kontroli nad
narzedziem.

Chwyt frezu przecinarki musi pasowac do
odpowiedniego uchwytu z tuleja zaciskowa.
Nalezy uzywac¢ wytacznie frezu o parametrach
co najmniej odpowiadajacych maksymalnej
predkosci oznaczonej na narzedziu.

Podczas dtuzszej pracy nalezy stosowac
ochronniki stuchu.

Z frezami nalezy obchodzi¢ si¢ ostroznie.
Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie frez pod katem ewentualnych pek-
nie¢ lub uszkodzen. Popegkany lub uszkodzony
frez nalezy niezwtocznie wymieni¢.

Nalezy unika¢ ciecia gwozdzi. Przed przysta-
pieniem do pracy sprawdzi¢ obrabiany ele-
ment i usunaé z niego wszystkie gwozdzie.
Narzedzie nalezy trzymaé mocno oburacz.
Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.
Przed wigczeniem narzedzia upewnic sie, czy
frez nie dotyka obrabianego elementu.

Przed rozpoczeciem obrobki danego elementu
pozwoli¢, aby narzedzie popracowato przez
chwile bez obcigzenia. Zwraca¢ uwage na
ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktore
moga wskazywac na nieprawidtowe zamoco-
wanie frezu.

Zwracac¢ uwage na wiasciwy kierunek obrotow
frezu oraz posuwu.

Nie pozostawia¢ wtaczonego narzedzia.
Narzedzie mozna uruchomic¢ tylko, gdy jest
trzymane w rekach.

Przed wyjeciem frezu nalezy wytaczy¢
narzedzie i zaczekaé, az frez catkowicie sie
zatrzyma.

Nie dotykac¢ frezu od razu po zakonczeniu
danej operacji; moze by¢ on bardzo goracy i
spowodowac oparzenie skory.

Nie smarowac stopy narzedzia rozpuszczal-
nikiem, benzyna, olejem ani inng podobng
substancja. Moze to spowodowac peknigcia w
stopie narzedzia.

Niektére materialy zawieraja substancje
chemiczne, ktore moga byc¢ toksyczne.

Unika¢ wdychania pytu i kontaktu ze skora.
Przestrzega¢ przepisow bezpieczenstwa poda-
nych przez dostawce materiatéw.

Zawsze nalezy zaktada¢ maske przeciwpytowa/
oddechowg odpowiednig dla danego materiatu
badz zastosowania.

Potozy¢ narzedzie na stabilnym podtozu. W
przeciwnym razie narzedzie moze spasc¢ i spowo-
dowac obrazenia.

Trzymac przewod z dala od stop lub innych
obiektow. W przeciwnym razie poplatany

13 POLSKI



przew6d moze doprowadzi¢ do upadku i spowo-
dowac obrazenia ciata.

ZACHOWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE.

A\ OSTRZEZENIE: NIE WOLNO pozwolié,
aby wygoda lub rutyna (nabyta w wyniku wielo-
krotnego uzywania urzgdzenia) zastgpity Sciste
przestrzeganie zasad bezpieczenstwa obstugi.
NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE narzedzia lub
niestosowanie sie do zasad bezpieczenstwa
podanych w niniejszej instrukcji obstugi moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

OPIS DZIALANIA

A\PRZESTROGA: Przed rozpoczeciem regulacji
lub sprawdzeniem dziatania narzedzia nalezy
upewnic sie, ze jest ono wylaczone i nie podta-
czone do sieci.

Regulacja gtebokosci frezowania

1.  Poftozy¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni.
Poluzowac srube mocujaca pret ogranicznika.
» Rys.1: 1. Pretogranicznika 2. Sruba

2. Poluzowa¢ dzwignie blokady i obnizy¢ korpus
narzedzia, az frez dotknie ptaskiej powierzchni.
Docisngé¢ dzwignie blokady, aby zablokowa¢ korpus
narzedzia.

» Rys.2: 1. Dzwignia blokady 2. Sruba

3.  Opusci¢ pret ogranicznika tak, aby dotknat $ruby

regulacyjnej. Wyréwna¢ wskaznik gtebokosci z ozna-

czeniem ,0” na podziatce.

» Rys.3: 1.Wskaznik glebokosci 2. Sruba 3. Pret
ogranicznika 4. Szes$ciokatna $ruba regula-
cyjna 5. Blok ogranicznika

4. Podnie$¢ pret ogranicznika do uzyskania zadanej
gtebokosci frezowania. Gleboko$¢ frezowania jest
wskazywana przez wskaznik gtebokosci na podziatce
(jedna podziatka to 1 mm). Nastepnie przykreci¢ $rube,
aby zamocowac pret ogranicznika.

5. Ustawiong gtebokos$¢ frezowania mozna wybrac
poprzez poluzowanie dzwigni blokady, a nastepnie
poprzez opuszczenie korpusu narzedzia do zetknie-
cia sie preta ogranicznika z sze$ciokatng $rubg
regulacyjna.

APRZESTROGA: Poniewaz zbyt duza gtgebokos¢
frezowania moze spowodowac przecigzenie
silnika lub problemy z utrzymaniem kontroli nad
narzedziem, gtebokos¢ frezowania nie powinna
przekracza¢ 15 mm (9/16") przy jednym przejsciu
podczas frezowania rowkéw za pomoca frezu o
$Srednicy 8 mm (5/16").

M\PRZESTROGA: Podczas frezowania rowkéw za
pomoca frezu 20 mm (13/16") gtebokos¢ frezowa-
nia nie powinna przekracza¢ 5 mm (3/16") przy
jednym przejsciu.

APRZESTROGA: Jesli gtebokosé¢ frezowania
ma przekracza¢ 15 mm (9/16") przy uzyciu frezu
o srednicy 8 mm (5/16") lub 5 mm (3/16") przy
uzyciu frezu o srednicy 20 mm (13/16"), nalezy
wykonac kilka przejs¢, zwiekszajac stopniowo
ustawienie gtebokosci frezu.

Blok ogranicznika

Blok ogranicznika ma trzy szesciokatne $ruby regula-
cyjne, ktére umozliwiajg podniesienie lub opuszczenie o
0,8 mm (ok. 1/32") na obrét. Dzigki tym szesciokatnym
$rubom regulacyjnym mozna fatwo uzyskac trzy rézne
gtebokosci frezowania bez koniecznosci ponownej
regulacji preta ogranicznika.
» Rys.4: 1. Wskaznik gtebokosci 2. Sruba 3. Pret
ogranicznika 4. Szesciokatna $ruba regula-
cyjna 5. Blok ogranicznika

1. Ustawi¢ najnizsza szes$ciokatng srube regula-
cyjng, aby uzyskac najwieksza gtebokos¢ frezowania,
postepujac zgodnie z metodg opisang w punkcie
+Regulacja gtebokosci frezowania”.

2. Ustawi¢ pozostate dwie $ruby, aby uzyskac
mniejsze gtebokosci frezowania. R6znice w wysokosci
tych $rub szesciokatnych sa réwne réznicy gtebokosci
frezowania.

3. Wkreci¢ lub wykreci¢ $ruby szesciokatne, aby
ustawi¢ gtebokos¢. Blok ogranicznika bardzo utatwia
wykonanie trzech przej$¢ ze stopniowym zwiekszaniem
gtebokosci frezu podczas frezowania rowkow.

WSKAZOWKA: Podczas uzywania frezu o catkowitej
dtugosci wynoszacej 60 mm (2-3/8") lub wigcej badz
o dtugosci krawedzi wynoszgcej 35 mm (1-3/8") lub
wiecej nie mozna ustawiaé gtebokosci frezowania

w opisany wczes$niej sposéb. Aby ustawi¢ gtebo-

kos¢ frezowania nalezy postepowac¢ w nastepujgcy

sposoéb:

1. Poluzowa¢ dzwignig blokady i ostroznie ustawi¢
wystep frezu ponizej stopy narzedzia na zadang
gtebokos¢ frezowania, przesuwajgc korpus
narzedzia w gore lub w dot.

2. Nastepnie docisng¢ dzwignie blokady, aby
zablokowa¢ korpus narzedzia na zadanej
gtebokosci frezowania. Podczas pracy korpus
narzedzia musi pozostawaé zablokowany w tym
potozeniu.

Poniewaz frez zawsze wystaje spod stopy narze-
dzia, nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ podczas jego

przenoszenia.
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Regulacja dzwigni blokady

Potozenie zablokowania dzwigni blokady mozna wyre-
gulowaé. W tym celu nalezy wykreci¢ $rube mocujaca
dzwigni blokady. Dzwignie blokady bedzie mozna zdjg¢.
Ustawi¢ dzwignig blokady pod zadanym katem. Po
ustawieniu obroci¢ dzwignie blokady w prawg strone.

» Rys.5: 1. Dzwignia blokady 2. Sruba

Dziatanie przetacznika

APRZESTROGA: Przed podtaczeniem narzedzia
do zasilania nalezy zawsze sprawdzi¢, czy spust
przetacznika dziata prawidtowo oraz czy wraca do
potozenia wytaczenia po zwolnieniu.

W celu uruchomienia narzedzia wystarczy pociggna¢
spust przetgcznika. W celu wytgczenia wystarczy zwol-
ni¢ spust przetgcznika.

» Rys.6: 1. Spust przetgcznika

MONTAZ

A\PRZESTROGA: Przed wykonywaniem jakich-
kolwiek prac przy narzedziu nalezy upewnic sie,
ze jest ono wylaczone i odtaczone od zasilania.

Zaktadanie i zdejmowanie frezu

Wsuna¢ frez do oporu w stozek zaciskowy i dobrze
dokrec¢ nakretke zaciskowg dwoma kluczami. Nalezy
uzywac stozka zaciskowego o rozmiarze odpowiednim
do wybranego frezu.

» Rys.7

Aby wyjac¢ frez, nalezy wykona¢ czynnosci procedury
zaktadania w odwrotnej kolejnosci.

A\ PRZESTROGA: Dobrze zamocowaé frez.
Zawsze uzywac w tym celu klucza dostarczonego
wraz z narzedziem. Luz lub nadmierne dokrecenie
frezu mogg by¢ niebezpieczne.

APRZESTROGA: Nie dokreca¢ nakretki zacisko-
wej bez wsunigtego frezu. Moze to prowadzi¢ do
ztamania stozka zaciskowego.

Wymiana stozka zaciskowego

W zaleznosci od kraju

UWAGA: Nalezy uzywac¢ stozka zaciskowego o
rozmiarze odpowiednim do wybranej koncéwki.
UWAGA: Nie dokrecac¢ nakretki zaciskowej bez
zamocowania koncowki, w przeciwnym wypadku
stozek zaciskowy ulegnie ztamaniu.

» Rys.8:

1. Stozek zaciskowy 2. Nakretka zaciskowa
3. Wiertlo

Aby wymieni¢ stozek zaciskowy, nalezy poluzowac¢
nakretke zaciskowg i wyjaé stozek. Zamontowany sto-
zek zaciskowy nalezy zastgpi¢ odpowiednim stozkiem.
Zamocowac ponownie nakretke zaciskowa.

=

5

OBSLUGA

Ustawi¢ stope narzedzia na obrabianym elemencie w
taki sposob, aby frez go nie dotykat. Nastepnie wigczy¢
narzedzie i poczekaé, az frez uzyska petng predkosc¢.
Obnizy¢ korpus narzedzia i przesuwac réwnomiernie
narzedzie w przdd po powierzchni obrabianego ele-
mentu, az do zakonczenia frezowania, tak aby stopa
narzedzia przylegata do powierzchni obrabianego
elementu.
Podczas frezowania krawedzi powierzchnia obrabia-
nego elementu powinna znajdowac sie po lewej stronie
frezu, patrzac w kierunku posuwu.
» Rys.9: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obrotéw
frezu 3. Widok z gory narzedzia 4. Kierunek
posuwu

WSKAZOWKA: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia
do przodu moze skutkowa¢ powstaniem krawedzi o
stabej jakosci wykonczenia lub uszkodzi¢ frez badz
silnik. Zbyt wolne przesuwanie narzedzia do przodu
moze spowodowac przypalenie materiatu i zepsuc
krawedz. Odpowiednia predko$¢ posuwu zalezy od
rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i gte-
bokosci frezowania.

Przed rozpoczeciem frezowania na docelowym ele-
mencie obrabianym zaleca sie wykonanie prébnego
frezowania na kawatku odcietego drewna. W ten
sposéb mozna doktadnie ocenié, jak bedzie wygladac
krawedz, oraz sprawdzi¢ wymiary.

WSKAZOWKA: Podczas uzywania prowadnicy
prostej lub prowadnicy krawedziowej nalezy pamigtac
o ich zamontowaniu po prawej stronie, patrzgc w
kierunku posuwu. W ten sposéb prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.

» Rys.10:

1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obrotéw
frezu 3. Obrabiany element 4. Prowadnica
prosta

Prowadnica prosta

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas
fazowania krawedzi lub frezowania rowkéw w celu
uzyskania prostych krawedzi.

» Rys.11

Aby zamontowac¢ prowadnice prosta, wsung¢ prety
prowadnicy do otworéw w stopie narzedzia. Ustawi¢
odlegto$¢ pomigdzy frezem a prowadnicg prostg. Po
uzyskaniu zgdanej odlegtosci dokrecic sruby skrzydet-
kowe, aby zamocowac¢ prowadnice prostg na miejscu.
Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie
tak, aby prowadnica przylegata do boku obrabianego
materiatu.
» Rys.12: 1. Pret prowadnicy 2. Sruba zaciskowa

3. Prowadnica prosta

Jesli odlegtos$¢ (A) miedzy bokiem obrabianego ele-
mentu a miejscem frezowania jest zbyt szeroka dla pro-
wadnicy prostej lub bok obrabianego elementu nie jest
prosty, nie mozna uzywac¢ prowadnicy prostej. W takim
przypadku nalezy przymocowac $ciskiem prostg deske
do obrabianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy dla
stopy frezarki. Przesuwac narzedzie w kierunku strzatki.
» Rys.13
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Pyt

A\ OSTRZEZENIE: zaleznie od obrabianego
materiatu i uzywanych akcesoriow pyt powsta-
jacy podczas korzystania z narzedzia moze by¢
szkodliwy. Zalecane jest, by uzytkownik korzystat
z odpowiedniego odpylacza, aby ograniczy¢ nara-
zenie na kontakt z pytem.

Sekcja ,,AKCESORIA OPCJONALNE” w niniejszej
instrukcji obstugi zawiera informacje na temat
wszystkich dostepnych opcjonalnych przystawek
do odsysania pytu.

Dodatkowe ostrzezenia:

. Aby nie dopusci¢ do wdychania pytu, zale-
cane jest takze noszenie maski przeciwpyto-
wej FFP2 lub P2.

. Aby zapewni¢ skuteczne pochtania-
nie pytu, nalezy zapoznac¢ sie z sekcja
»,KONSERWACJA” instrukcji obstugi podta-
czonego odpylacza.

. Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepiséow
dotyczacych kontroli zapylenia obowigzu-
jacych w kraju, w ktérym wykonywane sa
prace.

. Nie nalezy uzywac¢ odpylacza podczas pracy
z materialami metalowymi z wykorzystaniem
elektronarzedzi. Opitki metalu powstajgce
podczas pracy mogg spowodowac zapton
nagromadzonego pytu i uszkodzenie filtra
przeciwpytowego w odpylaczach, co stwarza
powazne zagrozenie pozarem.

. Dotyczy tylko krajow europejskich
Zalecane jest, by uzytkownik korzystat z
odpylacza klasy M lub H (zgodnie z definicja
w normie EN 60335-2-69).

W celu uzyskania pomocy i wsparcia w zakresie odpyla-
czy nalezy skontaktowac sie z lokalnym centrum serwi-
sowym firmy Makita.

Zestaw kroc¢ca odpylania (w
zaleznosci od kraju)

Kréciec odpylania stuzy do odsysania pytu. Przykrecic¢

kréciec odpylania do stopy narzedzia za pomoca $ruby

skrzydetkowej, tak aby wystep na kré¢cu odpylania

pasowat do wyciecia w stopie narzedzia. Nastgpnie

podtgczy¢ odkurzacz do kré¢ca odpylania.

Do podtgczania weza nalezy uzy¢ przedniej ztgczki 38.

Srednica zewnetrzna krééca odpylania do podtgczania

weza wynosi 37 mm.

» Rys.14: 1. Kréciec odpylania 2. Sruba
skrzydetkowa

» Rys.15

KONSERWACJA

UWAGA: Nie stosowa¢ benzyny, rozpuszczalni-
kéw, alkoholu itp. Srodkéw. Moga one powodo-
wac odbarwienia, odksztatcenia lub pekniecia.

W celu zachowania odpowiedniego poziomu
BEZPIECZENSTWA i NIEZAWODNOSCI produktu
wszelkie naprawy i réznego rodzaju prace konserwa-
cyjne lub regulacje powinny by¢ przeprowadzane przez
autoryzowany lub fabryczny punkt serwisowy narzedzi
Makita, zawsze z uzyciem oryginalnych czes$ci zamien-
nych Makita.

AKCESORIA

OPCJONALNE

APRZESTROGA: Zaleca si¢ stosowanie wymie-
nionych akcesoriow i przystawek razem z narze-
dziem Makita opisanym w niniejszej instrukgcji.
Stosowanie innych akcesoriéw lub przystawek
moze by¢ przyczyng obrazen ciata. Akcesoria lub
przystawki nalezy wykorzystywac tylko zgodnie z ich
przeznaczeniem.

W razie potrzeby wszelkiej pomocy i szczegdtowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne punkty serwisowe Makita.

. Frezy proste oraz do frezowania rowkow
. Frezy do krawedzi

. Frezy do przycinania okleiny

. Kréciec odpylania

WSKAZOWKA: Niektore pozycje znajdujace sie na
liscie mogg byc¢ dotgczone do pakietu narzedziowego
jako akcesoria standardowe. Mogg to by¢ rézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.

Frez prosty

» Rys.16
Jednostka: mm

D A L1 L2
6 20 50 15

1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18

1/4"
6 6 50 18

1/4"

Frez ,,U” do wpustow

» Rys.17
M\PRZESTROGA: Przed przystapieniem do prze- Jednostka: mm
gladu narzedzia lub jego konserwacji upewnic sie, D A L1 L2 R
ze jest ono wylaczone i odtaczone od zasilania. 6 6 50 18 3
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Frez ,,V” do wpustow

» Rys.18
Jednostka: mm
D A L1 L2 [:]
1/4" 20 50 15 90°

Frez do krawedzi z ostrzem wiertta
> Rys.19

Jednostka: mm

D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Frez do krawedzi z podwéjnym
ostrzem i ostrzem wiertta

» Rys.20
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14

Frez do zaokraglen

» Rys.21
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Frez do ukosowania

» Rys.22
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

Frez do profilowania, wklesty
» Rys.23

Jednostka: mm

D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Frez do krawedzi z tozyskiem

kulkowym
» Rys.24

Jednostka: mm

D A L1 L2

6 10 50 20
1/4"

Frez do zaokraglen z tozyskiem

kulkowym
» Rys.25
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Frez do ukosowania z tozyskiem

kulkowym
» Rys.26
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 [:}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

Frez do profilowania z tozyskiem

kulkowym
» Rys.27

Jednostka: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Frez do profilowania z tozyskiem
kulkowym, wklesty
» Rys.28

Jednostka: mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
6 20 18 12 8 40 10 55 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5

Frez ,,esownica rzymska” z

tozyskiem kulkowym
» Rys.29

Jednostka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Tipus: M3601
Bilincses tokmany befogadéképessége 6 mm, 1/4" és/vagy 8 mm
Leszurémélység 0-35mm
Uresjarati fordulatszam 27 000 min™
Teljes magassag 218 mm

Nett6 tdmeg 2,7 kg
Biztonsagi osztaly =

megvaltozhatnak.

megadott tartozék(ok)at.

Rendeltetés

A szerszam faanyagok, miianyagok és mas hasonlé
anyagok szintszélezésére és profilozasara hasznalhato.

Tapfesziiltség

A szerszamot kizarélag olyan egyfazisu, valtéaramu
halézatra szabad kétni, amelynek fesziltsége meg-
egyezik az adattablajan szerepl6 feszlltséggel. A szer-
szam kettSs szigetelési, ezért foldelévezeték nélkili
aljzatrdl is mikddtethetd.

Atipikus A-sulyozasu zajszint, a EN62841-2-17 szerint
meghatarozva:

Hangnyomasszint (Lya): 92 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 100 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

MEGJEGYZES: A zajkibocsatas értéke a szabvanyos
vizsgalati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segit-
ségével az elektromos kéziszerszamok 6sszehason-
lithatok egymassal.

MEGJEGYZES: A zajkibocsatas értékének segitsé-
gével el6zetesen megbecsiilhetd a rezgésnek valo
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: Viseljen fillvédst!

AFIGYELMEZTETES: A szerszam zajkibocsa-
tasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott
teljes értéktdl a hasznalat modjatol fiiggéen.

AFIGYELMEZTETES: Hatarozza meg a kez-
el6 védelmét szolgalé6 munkavédelmi Iépéseket,
melyek az adott munkafeltételek melletti vibracios
hatas becsiilt mértékén alapulnak (figyelembe
véve a munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
leallitasanak és lresjaratanak mennyiségét az
elinditasok szama mellett).

A tulajdonsagok orszagrol orszagra kilénbdzhetnek.
A nettd sulyérték tartalmazza a normal és biztonsagos hasznalathoz sziikséges, a hasznalati utasitasban

Folyamatos kutato- és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkul

Afolyamatos rezgés teljes értéke (haromtengely( vek-
torésszeg) az EN62841-2-17 szerint meghatarozva:
Uzemmad: vagéasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (an): 7,9 m/s’

Bizonytalansag (K): 1,6 m/s?

MEGJEGYZES: A rezgés teljes értéke a szabvanyos
vizsgalati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segit-
ségével az elektromos kéziszerszamok ésszehason-
lithaték egymassal.

MEGJEGYZES: Arezgés teljes értékének segitsé-
gével el6zetesen megbecsilhetd a rezgésnek vald
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a mega-
dott teljes értéktdl a hasznalat modjatol fiiggéen.

AFIGYELMEZTETES: Hatérozza meg a kez-
el6 védelmét szolgalé munkavédelmi lépéseket,
melyek az adott munkafeltételek melletti vibracios
hatas becsiilt mértékén alapulnak (figyelembe
véve a munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
ledllitasanak és lresjaratanak mennyiségét az
elinditasok szama mellett).

Az alabbiakban az ismételt I6késszerii rezgésekbdl
szarmazé gyorsulas csticsamplitidojanak pe atlagér-
tékeit mutatjuk be, a megfelelé bizonytalansaggal (K),
amelyet a EN62841-2-17 szerint hataroztunk meg.
Uzemmod: vagasi mélység MDF-ben
Pe: 679 m/s®
Bizonytalansag (K): 173 m/s®

MEGJEGYZES: Ezek a bejelentett értékek nem

nak meghatarozasara.

Megfelel6ségi nyilatkozatok

Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan

Az EU/Egyesiilt Kiralysag megfeleléségi nyilatkozata a
kovetkez6 URL-cimen érhetd el.
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BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETES

A szerszamgépekre vonatkozé6
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

AFIGYELMEZTETES Olvassa el a szerszam-
géphez mellékelt 6sszes biztonsagi figyelmeztetést,
utasitast, illusztraciot és a miiszaki adatokat. A
kovetkezdkben leirt utasitasok figyelmen kivil hagyasa
elektromos aramutést, tiizet és/vagy sulyos sérilést
eredményezhet.

Orizzen meg minden figyelmez-
tetést és utasitast a késoébbi tajé-
kozédas érdekében.

A figyelmeztetésekben szerepld "szerszamgép" kife-
jezés az On haldzatrol (vezetékes) vagy akkumula-

torrol (vezeték nélkiili) mikodtetett szerszamgépére
vonatkozik.

Fels6marodra vonatkozoé biztonsagi

figyelmeztetések

1. Kizérélag a szigetelt markolasi feliileteinél
fogva tartsa az elektromos szerszamot, mivel
fennall a veszélye, hogy a vagokés a sajat
vezetékébe Utkozik. A fesziltség alatt Iév6 veze-
ték elvagasakor a szerszam szabadon allé fém
részei is aram ala kerlilhetnek, és aramutés érheti
a kezel6t.

2.  Szoritokkal vagy mas praktikus médon rég-
zitse és tamassza meg a munkadarabot egy
szilard padozaton. Ha a munkadarabot a kezével
vagy a testével tartja meg, az instabil lehet, és a
kezel6 elvesztheti uralmat a szerszam felett.

3. Avagoszerszam szaranak illeszkednie kell a
bilincs tokmanyahoz.

4.  Csak olyan maroéfejet hasznaljon, amelynek
névleges értéke legalabb egyenlé a szersza-
mon megjelolt legnagyobb sebességgel.

5. Viseljen hallasvédoét hosszabb ideji hasznalat
soran.

6. Kezelje nagyon 6vatosan a maroéfejeket.

7. Gondosan ellendrizze a maréfejet a hasznalat
el6tt, repedések vagy sériilések tekintetében.
Azonnal cserélje ki a megrepedt vagy sériilt
marofejet.

8. Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet meg-
kezdése el6tt ellendrizze a munkadarabot, és
huzza ki bel6le az 6sszes szeget.

9. Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével.

10. Ne nyduljon a forg6 részekhez.

11.  Miel6tt bekapcsolja a szerszamot, ellenérizze,
hogy a maréfej nem ér a munkadarabhoz.

12. Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit. Figyelje
a rezgéseket vagy imbolygast, amelyek rosz-
szul felszerelt maréfejre utalhatnak.

13. Figyeljen oda a maréfej forgasi iranyara és az
elérehaladasi iranyra.

14. Ne hagyja a miikodé szerszamot feliigye-
let nélkiil. Csak kézben tartva hasznalja a
szerszamot.

15. Mindig kapcsolja ki a szerszamot és varja meg,
amig a marofej teljesen megall, miel6tt a gépet
eltavolitja a munkadarabroél.

16. Ne érjen a maréfejhez kozvetleniil a munka-
végzést kovetden; az rendkiviil forré lehet és
megégetheti a borét.

17. Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje a
szerszam talplemezét higitéval, benzinnel vagy
hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam talple-
mezének megrepedését okozhatjak.

18. [Egyes anyagok mérgezo vegyiiletet tartal-
mazhatnak. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrdl. Tartsa be az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.

19. Mindig hasznalja a megmunkalt anyagnak
és az alkalmazasnak megfelelé pormaszkot/
gazalarcot.

20. Helyezze a szerszamot stabil helyre. Ellenkez6
esetben a leesés balesetet és sériilést okozhat.

21. Tartsa a vezetéket tavol a labatol és barmely
mas targytol. Ellenkez6 esetben az 6sszegaba-
lyodott vezeték eleséses balesetet okozhat és
személyi sériléshez vezethet.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

AFIGYELMEZTETES: NE HAGYJA, hogy (a
termék tobbszori hasznalatabdl eredd) kényelem
és megszokas valtsa fel a termék biztonsagi
eléirasainak szigoru betartasat. AHELYTELEN
HASZNALAT és a hasznalati Gtmutatoban sze-
repl6 biztonsagi eléirasok megszegése stlyos
személyi sériilésekhez vezethet.

A MUKODES LEIRASA

A\VIGYAZAT: Mielstt ellensrzi vagy beallitja, min-
dig bizonyosodjon meg réla, hogy a szerszamot
kikapcsolta és a halézatrol lecsatlakoztatta.

A vagasi mélység beallitasa
1. Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa meg

az utkdzdrudat rogzité csavart.
» Abra1: 1. Utkdzérud 2. Csavar

2. Lazitsa meg a rogzitékart és engedje le a szer-
szam hazat annyira, hogy a marofej érintse a sik
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feluletet. Huzza meg rogzitékart a szerszam hazanak
rogzitéséhez.
» Abra2: 1.Reteszel6kar 2. Csavar

3. Engedje le az Gtkdz6rudat annyira, hogy érintkez-
zen a beallitécsavarral. Igazitsa a mélységjelzét a ,0”
beosztashoz.
» Abra3: 1.Mélységjelz6 2. Csavar 3. Utkéz6rud

4. Beallitécsavar 5. Utkdz6tdmb

4. Emelje fel az Gtkozérudat a kivant vagasi mélység
beadllitdsahoz. A vagasi mélység a skalardl leolvas-
haté (1 mm beosztasonként) a mélységjelzd segit-
ségével. Ezutan huzza meg a csavart az Gtk6zérud
régzitéséhez.

5. Az el6re meghatarozott vagasi mélység beallit-
haté a régzitékar meglazitasaval és a szerszam haza-
nak leengedésével addig, hogy az iitk6zdérud érintse a
beallitécsavart.

AA\VIGYAZAT: Mivel a tilzott vagas a motor tulter-
helését vagy a szerszam nehéz iranyithatésagat
okozhatja, a vagasi mélység nem lehet nagyobb,
mint 15 mm (9/16") egy menetben, vajatok vaga-
sakor 8 mm (5/16") atméréji maréfejjel.

A\VIGYAZAT: Ha a hornyokat 20 mm (13/16")
atmérdji marofejjel vagja, a vagas mélysége nem
lehet nagyobb, mint 5 mm (3/16") egy menetben.
AVIGYAZAT: Ha mélyebb hornyokat szeretne
vagni mint 15 mm (9/16"), 8 mm (5/16") atmeérajli
maréfejjel, vagy mélyebbeket, mint 5 mm (3/16"),
20 mm (13/16") atmérdji marofejjel, akkor csinalja
azt tobb menetben, fokozatosan novelve a maré-

fej mélységbeallitasat.

Utkdz6tomb

Az itk6z6tdomb harom beallitocsavarral allithato, ame-
lyek 0,8 mme-rel (kb. 1/32") emelkednek vagy csdkken-
nek fordulatonként. Kénnyen beallithat harom kilén-
b6z6 vagasi mélységet a beallitécsavarok segitségével,
az Utkézdrad utanallitasa nélkal.
» Abra4: 1.Mélységjelz 2. Csavar 3. Utkdzérud

4. Beallitécsavar 5. Utkdz6tdmb

1. Alegalacsonyabb hatlapfejii csavar beallitasaval
elérheti a legnagyobb vagasi mélységet a ,Vagasi
mélység beallitdsa” szakasz leirasait kovetve.

2. Amasik két hatlapfejl csavar beallitasaval csok-
kentheti a vagasi mélységet. A hatlapfeji csavarok
magassaganak kildnbségei megegyeznek a vagasi
mélységek kildnbségeivel.

3. Forditsa el a hatlapfeji csavarokat a mélység
szabalyozasahoz. Az itk6z6tdmb kényelmesen hasz-
nalhatoé harom menet [étrehozasahoz, ha mély vajatok
vagasakor fokozatosan ndveli a mardéfej mélységének
beallitasat.

MEGJEGYZES: Ha 60 mm (2-3/8") vagy nagyobb tel-
jes hosszusagu, vagy 35 mm (1-3/8") vagy nagyobb
élszélességll marofejet hasznal, a vagasi mélység
nem allithaté be a korabban leirtak szerint. A bealli-
tashoz jarjon el a kdvetkezé médon:

1. Lazitsa meg a rogzitékart, és 6vatosan allitsa
be a mardfej kiemelkedését a szerszam talple-
mezének sikjabdl a kivant vagasi mélységre,
a szerszam hazanak felfelé illetve lefelé vald
mozgatasaval.

2.  Ezutadn hizza meg ismét a rogzitdkart a szer-
szam hazanak régzitéséhez az adott a vagasi
mélységen. A szerszamhaz legyen ebben a
poziciéban rogzitve a haszndlat alatt.

Mivel a maréfej mindig kiemelkedik a talplemezbél,
figyeljen oda a szerszam kezelésekor.

A rogzitékar beallitasa

A rogzitékar rogzitési pozicidja allithaté. A beallitdshoz
csavarja ki a régzitékart rogzité csavart. A rogzitékart
igy le lehet venni. Allitsa a régzitékart a kivant szégbe.
Abeallitas utan huzza meg a régzitékart az 6ramutato
jarasanak iranyaban.

» Abra5: 1.Reteszel6kar 2. Csavar

A kapcsol6 hasznalata

MA\VIGYAZAT: A szerszam halozatra csatlakoz-
tatasa el6tt mindig ellenérizze hogy a kapcsolo-
gomb megfelel6en mozog és visszatér a kikap-
csolt (OFF) allapotba elengedése utan.

A szerszam bekapcsolasahoz huzza meg a kap-
csolégombot. A megallitdsahoz engedje el a
kapcsolégombot.

» Abra6: 1.Kapcsolégomb

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT: Mielstt barmilyen munkalatot
végezne rajta, mindig bizonyosodjon meg arrél
hogy a szerszamot kikapcsolta és a hal6zatrol
lecsatlakoztatta.

A maroéfej berakasa vagy

eltavolitasa

Teljesen tolja be a vagoszerszamot a befogdpatron
kupos részébe, és hizza meg a befogépatron anyajat a
két kulccsal. A hasznalni kivant maréfejhez a megfeleld
méretl befogdpatronkupot hasznalja.

» Abra7

A szélezdszerszam eltavolitdsahoz kdvesse a felszere-
|ési eljarast forditott sorrendben.
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AVIGYAZAT; A maroéfejet stabilan régzitse.
Mindig csak a szerszamhoz mellékelt kulcsot
hasznalja. A laza vagy tulhuzott maréfej veszélyfor-
ras lehet.

A\VIGYAZAT: Ne huzza meg a befogépatront ha
nincs marofej berakva. Ez a befogépatron kupja-
nak toréséhez vezethet.

A befogépatronkiip cseréje

Orszag-specifikus

MEGJEGYZES: A hasznalni kivant vagészerszam-
hoz a megfelel6 méretli befogdpatronkipot hasznalja.

MEGJEGYZES: Ne hizza meg a befogépatron
anyajat, ha nincs vagoszerszam berakva, ellenkez6
esetben a befogdpatronkup eltérhet.

» Abra8: 1.Befogdpatron kup 2. Befogdpatron anya
3. Betét

A befogopatronkup cseréjéhez lazitsa meg és tavolitsa
el a befogdpatron anyajat. Cserélje le a beszerelt befo-
gopatronkupot a kivant befogopatronkupra. Szerelje
vissza a befogdpatron anyajat.

MUKODTETES

Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra
ugy, hogy a maroéfej ne érjen semmihez. Ezutan kap-
csolja be a szerszamot, és varja meg, amig a maréfej
eléri a teljes fordulatszamat. Engedje le a szerszam
hazat és tolja elére a szerszamot a munkadarab felu-
letén, a szerszam talplemezét egy szintben tartva és
folyamatosan haladva elére a vagas végeéig.
Szélvagaskor a munkadarab felliletének a mardéfej bal
oldalan kell lennie az elérehaladasi irdnyhoz képest.
» Abra9: 1.Munkadarab 2. Vagészerszam forgasi
iranya 3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES: A szerszam tul gyors el6tolasa

a vagas rossz minéségét, vagy a motor, illetve a
marofej karosodasat okozhatja. A szerszam tul lassu
elétolasakor megégetheti, felkarcolhatja a vagast.

A megfelel6 elérehaladasi sebesség fligg a mardfej
atmérgjétdl, a munkadarab anyagatol és a vagasi
mélységtél.

A vagas megkezdése el6tt egy adott munkadarab
esetében javasolt prébavagast végezni egy hulladék-
darabon. Ez megmutatja, hogy pontosan hogy fog
kinézni a vagas, valamint lehetévé teszi a méretek
ellenérzését.

MEGJEGYZES: Ha egyenesvezetét vagy szélezé-
vezet6ét hasznal, Ugyeljen ra, hogy azt a jobb oldalra
szerelje az el6rehaladasi iranyhoz képest. Ez segit

azt egy sikban tartani a munkadarab oldalaval.

» Abra10: 1. Elérehaladasiirany 2. Szélezészerszam
forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

Egyenesvezetd

Az egyenesvezet6 hathatds segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.
» Abra11

Az egyenesvezet6 felszereléséhez illessze a vezet6ru-
dakat a szerszam talplemezén talalhaté furatokba.
Allitsa be a maréfej és az egyenesvezet6 kdzétti tavol-
sagot. A kivant tavolsagnal hizza meg a szarnyascsa-
varokat az egyenesvezetd rogzitéséhez. Vagaskor tolja
a szerszamot Ugy, hogy az egyenesvezetd egy szintben
legyen a munkadarab oldalaval.
» Abra12: 1. Vezet6rud 2. Szoritécsavar

3. Egyenesvezetd

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozicié kozotti
tavolsag (A) tul nagy az egyenesvezeté hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhaté. Ebben az esetben
régzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és
azt hasznalja vezet6ként a szélezd talplemezénél. Tolja
elbre a szerszamot a nyil iranyaba.

» Abra13

AFIGYELMEZTETES: A megmunkalandé
anyagtdl és a hasznalt tartozéktol fiiggbéen a szer-
szam hasznalata soran keletkez6 por karos lehet.
A felhasznalonak ajanlott megfelel6 porelszivo
hasznalata az expozicié csokkentése érdekében.

A rendelkezésre allé opcionalis porelszivo
adaptereket lasd a jelen hasznalati utmutaté
,,LOPCIONALIS KIEGESZITOK” cimii részében.

Tovabbi figyelmeztetések:

. A por belégzésének megel6zése érdekében
ajanlott FFP2 porvédé maszkot vagy P2
légzékésziiléket is viselni.

. Olvassa el a csatlakoztatott porelszivé hasz-
nalati Gtmutatéjanak ,,KARBANTARTAS”
cim(i részét a porelszivas hatékonysaganak
megorzése érdekében.

. Kovesse a munkavégzés helye szerinti
orszag osszes vonatkoz6 porszabalyozasi
el6irasat.

. Ne hasznaljon porelszivot féemmegmunkalas-
hoz elektromos szerszamokkal. A fémmeg-
munkalas soran keletkez6 fémrészecskék megy-
gyujthatjak a felgyllemlett port, és karosithatjak
a porelszivokban 1évé porszirét, ami komoly
tlizveszélyt jelent.

. Csak eurdpai orszdgok szamadra
A felhasznalonak ajanlott M vagy H porelszi-
vot hasznalni (az EN 60335-2-69 szabvany-
ban meghatarozottak szerint).

A porelszivokkal kapcsolatos segitségért és tamogata-
sért forduljon a helyi Makita szervizkdzponthoz.

Porkifuvo készlet (orszagfiiggd)

Hasznalja a porkifuvét a por elvezetéséhez. Szerelje
fel a porkifuvét a szarnyascsavarral a szerszam alap-
lemezére ugy, hogy a porkifuvon talalhato kiemelke-
dés illeszkedjen a szerszam alaplemezén talalhaté
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bevagasba. Ezutan csatlakoztasson egy porszivot a Mértékegység: mm
porkifavéhoz. b A P L2
A gégecsd csatlakoztatasahoz hasznalja az 38 eliilsé
karmantyut. 6 20 50 15
Atoémlécsatlakozashoz vald porkifuve kiilsé atméréje 1/4"
37 mm.
» Abra14: 1. PorkifGvo 2. Szarnyas csavar 8 8 60 2
> Abra15 6 8 %0 18

1/4"

6 6 50 18

KARBANTARTAS

»U” hornyolé fej
AVIGYAZAT: Mielstt a vizsgalatahoz vagy kar- » Abra17
bantartasahoz kezdene, mindig bizonyosodjon

meg arrél hogy a szerszamot kikapcsolta és a Mértékegység: mm

halézatrél lecsatlakoztatta. D A L1 L2 R

MEGJEGYZES: Soha ne hasznaljon gazolajt, 6 6 50 18 3
benzint, higitot, alkoholt vagy hasonlé anyagokat.
Ezek elszinezédést, alakvesztést vagy repedést Vi hornyo|() fej
okozhatnak. > Abra1s

Atermék BIZTONSAGANAK és - .
MEGBIZHATOSAGANAK fenntartasa érdekében a Mértékegység: mm

javitasokat és mas karbantartasokat vagy beallitasokat D A L1 L2 2]

a Makita hivatalos vagy gyari szervizkdzpontjaban 174 20 50 15 90°

kell elvégezni, mindig csak Makita cserealkatrészeket
hasznalva.

Furéhegyes szintszélezé maroéfej
» Abra19

OPCIONALIS T———

KIEGESZITOK D A X L2 s

8 8 60 20 35

6 6 60 18 28

AVIGYAZAT: Ezen kiegészitoket és tartozékokat
javasoljuk a kézikonyvben ismertetett Makita

szerszamhoz. Barmilyen mas kiegészité vagy tarto- Fl]réhegyes kettos szintszélez6

zék hasznélata a személyi sériilés kockazataval jar. A marofej

kiegészitét vagy tartozékot csak rendeltetésszeriien » Abra20

hasznalja.
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informéaciokra Mértékegység: mm
van sziksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban, D A L1 L2 L3 L4
keresse fel a helyi Makita Szervizkézpontot. 8 8 80 55 20 25
. Egyenes és horonykiképzd vagdszerszamok 5 6 70 40 12 1

+  Elkiképzd vagbészerszamok
. Szélezd vagdszerszamok rétegelt anyaghoz

. Porkifave Sarokkerekitdé marofej

- » Abra21
MEGJEGYZES: A listan felsorolt néhany kiegészité
megtalalhaté az eszkdz csomagolasaban standard Mértékegység: mm
kiegészitéként. Ezek orszagonként eltéréek lehetnek. D A A2 P L2 L3 R
Maréfejek 6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Egyenes fej Ellemunkalé marofej
» Abra16 » Abra22

Mértékegység: mm

D A L1 L2 L3 ]

6 23 46 " 6 30°
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Mértékegység: mm Mértékegység: mm
D A L1 L2 L3 [:] D A1 A2 | A3 | Ad L1 L2 L3 R
6 20 50 13 5 45° 6 20 18 12 8 40 10 | 55 3
6 20 49 14 2 60° 6 26 22 12 8 42 12 5 5

Mélyperemezé maréfej

Golyoéscsapagyas antik hullam

»> Abra23 kiképz6 marofej
Mértékegység: mm > Abra29
D A L1 L2 R Mértékegység: mm
6 20 43 8 4 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 25 48 13 8 6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

Golyoéscsapagyas szintszélez6

marofej
» Abra24
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Golyéscsapagyas sarokkerekito

marofej
» Abra25
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Golyéscsapagyas éllemunkalé

marofej
» Abra26
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°

Golyéscsapagyas peremez6 marofej
» Abra27

Mértékegység: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 5,5 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Golyéscsapagyas mélyperemezd
marofej
» Abra28
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model: M3601
Kapacita sklucovadla puzdra 6 mm, 1/4" a/alebo 8 mm
Kapacita ponoru 0-35mm
Otagky naprazdno 27 000 min™
Celkova vyska 218 mm

Cista hmotnost 2,7kg

Trieda bezpe¢nosti =

upozornenia.
Technické udaje sa m6zu pre rézne krajiny lisit.

na obsluhu.

Urcené pouzitie

Toto naradie je ur¢ené na zarovnavanie a profilovanie
dreva, plastu a podobnych materialov.

Nastroj sa moze pripojit' len k zodpovedajucemu zdroju

s napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom $titku,

a moze pracovat len s jednofazovym striedavym napa-
tim. Nastroj je vybaveny dvojitou izolaciou, a preto sa

moze pouzivat pri zapojeni do zasuviek bez uzemrova-

cieho vodica.

Typicka hladina akustického tlaku zataze A uréena
podla Standardu EN62841-2-17:

Uroveri akustického tlaku (L) : 92 dB (A)

Uroven akustického vykonu (Ly,) : 100 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii hluku bola
merana podla Standardnej skiSobnej metédy a moze
sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s druhym.
POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii hluku sa
moze pouzit' aj na predbezné posudenie vystavenia
ich u¢inkom.

AVAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu.

A VAROVANIE: Emisie hluku poéas skutoéného
pouzivania elektrického nastroja sa moézu odli-
Sovat’ od deklarovanej celkovej hodnoty, a to v
zavislosti od spdésobov pouzivania nastroja.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpeé-
nostné opatrenia s cielom chranit’ obsluhu, a

to tie, ktoré sa zakladaju na odhade vystavenia
u€inkom v ramci realnych podmienok pouzivania
(beruc do uvahy vsetky sucasti prevadzkového
cyklu, ako su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Vzhladom na neustaly vyskum a vyvoj podliehaju technické udaje uvedené v tomto dokumente zmenam bez

Hodnota Cistej hmotnosti zahffia prisluSenstvo na bezné a bezpe&né pouzivanie, ktoré s uvedené v navode

Vibracie

Celkova hodnota nepretrzitych vibracii (trojosovy vekto-
rovy sucet) ur€ena podla normy EN62841-2-17:
Rezim ¢innosti: rezacie drazky v MDF

Emisie vibracii (an) : 7,9 m/s’

Odchylka (K): 1,6 m/s”

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
bola merana podla $tandardnej skiSobnej metédy
a mbze sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s
druhym.

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
sa mdze pouzit aj na predbezné posudenie vystave-
nia ich aéinkom.

A VAROVANIE: Emisie vibracii poéas skutoé-
ného pouzivania elektrického nastroja sa mézu
odliSovat’ od deklarovanej celkovej hodnoty, a to
v zavislosti od spoésobov pouzivania nastroja.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpeé-
nostné opatrenia s cielom chranit obsluhu, a

to tie, ktoré sa zakladajui na odhade vystavenia
ucinkom v ramci realnych podmienok pouzivania
(beruc do tuvahy vSetky sucasti prevadzkového
cyklu, ako su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Nasledujuce udaje ukazuju priemerné hodnoty maxi-
malnej amplitady zrychlenia z opakovanych narazovych
vibracii, ps, so zodpovedajucou odchylkou (K) uréenou
podla normy EN62841-2-17.

Rezim &innosti: rezacie drazky v MDF

Pe: 679 m/s®

Odchylka (K): 173 m/s®

POZNAMKA: Tieto deklarované hodnoty sa nemaju
pouzit na urenie vystavenia ruk a ramien vibraciam.

Vyhlasenia o zhode

Len pre krajiny Eurépy

Vyhlasenie EU/Spojeného kralovstva o zhode je k dis-
pozicii na tejto adrese URL.
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BEZPECNOSTNE
VAROVANIA

VSeobecné bezpeénostné predpisy
pre elektrické nastroje

AVAROVANIE Prestudujte si vSetky bezpeé-
nostné varovania, pokyny, vyobrazenia a technické
Specifikacie uréené pre tento elektricky nastroj. Pri
nedodrzani vSetkych nizsie uvedenych pokynov méze
dojst k Urazu elektrickym prudom, poziaru alebo vaz-
nemu zraneniu.

VSetky vystrahy a pokyny si
odlozte pre pripad potreby v
buducnosti.

Pojem ,elektricky nastroj* sa vo vystrahach vztahuje na
elektricky napajané elektrické nastroje (s kablom) alebo
batériou napajané elektrické nastroje (bez kabla).

Bezpeénostné varovanie tykajice

sa hornej frézy

1. Elektricky nastroj pri praci drzte len za izolo-
vané uchopné povrchy, pretoze diamantova
rezacka sa méze dostat’ do kontaktu s viast-
nym kablom. Preseknutie vodi¢a pod napatim
moze spdsobit’ ,vodivost™ kovovych Easti elektric-
kého nastroja s désledkom zasiahnutia obsluhy
elektrickym pradom.

2.  Pomocou svoriek alebo inym praktickym sp6-
sobom zaistite a pripevnite obrobok k stabil-
nému povrchu. Pri drzani obrobku rukou alebo
oprety proti telu nebude stabilny a mézZete nad
nim stratit’ kontrolu.

3.  Stopka frézovacieho bitu sa musi zhodovat’s
tvarom puzdra kliestiny.

4.  Pouzivajte len bit s menovitymi otackami,
ktoré sa minimalne rovnaji maximalnym otac-
kam vyzna¢enym na nastroji.

5.  Pri dlhSej prevadzke pouzivajte chranice
sluchu.

6. S frézovacimi bitmi zaobchadzajte so zvyse-
nou opatrnost’ou.

7. Pred pracou dokladne skontrolujte frézovaci
bit, ¢i nenesie znamky prasknutia alebo iného
poskodenia. Prasknuty alebo poskodeny fré-
zovaci bit okamzite vymerite.

8.  Nerezte klince. Pred pracou skontrolujte,
¢i na obrobku nie su klince, a pripadne ich
odstrante.

9. Naradie drzte pevne oboma rukami.

10. Nepriblizujte ruky k otacajucim sa ¢astiam.

11. Skor ako zapnete spinac, skontrolujte, ¢i sa
frézovaci bit nedotyka obrobku.

12. Skor ako pouzijete naradie na obrobku,
nechajte ho chvilu bezat'. Kontrolujte, ¢i nedo-
chadza k vibraciam alebo hadzaniu, ktoré by
mohli naznacovat’ nespravne namontovany
bit.

13. Davajte pozor na smer otacania frézovacieho
bitu a smer posuvu.

14. Nenechavajte naradie spustené bez dozoru.
Pracujte s nim, len ked’ ho drzite v rukach.

15. Vzdy pred zlozenim naradia z obrobku naradie
vypnite a pockajte, kym sa frézovaci bit tplne
nezastavi.

16. Nedotykajte sa frézovacieho bitu hned’ po
dokonéeni ukonu. Méze byt’ extrémne hortci a
mohol by vas popalit’.

17. Zabrante nedbalému mazaniu zakladne nara-
dia riedidlom, benzinom, olejom a pod. Mohlo
by to sposobit’ praskliny v zakladni naradia.

18. Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
mozu byt’ jedovaté. Davajte pozor, aby ste ich
nevdychovali ani sa ich nedotykali. Precitajte
si bezpecnostné informacie dodavatela
materialu.

19. Vzdy pouzivajte spravnu protiprachovu
masku/respirator pre konkrétny material a
pouzitie.

20. Nastroj umiestnite na stabilny povrch. V opa¢-
nom pripade méze dojst k padu a zraneniu.

21. Kabel udrziavajte mimo chodidiel a inych pred-
metov. V opacnom pripade mdze zamotany kabel
sposobit pad a zranenie 0s6b.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

A VAROVANIE: NIKDY nepripustite, aby seba-
vedomie a dobra znalost' vyrobku (ziskané opako-
vanym pouzivanim) nahradili presné dodrziavanie
bezpeénostnych pravidiel pri pouzivani naradia.
NESPRAVNE POUZIVANIE alebo nedodrziava-

nie bezpeénostnych zasad uvedenych v tomto
navode moze viest k vaznemu zraneniu.

OPIS FUNKCIi

A POZOR: Pred nastavovanim nastroja alebo
kontrolou jeho funkcie sa vzdy presvedcte, ze je
vypnuty a vytiahnuty zo zasuvky.

Nastavenie hibky rezu

1. Naradie umiestnite na rovny povrch. Uvolnite
skrutku zaistujucu kolik zarazky.
» Obr.1: 1. Kolik zarazky 2. Skrutka

2.  Uvolnite uzamykaciu paku a znizte telo nara-
dia, az kym sa frézovaci bit tesne nedotyka rovného
povrchu. Utiahnite uzamykaciu paku, aby sa uzamklo
telo nastroja.

» Obr.2: 1. Uzamykacia paka 2. Skrutka
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3.  Znizte kolik zarazky, a to az kym sa nebude doty-

kat nastavovacej Sesthrannej skrutky. Nastavte ukazo-

vatel hibky na stupefi ,0“.

» Obr.3: 1. Ukazovatel hibky 2. Skrutka 3. Kolik
zarazky 4. Nastavovacia Sesthranna skrutka
5. Blok zarazky

4.  Zodvihnite kolik zarazky, az kym nedosiahnete
pozadovanu hibku. Hibka rezu je oznagena na mierke
(1 mm na jeden stuperi) ukazovatelom hibky. Potom
utiahnite skrutku, aby ste zabezpecili kolik zarazky.

5. Teraz mozete dosiahnut vagu zamyslanu hibku
rezu uvolnenim uzamykacej paky a znizenim tela
nastroja, az kym sa kolik zarazky nedostane do styku s
nastavovacou Sesthrannou skrutkou.

A\POZOR: Kedze nadmerné rezanie méze zapri-
Cinit’ pretazenie motora alebo t'azkosti pri ovla-
dani nastroja, hibka rezu by nemala byt viacej ako
15 mm (9/16") pri jednom prechode, ked’ sa rezu
zliabky s bitom priemeru 8 mm (5/16").

APOZOR: Ked' sa rezu liabky s priemerom bitu
20 mm (13/16"), hibka rezu by nemala byt viac ako
5 mm (3/16") pri jednom prechode.

A POZOR: Ked chcete rezat Zzliabky hlboké viac
ako 15 mm (9/16") s priemerom bitu 8 mm (5/16")
alebo hiboké viac ako 5 mm (3/16") s priemerom
bitu 20 mm (13/16"), robte niekolko prechodov s
postupne hlbsimi nastaveniami bitu.

Blok zarazky

Blok zarazky ma tri nastavovacie Sesthranné skrutky,

ktoré sa jednym oto¢enim zvysia alebo znizia 0,8 mm

(pribl. 1/32"). Mdzete lahko ziskat tri rozliéné hibky rezu

pomocou tychto nastavovacich Sesthrannych skrutiek

bez opatovného nastavenia skrutky zarazky.

» Obr.4: 1. Ukazovatel hibky 2. Skrutka 3. Kolik
zarazky 4. Nastavovacia Sesthranna skrutka
5. Blok zarazky

1. Ak chcete dosiahnut najhlbsiu hibku rezu,
nastavte najnizsiu Sesthrannu skrutku podla postupu
,Nastavenie hibky rezu®.

2. Nastavte dve zostavajluce Sesthranné skrutky,
aby ste dosiahli plytsie hibky rezu. Rozdiely vo vyskach
tychto Sesthrannych skrutiek sa rovnaju rozdielom v
hibkach rezu.

3. Otogenim $esthrannych skrutiek nastavte hibku.
Blok zarazky je tiez vhodny na vykonanie troch precho-
dov s postupne hibSimi nastaveniami bitu po¢as rezania
hibokych Zliabkov.

POZNAMKA: Pogas pouzivania bitu s celkovou
dizkou 60 mm (2-3/8") a viac alebo s dizkou hrany 35
mm (1-3/8") a viac sa hibka rezu nesmie nastavit tak,
ako to bolo spomenuté vyssie. Ak ju chcete nastavit,
postupujte nasledovne:

1. Uvolnite uzamykaciu paku a opatrne nastavte
vysunutie bitu pod zakladriu nastroja az po
pozadovanu hibku rezu tak, Ze budete pohybo-
vat telom hore alebo dole.

2.  Potom znova utiahnite uzamykaciu paku,
aby ste uzamkli telo v takejto hibke rezu. Telo
nastroja nechajte poc¢as pouzivania uzamknuté
v takejto polohe.

KedZe bit stale pre¢nieva zo zakladne nastroja, budte
pri praci s nastrojom opatrni.

Nastavenie uzamykacej paky

Blokovacia poloha uzamykacej paky je nastavitelna. Na
jej nastavenie odskrutkujte skrutku zaistujucu uzamy-
kaciu paku. Uzamykacia paka sa vysunie. Uzamykaciu
paku nastavte na pozadovanu hodnotu uhla. Po nasta-
veni utiahnite uzamykaciu paku v smere hodinovych
ruciciek.

» Obr.5: 1. Uzamykacia paka 2. Skrutka

Zapinanie

APOZOR: Pred pripojenim nastroja do zasuvky
vzdy skontrolujte, ¢i spustaci spina¢ funguje
spravne a po uvolneni sa vrati do polohy ,,OFF*
(VYP.).

Nastroj spustite jednoduchym stlac¢enim spustacieho
spinaca. Nastroj zastavite uvolnenim spustacieho
spinaca.

» Obr.6: 1. Spustaci spinaé

ZOSTAVENIE

A POZOR: skér nez zaénete na nastroji robit’
akékol'vek prace, vzdy sa predtym presvedcte, ze
je vypnuty a vytiahnuty zo zasuvky.

Nasadenie a odstranenie

frézovacieho bitu

Bit vloZte cely do puzdrového kuzela a pevne utiah-
nite puzdrovu maticu pomocou dvoch klu¢ov. Pouzite
spravnu velkost puzdrového kuzZela pre ten bit, ktory
chcete pouzit.

» Obr.7

Ak chcete bit vybrat, vykonajte postup montaze v opac-
nom poradi.
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A\POZOR: Pevne nasadte frézovaci bit. Vidy
pouzivajte len francuzsky kla¢, ktory sa dodava s
naradim. Uvolneny alebo prili§ utiahnuty frézovaci bit
moze byt nebezpecny.

APOZOR: Neut'ahujte puzdrovi maticu bez
vloZenia bitu. Méze to zapricinit' zZlomenie puzdro-
vého kuzela.

Vymena puzdrového kuzela

Specifické pre jednotlivé krajiny
UPOZORNENIE: Pouzite spravnu velkost puzdro-
vého kuzela pre ostrie, ktoré chcete pouzit.

UPOZORNENIE: Neutahuijte puzdrovd maticu
bez nainstalovania ostria, inak sa puzdrovy kuzel
poskodi.

listy do otvorov na zakladni nastroja. Nastavte vzdiale-
nost medzi bitom a priamym vodidlom. V pozadovanej
vzdialenosti utiahnite kridlové matice, aby ste zabezpe-
¢ili priame vodidlo v tejto polohe. Po¢as rezania pohy-
bujte s nastrojom s priamym vodidlom pozdiZ strany
obrobku.
» Obr.12: 1. Vodiaca lista 2. Utahovacia skrutka

3. Priame vodidlo

Ak je vzdialenost (A) medzi stranou obrobku a rezacou

polohou prili§ Siroka pre priame vodidlo alebo ak strana
obrobku nie je rovna, priame vodidlo nemozno pouzit. V
takomto pripade pevne upevnite rovnl dosku k obrobku
a pouzite ju ako vodidlo, o ktoré opriete zakladnu oreza-
vaca. Posuvajte nastroj v smere Sipky.

» Obr.13

» Obr.8: 1. Puzdrovy kuZel 2. Puzdrova matica
3. Vrtak

Na vymenu puzdrového kuzela povolte puzdrovu
maticu a odstrante ho. Vymerite nainstalovany puzdrovy
kuzel za pozadovany puzdrovy kuzel. Znova nainsta-
lujte puzdrovd maticu.

PREVADZKA

Zakladru néradia nasadte na prislusny obrobok tak,
aby sa ho frézovaci bit nedotykal. Nasledne zapnite
naradie a pockajte, kym frézovaci bit nedosiahne
pInd rychlost. ZniZte telo naradia a pohybujte nim
dopredu ponad povrch obrobku, drzte zakladfiu nara-
dia vyrovnanu a postupujte hladko, az kym sa rezanie
nedokongi.
Ked budete rezat hrany, povrch obrobku musi byt na
lavej strane frézovacieho bitu v smere posuvu.
» Obr.9: 1. Obrobok 2. Smer ota¢ania bitu 3. Pohlad
na naradie zvrchu 4. Smer posuvu

POZNAMKA: Pohybovanim naradia dopredu prili§
rychlo mézete zapri€init nizku kvalitu rezu alebo sa
moze poskodit frézovaci bit &i motor. Pohybovanim
naradia dopredu prili§ pomaly mézete spalit alebo

znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi od velkosti
frézovacieho bitu, druhu obrobku a hibky rezu.

Skor ako zacnete s rezanim aktualneho obrobku,
odporu¢ame urobit testovaci rez na kiisku zvy$ného
kusu. Tym sa presne ukaze, ako bude rez vyzerat, a
budete tiez moct skontrolovat rozmery.

POZNAMKA: Pri pouzivani priameho alebo oreza-
vacieho vodidla sa uistite, Ze ste ho nainstalovali na
pravej strane v smere posuvu. Poméze vam to udrzat
ho v jednej rovine so stranou obrobku.

» Obr.10:

1. Smer posuvu 2. Smer otacania bitu
3. Obrobok 4. Priame vodidlo

Priame vodidlo

Priame vodidlo sa u¢inne vyuziva v pripade priamych
rezov pri skoseni hran a pri Zliabkovani.
» Obr.11

Ak chcete nainstalovat priame vodidlo, viozte vodiace

A\VAROVANIE: V zavislosti od obrabaného
materialu a pouzitého prislusenstva méze byt
prach vznikajuci pri pouzivani nastroja Skodlivy.
Pouzivatelovi sa odporuéa pouzivat' vhodny
odsavac prachu na zniZzenie expozicie.

Vsetky dostupné volitel'né adaptéry na odsa-
vanie prachu najdete v éasti ,,VOLITELNE
PRISLUSENSTVO“ v tomto navode na obsluhu.
Dalsie varovania:

. Aby ste zabranili vdychnutiu prachu, odpo-
ruca sa nosit’ aj protiprachovi masku FFP2
alebo respirator P2.

. Preéitajte si ¢ast’,,UDRZBA“ v navode na
obsluhu pripojeného odsavaca prachu, aby
ste zachovali u€innost’ zberu prachu.

. Dodrziavajte vSetky platné regulaéné pozia-
davky na regulaciu prasnosti v krajine, v
ktorej sa prace vykonavaju.

. Nepouzivajte odsavac prachu na obrabanie
kovov s elektrickymi nastrojmi. Kovové ¢as-
tice vznikajuce pri obrabani kovov mézu zapalit
nahromadeny prach a poskodit prachovy filter
v odsavacoch prachu, ¢o predstavuje vazne
nebezpecenstvo poziaru.

. Len pre krajiny Eurépy
Pouzivatelovi sa odporuca pouzivat’ odsa-
vac prachu triedy M alebo H (podrla definicie
v norme EN 60335-2-69).

Pomoc a podporu tykajucu sa odsavacov prachu
vam poskytne miestne servisné stredisko spolo¢nosti
Makita.

Suprava prachovej hubice
(Specifické pre konkrétnu krajinu)

Prachovu hubicu pouzivajte na odsavanie prachu.
Prachovu hubicu nainstalujte na zakladriu naradia
pomocou skrutky tak, aby vyénelok na prachovej hubici
zapadol do drazky na zakladni naradia. Potom k pra-
chovej hubici pripojte vysavac.

Pouzite predni manzetu 38 na pripojenie hadice.
Vonkajsi priemer prachovej hubice na pripojenie hadice
je 37 mm.

» Obr.14: 1. Prachova hubica 2. Kridlova skrutka

» Obr.15
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UDRZBA
APOZOR: Pred vykonavanim kontroly a Gdrzby

nastroj vzdy vypnite a odpojte od privodu elek-
trickej energie.

UPOZORNENIE: Nepouzivajte benzin, riedidlo,
alkohol ani podobné latky. Mohlo by to spésobit’
zmenu farby, deformacie alebo praskliny.

Ak chcete udrzat BEZPECNOST a
BEZPORUCHOVOST vyrobku, prenechajte opravy,
udrzbu a nastavenie na autorizované alebo tovarenské
servisné centra Makita, ktoré pouzivaju len ndhradné
diely znacky Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVO

APOZOR: Pre vas nastroj Makita, opisany v
tomto navode, doporu¢ujeme pouzivat’ toto pri-
sluSenstvo a nastavce. Pri pouZiti iného prislusen-
stva ¢i nastavcov méze hrozit nebezpecenstvo zrane-
nia osob. PrisluSenstvo a nastavce sa mézu pouzivat
len na Ucely pre ne stanovené.

Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prislusenstva, obratte sa na vase miestne servisné
stredisko firmy Makita.

. Rovné a drazkovacie bity

. Hranovacie bity

Jednotka:mm

D A L1 L2 R

6 6 50 18 3

Drazkovaci bit ,,V*

» Obr.18
Jednotka:mm
D A L1 L2 ;]
1/4" 20 50 15 90°

Zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
> Obr.19

Jednotka:mm

D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym
hrotom

» Obr.20
Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14

Bit na zaoblovanie rohov

. . . » Obr.21
. Bity na orezavanie laminatu
. Prachova hubica Jednotka:mm
POZNAMKA: Niektoré polozky zo zoznamu mézu byt D A1l A2 L1 L2 L3 R
sucastou balenia nastrojov vo forme $tandardného 6 25 9 48 13 5 8
prislusenstva. Rozsah tychto poloziek méze byt v
kazdej krajine odligny. 8 20 8 45 10 4 4

Frézovacie bity

Bit na zoSikmenie

» Obr.22
Rovny blt Jednotka:mm
» Obr.16 5 A > 5 5 S
Jednotka:mm 6 23 46 1 6 30°
D A L1 L2 6 20 50 13 5 45°
6 20 50 15 6 20 49 14 2 60°
1/4" Lo .
8 8 60 pye Obrubovaci bit na rohové listy
5 . s P » Obr.23
el Jednotka:mm
6 6 50 18 D A L1 L2 R
14 6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Drazkovaci bit ,,U”
> Obr.17
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Zarovnavaci bit s gul6ckovym

Jednotka:mm

loziskom D | A1 | A2 | L1 ]| L2

L3

R1 R2

» Obr.24 6 26 42 12

@

4,5

3 6

Jednotka:mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Bit na zaoblovanie rohov s
gul6ckovym loziskom

» Obr.25
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Bit na zosikmenie s guf6¢kovym

loziskom
» Obr.26
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

Obrubovaci bit s gul6¢kovym
loziskom
» Obr.27

Jednotka:mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Obrubovaci bit na rohové listy s
gul6ckovym loziskom
> Obr.28

Jednotka:mm
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
20 18 12 8 40 10 55 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5

Bit na rimsky lomeny oblik s
gul6ckovym loziskom
> Obr.29

Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

SPECIFIKACE

Model: M3601
Rozmeér klestinového sklicidla 6 mm, 1/4" nebo 8 mm
Vyska zdvihu 0-35 mm
Rychlost bez zatizeni 27 000 min™
Celkova vyska 218 mm
Hmotnost netto 2,7 kg

Ttida bezpec€nosti =

. Specifikace se mohou pro rizné zemé lisit.

k obsluze.

Ucel pouziti
Naradi je urceno k ofezavani a profilovani dreva, plastu
a podobnych materialG.

Naradi smi byt pfipojeno pouze k napajeni se stejnym
napétim, jaké je uvedeno na vyrobnim §titku, a mtze
byt provozovano pouze v jednofazovém napajecim
okruhu se stfidavym napétim. Naradi je vybaveno
dvojitou izolaci a muze byt tedy pfipojeno i k zasuvkam
bez zemniciho vodice.

Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN62841-2-17:

Hladina akustického tlaku (Lya): 92 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lya): 100 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB(A)

POZNAMKA: Celkova(é) hodnota(y) emisi hluku
byla(y) zméfena(y) v souladu se standardni zkuSebni
metodou a da se pouzit k porovnani naradi mezi
sebou.

POZNAMKA: Hodnoty deklarovanych emisi hluku Ize
také pouzit k pfedb&znému posouzeni miry expozice.

AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu.

MA\VAROVANI: Emise hluku pfi pouzivani elek-
trického naradi se mohou ve skutec¢nosti liSit od
celkovych deklarovanych hodnot v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.

AVAROVANI: Nezapomeiite stanovit bezpeé-
nostni opatfeni na ochranu obsluhy podle odhadu
expozice ve skuteénych podminkach pouziti.
(Vezméte pfitom v tvahu vSechny ¢asti provoz-
niho cyklu, tj. kromé doby zatéze napfriklad doby,
kdy je naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji podléhaji zde uvedené specifikace zménam bez upozornéni.

Hodnota Cisté hmotnosti zahrnuje nastavce pro bézné a bezpeéné pouziti, které jsou uvedeny v navodu

Celkova hodnota nepfetrzitych vibraci (vektorovy
soucet tfi os) uréena podle normy EN62841-2-17:
Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (ay): 7,9 m/s’
Nejistota (K): 1,6 m/s’
POZNAMKA: Celkovéa(é) hodnota(y) deklarovanych
vibraci byla(y) zméfena(y) v souladu se standardni

zku$ebni metodou a da se pouzit k porovnani naradi
mezi sebou.

POZNAMKA: Celkové hodnoty deklarovanych vib-
raci lze také pouzit k pfedbéznému posouzeni miry
expozice.

A\VAROVANI: Emise vibraci pfi pouzivani elek-
trického naradi se mohou ve skute¢nosti lisit od
celkovych deklarovanych hodnot v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.

AVAROVANI: Nezapomeiite stanovit bezpeé-
nostni opatfeni na ochranu obsluhy podle odhadu
expozice ve skuteénych podminkach pouziti.
(Vezméte pritom v tvahu vSechny ¢asti provoz-
niho cyklu, tj. kromé doby zatéze napriklad doby,
kdy je naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Nize jsou uvedeny stfedni hodnoty $pickové amplitudy
zrychleni z opakovanych razovych vibraci, pr, s pfislus-
nou nejistotou (K) uréené podle normy EN62841-2-17.

Pracovni rezim: fezani draZzek do desek MDF

Pe: 679 m/s®

Nejistota (K): 173 m/s’

POZNAMKA: Tyto deklarované hodnoty by se
nemély pouzivat pro stanoveni expozice vibracim
pusobicim na ruce a paZe.

Prohlaseni o shodé

Pouze pro evropské zemé

EU/UK prohlaseni o shodé je k dispozici na nasledujici
adrese URL.
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BEZPECNOSTNI
VYSTRAHY

Obecna bezpecénostni upozornéni

k elektrickému naradi

AVAROVANI Prectate si véechny bezpeénostni
vystrahy i pokyny a prohlédnéte si ilustrace a
specifikace dodané k tomuto elektrickému naradi.
Nedodrzeni v8ech nize uvedenych pokynt mize vést
k urazu elektrickym proudem, pozaru a/nebo vaznému
zranéni.

VSechna upozornéni a pokyny si
uschovejte pro budouci potiebu.

Pojem ,elektrické nafadi" v upozornénich oznaduje
elektrické naradi, které se zapojuje do elektrické sité,
nebo elektrické nafadi vyuzivajici akumulatory.

Bezpecnostni vystrahy k horni

frézce

1. Elektrické naradi drzte pouze za izolované
casti drzadel, nebot’ fezny nastroj mize narazit
na vlastni napajeci kabel. Zasazenim vodi¢e pod
napétim se maze proud prenést do nechranénych
kovovych ¢asti naradi a obsluha mize utrpét Graz
elektrickym proudem.

2. Uchytte a podepiete obrobek na stabilni pod-
loZzce pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpUsobem. Budete-li obrobek drzet rukama nebo
zapreny vlastnim télem, bude nestabilni a muze

3. Drik fezného nastroje musi odpovidat navrze-
nému sklic¢idlu klestiny.

4.  Pouzivejte pouze takovy nastroj, ktery ma
jmenovitou rychlost minimalné stejnou, jako je
maximalni rychlost vyzna¢ena na naradi.

5.  P¥idelSim pouzivani pouzivejte ochranu
sluchu.

6. S frézovacimi nastroji manipulujte velice
opatrné.

7. Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte
frézovaci nastroj, zda nevykazuje znamky trh-
lin nebo poskozeni. Popraskany nebo posko-
zeny nastroj je nutno okamzité vymeénit.

8. Nerezte hiebiky. Pfed uvedenim do €innosti
zkontrolujte obrobek a odstraiite z néj vSechny
pfipadné hiebiky.

9.  Drzte naradi pevné obéma rukama.

10. Nepriblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

11. Pred zapnutim spinace se presvédcte, zda se
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frézovaci nastroj nedotyka obrobku.

12. Pred pouzitim naradi na zpracovavaném
obrobku jej nechejte na chvili bézet. Sledujte,
zda nevznikaji vibrace nebo viklani, které by
mohly signalizovat Spatné vlozeny frézovaci
nastroj.

13. Davejte pozor na smér otaceni frézovaciho
nastroje a smér pfivodu materialu.

14. Nenechavejte naradi bézet bez dozoru. S nara-
dim pracujte, jen kdyz je drzite v rukou.

15. Pred vytazenim naradi z obrobku vzdy naradi
vypnéte a pockejte, dokud se frézovaci nastroj
uplné nezastavi.

16. Bezprostiedné po ukonceni prace se nedoty-
kejte frézovaciho nastroje, protoze muze dosa-
hovat velmi vysokych teplot a popalit pokozku.

17. Davejte pozor, abyste zakladnu naradi nezne-
cistili Fedidlem, benzinem, olejem nebo podob-
nou latkou. Tyto latky mohou zpusobit trhliny v
zakladné naradi.

18. Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které
mohou byt jedovaté. Davejte pozor, abyste
nevdechovali prach nebo nedochazelo ke kon-
taktu s kuizi. Dodrzujte bezpecnostni pokyny
dodavatele materialu.

19. Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /
respirator odpovidajici pouziti a materialu, se
kterym pracujete.

20. Naradi polozte na stabilni povrch. Jinak mize
spadnout a zpusobit zranéni.

21. Udrzujte kabel mimo nohy nebo jakékoliv pred-
méty. V opaéném pfipadé muze zamotany kabel
zpUsobit pad a zranéni.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

A\VAROVANI: NEDOVOLTE, aby pohodinost
nebo pocit znalosti vyrobku (ziskany na zakladé
predchoziho pouziti) vedl k zanedbani dodrzovani
bezpeénostnich pravidel platnych pro tento vyro-
bek. NESPRAVNE POUZiVANI ¢&i nedodrzeni bez-
pec€nostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muize zpUsobit vazné zranéni.

POPIS FUNKCI

A UPOZORNENI: Pred nastavovanim naadi
nebo kontrolou jeho funkce se vzdy presvédcte,
ze je vypnuté a vytazené ze zasuvky.

Nastaveni hloubky Ffezu

1. Naradi polozte na rovny povrch. Povolte Sroub
zajistujici dorazovou ty¢. .
» Obr.1: 1. Dorazova ty¢ 2. Sroub

2. Povolte blokovaci packu a spoustéjte télo naradi,
dokud se frézovaci nastroj nedotkne rovného povrchu.
Dotazenim blokovaci packy zajistéte télo naradi.

» Obr.2: 1. Blokovaci packa 2. Sroub

3. Dorazovou ty¢ spustte doll, az se dotkne stavé-
ciho Sroubu s Sestihrannou hlavou. Ukazatel hloubky
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vyrovnejte na stupnici s pozici ,,0“.

» Obr.3: 1. Ukazatel hloubky 2. Sroub 3. Dorazova
ty¢ 4. Stavéci Sroub s Sestihrannou hlavou
5. Blok zarazky

4. Zvedejte dorazovou ty¢, dokud nedosahnete
pozadované hloubky fezu. Hloubka fezu je signalizo-
vana na stupnici (1 mm na dilek stupnice) ukazatelem
hloubky. Poté zajistéte dorazovou ty¢ dotazenim
Sroubu.

5. Prednastavené hloubky fezu Ize dosahnout povo-
lenim blokovaci packy a spousténim téla naradi, dokud
se dorazova ty¢ nedotkne stavéciho Sroubu s Sestihran-
nou hlavou.

A UPOZORNENI: vzhledem k tomu, Ze pfilis
intenzivni fezani maze vést k pretizeni motoru
nebo obtizim s udrzenim naradi pod kontrolou,
neméla by hloubka fezu pf¥i jednotlivém prichodu
fezani drazek nastrojem o praméru 8 mm (5/16")
presahnout 15 mm (9/16").

A\ UPOZORNENI: Pii fezani drazek nastrojem o
praméru 20 mm (13/16") by hloubka fezu pfi jed-
nom prtichodu neméla prekro¢it 5 mm (3/16").

A UPOZORNENI: Chcete-li fezat drazky s
hloubkou prekracujici 15 mm (9/16") nastrojem o
praméru 8 mm (5/16") nebo hloubkou prekracujici
5 mm (3/16") nastrojem o praméru 20 mm (13/16"),
provedte nékolik priichodl a postupné zvétsujte
hloubku fezu.

Blok zarazky

Blok zarazky je vybaven tfemi nastavovacimi Srouby
umoznujicimi zvySovani ¢i snizovani zabéru o 0,8 mm
(cca 1/32") na otacku. Pomoci téchto stavécich Sroubt
s Sestihrannou hlavou Ize snadno dosahnout tfech
riznych hloubek fezu bez nutnosti opakovaného sefizo-
vani sloupku zarazky.
» Obr.4: 1. Ukazatel hloubky 2. Sroub 3. Dorazova
ty¢ 4. Stavéci Sroub s Sestihrannou hlavou
5. Blok zarazky

1. Nastavenim nejniz$iho Sroubu podle postupu
uvedeného v ¢asti ,Nastaveni hloubky fezu“ ziskate
nejhlubsi fez.

2.  Chcete-li dosahnout mél¢iho fezu, sefidte dva
zbyvaijici Srouby s Sestihrannou hlavou. Rozdil vySky
Sroubl s Sestihrannou hlavou se rovna rozdilim
hloubky Fezu.

3.  Otacenim Sroubu s Sestihrannou hlavou upravte
hloubku. Blok zarazky je rovnéz vhodny k provadéni
tfi Fezt s postupnym prohlubovanim zabéru frézy pfi
fezani hlubokych drazek.

POZNAMKA: Pouzivate-li nastroj o celkové délce
60 mm (2-3/8") nebo vétsi nebo o délce ostfi 35 mm
(1-3/8") nebo vice, nelze hloubku fezu nastavit vyse
uvedenym zpusobem. Pfi nastavovani postupuijte
nasledovné:

1. Povolte blokovaci packu a opatrné sefizujte
délku nastroje vycnivajiciho pod zakladnu na
pozadovanou hloubku Fezu posunovanim téla
nahoru nebo dold.

2.  Poté télo naradi zajistéte na této hloubce fezu
dotazenim blokovaci packy. Béhem pouzivani
ponechejte télo naradi zajisténo v této poloze.

Vzhledem k tomu, Ze pracovni nastroj vyéniva ze

zakladny naradi, manipulujte s nafadim opatrné.

Sefizeni blokovaci packy

Poloha blokovani zajiStovaci packy je nastavitelna.
Nastaveni provedete odmontovanim Sroubu pfidrzu-
jiciho zajistovaci packu. Zajistovaci packa se uvolni.
Nyni zajiStovaci packu nastavte do pozadovaného thlu.
Po nastaveni packu dotahnéte Sroubem.

» Obr.5: 1. Blokovaci pagka 2. Sroub

Pouzivani spinace

A UPOZORNENI: Pied piipojenim naradi do
zasuvky vzdy zkontrolujte, zda spoust’ funguje
spravné a po uvolnéni se vraci do vypnuté polohy.

Chcete-li naradi uvést do chodu, staéi stisknout spoust.
Chcete-li naradi vypnout, uvolnéte spoust.
» Obr.6: 1. Spoust

SESTAVENI

A\ UPOZORNENI: Nez zaénete na naradi prova-
dét jakékoli prace, vzdy se predtim presvédcte, ze
je vypnuté a vytazené ze zasuvky.

Instalace a demontaz frézovaciho

nastroje

Pracovni nastroj zcela zasurite do kuzele kleStiny a
matici kledtiny pevné dotahnéte dvéma kli¢i. Pouzijte
spravnou velikost kuzZele klestiny odpovidajici pracov-
nimu nastroji, ktery chcete pouzit.

» Obr.7

Chcete-li pracovni nastroj demontovat, pouzijte obra-
ceny postup instalace.

A UPOZORNENI: Nainstalujte pevné frézovaci
nastroj. Vzdy pouzivejte pouze kli¢ dodany spolu
s naradim. Volny nebo pfili§ utazeny frézovaci
nastroj muze byt nebezpecny.

AUPOZORNENI: Nedotahujte matici klestiny
bez vlozeného pracovniho nastroje. Mohlo by
dojit ke zZlomeni kuzele klestiny.
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Vymeéna kuzele klestiny

Specifické podle zemé

POZOR: Pouzijte spravnou velikost kuzele kles-
tiny odpovidajici pracovnimu nastroji, ktery hodlate
pouzit.

POZOR: Nedotahujte matici upinaciho pouzdra
bez nasazeného pracovniho nastroje, jinak se mize
poskodit kuzel upinaciho pouzdra.

» Obr.8: 1. Kuzel upinaciho pouzdra 2. Matice upina-
ciho pouzdra 3. Vrtak

Chcete-li vyménit kuzel klestiny, povolte a vyjméte
matici klestiny. Vymérte namontovany kuzel klestiny
za pozadovany kuzel klestiny. Opét namontujte matici
klestiny.

PRACE S NARADIM

Ustavte zakladnu nafadi na obrobek, aniz by doslo ke
kontaktu frézovaciho nastroje s obrobkem. Poté naradi
zapnéte a pockejte, dokud frézovaci nastroj nedosahne
plnych otacek. Spustte dolli télo nastroje a posunujte
nastroj dopfedu po povrchu obrobku. UdrZujte zakladnu
nastroje vyrovnanou a pomalu nastroj posunujte az do
ukongeni fezu.
P¥i Fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané frézovaciho nastroje ve sméru pfisunu.
» Obr.9: 1. Obrobek 2. Smér otaceni nastroje

3. Pohled na nastroj shora 4. Smér pfivodu

POZNAMKA: Budete-li se nafadi posunovat pfilis
rychle, mGze byt kvalita fezu nizka nebo muze dojit
k poskozeni frézovaciho nastroje ¢i motoru. P¥i pfili§
pomalém posunovani nafadi muze dojit ke spaleni a
znehodnoceni fezu. Spravna rychlost posunu zavisi
na rozméru frézovaciho nastroje, druhu obrobku a
hloubce fezu.

Pfed zahajenim fezani konkrétniho obrobku se dopo-
ru€uje provést zkusebni fez na kousku odpadniho
feziva. Zjistite tak presné, jak bude fez vypadat a
soucasné budete moci ovéfit jeho rozméry.
POZNAMKA: P¥i pouziti pfimého voditka nebo
voditka ofezavani dbejte, aby bylo nainstalovano na
pravé strané ve sméru pfisunu. Voditko tak zistane
zarovnano se stranou obrobku.

» Obr.10: 1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni nastroje
3. Obrobek 4. Pfimé voditko

Pfrimé voditko

Pfimé voditko je efektivni pomuckou pro provadéni
pFimych Fezl pfi srazeni hran nebo drazkovani.
» Obr.11

P¥i instalaci pfimého voditka vlozte vodici ty¢e do
otvor( v zakladné naradi. Upravte vzdalenost mezi pra-
covnim nastrojem a pfimym voditkem. Pfimé voditko
zajistéte v poZadované vzdalenosti na misté dotaZzenim
kfidlovych Sroubu. PFi fezani posunujte naradi s pfimym
voditkem zaroveri se stranou obrobku.
» Obr.12: 1. Vodici ty¢ 2. Upinaci $roub 3. Pfimé
voditko
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Je-li vzdalenost (A) mezi bokem obrobku a polohou
fezani pfili§ velka pro pouziti pfimého voditka, nebo
pokud neni bok obrobku rovny, nelze pouzit pfimé
voditko. V takovém pfipadé k obrobku pevné pfichytte
rovnou desku a pouzijte ji jako voditko zakladny frézky.
Naradi posunujte ve sméru Sipky.

» Obr.13

A VAROVANI: V zavislosti na opracovavaném
materialu a pouzitém pfislusenstvi miize byt
prach vznikajici pfi pouzivani naradi Skodlivy.
Uzivateli se doporucuje pouzivat vhodny odsavac¢
prachu ke snizeni expozice.

Vsechny volitelné nastavce k odsavani pra-
chu, které jsou k dispozici, naleznete v ¢asti
»VOLITELNE PRISLUSENSTVi“ v tomto navodu
k obsluze.

Dalsi varovani:

. Aby se zabranilo vdechovani prachu, dopo-
rucuje se také nosit protiprachovou masku
FFP2 nebo respirator P2.

. Preététe si ¢ast ,,UDRZBA* v navodu
k obsluze pfipojeného odsavace prachu, aby
byl sbér prachu efektivni.

. Dodrzujte vSechny pozadavky platnych
predpisti pro omezovani plisobeni prachu
v zemi, kde se prace provadi.

. Pfi obrabéni kovu elektrickym naradim
odsavac prachu nepouzivejte. Kovové ¢as-
tice vznikajici pfi obrabéni kovi mohou zapalit
nahromadény prach a poskodit prachovy filtr
uvnitf odsavacu prachu, coz predstavuje vazné
nebezpedi pozaru.

. Pouze pro evropské zemé
Uzivateli se doporucuje pouzivat odsavac¢
prachu tfidy M nebo H (jak je definovano
v normé EN 60335-2-69).

Pokud potfebujete pomoc a podporu ohledné odsavacu
prachu, obratte se na mistni servisni stfedisko Makita.

Sada hubic na piliny (specifické
podle zemé)

Hubici na piliny vyuzijete k odsavani prachu. Hubici
na piliny upevnéte na zakladnu naradi Sroubem s
vroubkovanou hlavou tak, aby vyénélek hubice dosedl
do drazky v zakladné nafadi. Potom k hubici na piliny
pfipojte vysavac.

K pfipojeni hadice pouzijte pfedni manzetu 38.

Vnéjsi primér hubice na piliny pro pfipojeni hadice je
37 mm.

» Obr.14: 1. Hubice na piliny 2. Kfidlovy Sroub

» Obr.15
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UDRZBA
A UPOZORNENI: Nez zacnete provadét kont-

rolu nebo udrzbu naradi, vzdy se presvédcte, ze je
vypnuté a vytazené ze zasuvky.

POZOR: Nikdy nepouzivejte benzin, benzen,
fedidlo, alkohol ¢i podobné prostiredky. Mohlo by
tak dojit ke zménam barvy, deformacim €i vzniku
prasklin.

K zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i udrzba ¢i
sefizovani provadény autorizovanymi nebo tovarnimi
servisnimi stfedisky spole¢nosti Makita s vyuZzitim
nahradnich dili Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVI

MA\UPOZORNENI: Pro nafadi Makita popsané
v tomto navodu doporucujeme pouzivat nasle-
dujici prisluSenstvi a nastavce. Pri pouziti jiného
pFislusenstvi ¢i nastavel muZe hrozit nebezpedi
zranéni osob. Prislusenstvi Ize pouZzivat pouze pro
stanovené ucely.

stvi, obratte se na mistni servisni stfedisko spole¢nosti
Makita.

. PFimé a drazkovaci pracovni nastroje

. Nastroje pro formovani hran

. Rezaci nastroje na laminat

. Hubice na piliny

POZNAMKA: Né&které polozky seznamu mohou byt

k naradi pfibaleny jako standardni pfislusenstvi.
PFibalené pfisluSenstvi se mlze v rGznych zemich
lisit.

Jednotka: mm

D A L1 L2 R

6 6 50 18 3

Drazkovaci nastroj ,,V*

» Obr.18
Jednotka: mm
D A L1 L2 ;]
1/4" 20 50 15 90°

Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
> Obr.19

Jednotka: mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim
hrotem

» Obr.20
Jednotka: mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14

Nastroj na zaoblovani roht

» Obr.21
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Ukosovaci nastroj

vr , , . Jednotka: mm
Pfimy nastroj 5 A > 5 o .
» Obr.16
6 23 46 11 6 30°
Jednotka: mm 6 20 50 13 5 45°
D A L1 L2 6 20 49 14 2 60°
6 20 50 15
14" Obrubovaci nastroj na listy
3 s a0 25 » Obr.23
8 8 50 18 Jednotka: mm
14 D A L1 L2 R
6 6 50 18 6 20 43 8 4
14 6 25 48 13 8

Drazkovaci nastroj ,,U“
» Obr.17
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Lemovaci nastroj s kulickovym

Jednotka: mm

A1

L1

L2

L3

R1 R2

26

@

42

4,5

3 6

loziskem
» Obr.24
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Nastroj na zaoblovani rohii s
kulickovym loziskem

» Obr.25
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Ukosovaci nastroj s kulickovym

loziskem
» Obr.26
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

Obrubovaci nastroj s kulickovym

loziskem
» Obr.27

Jednotka: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Obrubovaci nastroj na listy s
kulickovym loziskem
> Obr.28

Jednotka: mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

20 18 12 8 40 10 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Profilovaci nastroj Roman Ogee s
kulickovym loziskem
> Obr.29

Jednotka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2

6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
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YKPAIHCBKA (OpuriHanbHi BkasiBku)

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mopgenb: M3601

Makc. fiameTp LaHroBoro natpoHa 6 MM, 1/4" i/a6o 8 mm
MnbuHa BpiszaHHs 0—35 mm
LLIBMAKICTb Y pexvMi XOnocToro xoay 27 000 x8™
BaranbHa Bucota 218 Mm

Maca HeTTo 2,7 kr

Knac 6e3neku =

. Ockinbku Hala nporpama HaykoBWUX AOCHIAKeHb | po3pobok TpuBae 6e3nepepBHO, HaBeAEHI TYT TEXHIYHI
XapakTepucTUKN MOXyTb ByTW 3MiHeHi 6e3 nonepemxeHHs.

. Y pi3HUX KpaiHax TEXHIYHI XapaKTePUCTVKMN MOXYTb ByTU Pi3HUMU.
. 3Ha4eHHs MacK HeTTO BKIMOYaE Npunaaas ANns 3BMYanHoro i 6e3ne4Horo BUKOPUCTAHHS, 5K Lie 3a3Ha4YeHo B

iHCTPYKUIT 3 ekcninyaTauii.

Mpu3HayeHHA

IHCTpyMeHT npusHayeHo Ans obpizaHHs KpaiB Ta
acoHHOT 06pobKM AepeBUHN, NNacTMacK Ta nogibHMx
maTepianis.

ﬂ)Kepeno XUBJTI€eHHA

IHCTPYMEHT MOXHa MigknioyaTv nvie Ao axepena
JKMUBMEHHS, L0 Mae Hanpyry, 3a3HayeHy B Tabnuuui

i3 3aBOACHKMMU XapaKTepucTMKamu, i BiH MOxe npa-
LroBaTu nuwe Bia ogHodasHoro gxxepena aMiHHOro
cTpyMmy. BiH Mae noaginHy i3onsuito, a omxe Moxe
TaKoX NigKNoYaTuCs 0 po3eTok 6e3 MiHii 3a3eMneHHs.

LWym

PiBeHb Wwymy 3a Lwkanot A B TUNOBOMY BUKOHaHHI,
BM3HaYeHW BiANOBiAHO Ao cTaHaapTy EN62841-2-17:
PiBeHb 3BykoBOro T1cky (Loa): 92 A6 (A)

PiBeHb 3BykoBOi NOTY»HOCTi (Lwa): 100 gb (A)
Moxwmbka (K): 3 b (A)

MPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4YeHHs Wwymy 6yno Bumi-
PSIHO BiANOBIAHO 4O CTaHAAPTHUX METOAIB TECTY-
BaHHS 1 MOXX€e BUKOPUCTOBYBATUCS A5t MOPIBHAHHS
O[IHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

MPUMITKA: 3asiBneHi 3Ha4eHHs LUyMy MOXYTb TakoX
BMKOPUCTOBYBATUCS AN MonepeaHbOi OLiHKU BNMBY.

AHOI'IEPE,Q)KEHHH: KopucTyitteca 3aco6amu
3axMCTy opraHiB Cryxy.

AﬂOI'IEPE,Q)KEHHﬂ: 3anexHo Big yMoB
BWKOPMUCTaHHA WYM Nif 4ac pakTU4HOi po6oTn
eNeKTPOIHCTPYMeHTa MOXe BiApi3HATUCA BiA
3asiBreHMX 3Ha4YeHb Bibpauii.

A OMNEPENXEHHST: 3a6esneute HanexHi
3ano6ixHi 3axoamn Ans 3axucTy onepartopa,

o BiANOBIAAaTMMYTbL YMOBaM BUKOPUCTaHHSA
iHcTpymeHTa (cnip 6paTtu Ao yBaru Bci cknapoBsi
pPo6GOoYOro LMKy, AK-OT Yac, KONN iIHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONnu BiH MOYMHAE NpaLjoBaTh Ha
XONocToMy XxoAi nif Yac 3anycky).

3aranbHe MOCTiHe 3Ha4YeHHs BibpalLii (BekTopHa cyma
TPbOX HaNPSMKIB), BU3Ha4YeHe 3rifHo 3i cTaHAApPTOM
EN62841-2-17:

Pexum pobotu: pisaHHs nasis y MOP

BiGpaulisi (ay): 7,9 m/c?

Moxubka (K): 1,6 m/c’

MPUMITKA: 3asiBneHe 3aranbHe 3Ha4eHHs Bibpauii
6yno BMMipsIHO BiANOBIAHO A0 CTaHAAPTHMX METOAIB
TeCTyBaHHS I MOXe BUKOPUCTOBYBATUCA ANSA NOPiB-
HSAAHHSI OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLINM.

NPUMITKA: 3asiBneHi 3aranbHi 3HauYeHHs Bibpauii
MOXYTb TaK0oX BUKOPUCTOBYBATUCS A1 norne-
pPenHbOro OLHIOBaHHS BMNUBY.

A OMNEPENXXEHHSI: 3anexHo Big yMoB BUKO-
pucTaHHA BiGpauisa nig yac dakTuyHoi po6oTn
eneKTPOoIHCTPYMEeHTa MOXe BiApi3HATUCA BiA
3afBneHuMX 3aranibHUX 3Ha4YeHb BiGpauii.

AI'IOI'IEPEH)KEHHFI: 3abesneuTe HanexHi
3anobixHi 3axoam AnsA 3axucTy oneparopa,

o BiANOBIiAaTUMYTb YMOBaM BUKOPUCTaHHS
iHCTpyMeHTa (cnig 6paTu fo yBaru Bci cknaposi
po6oyoro LMKy, IK-OT Yac, KON iIHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONnu BiH NOYMHaE npauloBaTi Ha
XONOCTOMY XOAi Nif Yac 3anycky).

Hwxye HaBegeHo cepefHi 3Ha4YeHHs NiKoBOT amnniTyan
npuckopeHHs Bif 6aratopa3oBux yaapHuX Bibpauin y re
i3 BianosigHoto noxmbkoto (K), BU3HaYeHi 3rigHo 3i cTaH-
naptom EN62841-2-17.

Pexum pobotu: pisaHHsa nasis y MO®

Mo: 679 M/C?

Moxubka (K): 173 m/c®

NPUMITKA: Lli 3asiBneHi 3Ha4eHHsi He cnif BUKO-
pucTOBYBaTH AN BU3HAYEHHS BNAMBY Bibpauii Ha
pyKu.
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Heknapauii BignoBigHoOCTI

Tinbku dns kpaiH €eponu

[eknapadito npo BiAnoBigHicTb cTaHgaptam €C /
CnonyyeHoro Koponisctsa MoxHa 3Hantu 3a URL-
a[pecoro HmxYe.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

NONEPEOXEHHA MNMPO
AOTPUMAHHA TEXHIKU
BES3INEKU

3aranbHi 3acTepexeHHs Woao
TeXHiku 6e3neku npu pooboTi 3
€NeKTPOiHCTPYyMeHTamMu1

AI'IOI'IEPE,Q)KEHHFI YBaxHo o3HaiioMTecs 3
yciMa nonepepXeHHAMM, iHCTPYKLIiSIMA, pPUCYHKaMmn
W TEXHIYHUMM XapaKTePUCTUKaMMU, AIKi CTOCYIOTLCS
LbOro eneKkTPoiHCTPyMeHTa. HeBMKOHaHHA HaBe-
AeHUX Aani iIHCTPYKLIN MOXe NPU3BECTU [0 YPaKEHHs
eNeKTPUYHUM CTPYMOM, MOXeEXi 1 (a60) TSHKKUX TPaBM.

36epexiTb yci iIHCTPYKLii 3 Tex-
HiKn 6e3neKku Ta ekcnnyarTauii Ha

ManbOyTHE.

TepMiH «eneKkTPOIHCTPYMEHT», 3a3HaYeHn y iHCTPYKLii
3 TeXHik1 6e3neku, CTOCYeTbCS ENEKTPOIHCTPYMEHTA,
KM PYHKLIOHYE Bif, enekTpomepexi (enekTpoin-
CTPYMEHT 3 Kabenem XuBneHHsi), abo enexkTpoin-
CTpyMeHTa 3 XVBMNeHHsAM Big 6aTapei (6e3npoBigHui
€NeKTPOIHCTPYMEHT).

MonepemkeHHA NPoO AOTPUMAHHA

TexHiku 6e3neku nig 4ac poboTm 3
chpesepom

1. TpumanTe eneKTPOIHCTPYMEHT TiNbKu 3a cne-
uianbHi i3onboBaHi NOBEPXHi, OCKiNbKK pi3ak
MOXe 3a4enuTu WHYP iHCTPyMeHTa. Po3pizaHHs
OPOTY Nif, Hanpyrow Moxe NpPU3BECTU 40 Nepeaa-
BaHHS HANpyry o OrONEHNX MeTaneBnx YacTuH
€NeKTPOIHCTPYMEHTa 1 10 YpaXKeHHsi onepartopa
€NeKTPUYHUM CTPYMOM.

2. BuKopucTOBYWTE 3aTUCKHI NPUCTPOI abo iHLWi
3aco6u, Wob6 3abe3neunTn onopy Aetani Ta
3aKpinuTK ii Ha CTiNKIA NOBepPXHi. Y TpUMyBaHHS
netani pykamu abo Tinom He dikcye aetans Ta
MO>Xe NPU3BECTU [0 BTPATU KOHTPOSH.

3. XBOCTOBMK HaKOHe4YHMKa pi3aka mae niaxo-
AMTU A0 HasiBHOIO LLIAHFOBOro NaTpoHa.

4.  BWKOPUCTOBYWTE TiNbKM HAKOHEYHMUK,

20.

21.

po3paxoBaHUM, IK MiHIMyM, HA MakCUManbHy
po6oyy YacToTy, 3a3Ha4eHy Ha iHCTPYMEHTi.
Mig yac TpuBanoi po6oTu cnig HapAraTu
3aco6u 3axXMUCTy OpraHiB cryxy.

MoBoabTecs 3 HaKOHeYHMKaMu chpesepa Ayxe
obepexHo.

Mepen noyaTkoM po6oTH peTenbLHO NepeBipTe
HaKOHeYHUK (hpe3epa Ha HAABHICTb TPILUMH
a6o nowkoaXeHHA. HeranHo 3amiHiTb TPiCHYTI
a60 NowKoaKeHi HAKOHEYHUKM.

YHukanTte pisaHHsa uBsixis. Mepen noyaTtkom
po6oTu ornsiHbTe po6oyy AeTanb Ta B pasi
HasiBHOCTI LBAIXiB Npu6GepiThb ix.

MiuHo TpuMmanTe iIHCTPYMeHT o60Ma pykamu.
He TopkanTecs pykamu getanemu, wo
obepTaroTbCs.

He ponyckanTe KOHTaKTy HakOHe4YHUKa dpe-
3epa 3 po6oyoto AeTansnio A0 YBiMKHEHHSA
iHCTpyMmeHTa.

Mepep noyaTkoM pisaHHsA AeTani iHCTpyMeHTa
3anycTiTk iIHCTPYMEHT Ta gaiTe oMy nonpa-
LI0BaTN AEeSIKMIA Yac Ha XONoCTOMY XoAy.
3BepTaiiTe yBary Ha Bibpauito abo HepiBHUI
XiA — ue Moxe BKa3lyBaTW Ha HenpaBuibHe
BCTaHOBIEHHA HaKOHEeYHMKa.

YBaXHO CTeXTe 3a HanpsIMKOM oGepTaHHA
HaKOHe4YHuKa hpe3epa Ta HanpsIMKOM nogavi.
He 3anuwanTe 6e3 Harnaay iHCTPYMEHT, SIKUA
npautoe. MpauronTe 3 IHCTPYMEHTOM, TinbKu
TpUMatloum Koro B pyKax.

O60B’A3KOBO NiCNsi BUMKHEHHS iHCTPYMeHTa
3aXAiThb, NOKM HAaKOHEYHUK hpe3epa He 3ynu-
HUTbLCS NOBHICTHO, | NULWE ToAi BUManTe
iHCTpPYMeHT 3 aeTani.

He TopkaiTecsi HakoHe4YHUKa ppesepa abo
peTtani oapa3sy nicnA o6po6ku — BOHU MOXYTb
GyTu AyXKe rapsiyuMu Ta CPUUYUHUTU OMiKK.
He 3maluyiiTe ocHOBY iHCTpyMeHTa yepe3
Heo6aYyHiCTb PO3YMHHMKOM, GeH3MHOM, onu-
BOIO ToLo. BoHn MoXyTb NnpussecTu go Tpi-
LWMH OCHOBM iHCTPYMeHTa.

[eski maTepianu MiCTATb TOKCUYHI XiMiYHi
pevoBuHU. ByabTe o6epexHi, Wob6 He gony-
CTUTU BANXAHHA MUY Ta NOro KOHTaKTY 3i
wkipoto. loTpumyiTecs npaBun TexXHiku 6e3-
neku BUpoGHMKa maTepiany.

O60B’A3KOBO BUKOPMCTOBYWUTE Nuno3sa-
XUCHY Macky abo pecnipaTtop BignoBiaHo oo
AINAHKKN 3acTOCYyBaHHA Ta mMaTepiany, AKUn
0b6po6neETLCA.

YcTaHOBITL iIHCTPYMEHT Ha CTiliKy noBepxHio. B
iHLWOMY pa3i iIHCTPYMEHT MOXe BNacTu 1 3aBaatu
TpaBMMU.

LLIHyp He NOBUHEH YiNNATMCA 3a NnpeameTH a6o
3aBa)XxaTu BaM XoAMUTU. lHaKLIe MOXHa nepeyinu-
TUCS Yepes HbOrO i BNacTu abo 3a3HaTh TpasMm.

3BEPIFAUTE Ll BKA3IBKMW.
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A\ OMNEPEXEHHSI: HIKONW HE Tpavaiite
NUNbLHOCTI Ta He po3cnabnioTecs nig Yac Kopuc-
TyBaHHSl BUPOGOM (LLIO MOXITMBO MpW YacToMy
KOPUCTYBaHHi); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMYMA-
Tecs BianoBiaHUx npasun 6e3nekn. HEHANEXXHE
BUKOPUCTAHHS a6o HeagoTpuMaHHA npaBun
6e3neku, BUKNageHUX y il iHCTPYKLUii 3 ekcnnya-

Tauii, MoXe NpU3BecTy A0 CEPAO3HMX TPaBM.

Uc POBO

A OBEPEXHO: MNepea TUM siK perynioBaTtu
a6o nepeBipATU PYHKLiOHaNbHICTbL iIHCTPYMeHTa,
060B’s13KOBO NepeKoHanuTecs, WO iIHCTPYMEHT
BUMKHEHO 1 Bif’eAHaHO Bif eneKkTpomMepexi.

PeryntoBaHHS rmMMbuHn pisaHHsA

1. YCTaHOBITb IHCTPYMEHT Ha NNOCKY NOBEPXHIO.
BignycTiTb rBUHT KPINMEHHS LWTaHrM cTonopa.
» Puc.1: 1. lrtanra ctonopa 2. MBUHT

2. OcnabTe Baxinb 6r10KyBaHHs Ta ONyCTiTb KOPMyC
iHCTpyMeHTa TakuM YMHOM, oG HAaKOHeYHUK chpesepa
3rierka TOpKaBcsi MIOCKOT NOBEPXHi. 3aTArHiTh Baxinb
6rnokyBaHHs, o6 3adikcyBaTh KOPMyC iHCTPyMeHTa.
» Puc.2: 1.Baxinb 6nokyBaHHs 2. [BUHT

3.  OnycrTiTb WTaHry cronopa, wob BoHa Topkanacs

peryntoBanbHOro 6onTa 3 LLECTUrPaHHOO FOMIOBKOIO.

CyMICTiTb MOKaX4MK IMUOMHM 3 NoAinkoto «0x».

» Puc.3: 1. Mokaxymk munbunn 2. MeuHT 3. LTaHra
cTonopa 4. PerynioBanbHuit 60nT i3 Lwectu-
rpaHHo ronoBkoto 5. bnok ctonopa

4. TligHimanTe WTaHry cronopa, noku He 6yae oTpu-
MaHo HeobXxiaHy rmMMbuHy pisaHHs. MMUBWHY pisaHHA
BKa3aHo Ha LKani (1 MM Ha NoAinKy) NoKaX4mMkom
rMMBMHW. MoTiM 3aTArHITH NBUHT, W06 3aKpinuMTK WTaHry
cTonopa.

5.  Bu3sHaueHy rmunbuHy pisaHHs MOXHa OTpUMaTH,
nocnabusLum Baxinb 6rokyBaHHSA, a NOTIM ONyCTMBLUN
KOPMYC iHCTPYMEHTa, MOKM LUTaHra cTonopa He Topk-
HeTbCS LecTUrpaHHoro 6onTa perynoBaHHS.

A OBEPEXHO: Ockinbku HagMipHe pizaHHs
MoXe NPU3BeCcTU A0 NnepeBaHTaXXeHHA ABUryHa
abo TpyAHOLLIB i3 KepyBaHHAM iHCTPYMEHTOM,
rnMMbuHa pisaHHA He NOBMWHHA NepeBuillyBaTn 15
Mm (9/16 proiima) 3a oAuH Npoxia nia Yac npopi-
3aHHA na3iB HaKOHeYHUKoOM giameTpom 8 mm (5/16
Aloma).

A OBEPEXHO: Konu nazu Hapi3aloTbCcs HaKo-
He4yHuKoM AiameTpom 20 mm (13/16 arovima), rnu-
6MHa pisaHHA He NOBMHHA NepeBULLyBaTU 5 MM
(3/16 grorma) 3a npoxia.

A OBEPEXHO: fixwo noTpi6Ho HapizaTh nasu
rmu6uHoto Ginbwe 15 mm (9/16 grorima) HaKOHeY-
HUKOM AiameTpom 8 mm (5/16 grorima) abo rmmbm-
Hoto Ginblue 5 mm (3/16 AloiMa) HAKOHEYHMKOM
piameTtpom 20 mm (13/16 aronma), cnig 3pobuTtn
AeKinbKa npoxogais, wopa3sy 36inbLyloyn Hana-
WTYBaHHA rMUGUHMN.

Bnok ctonopa

Brok ctonopa Mae Tpu wecturpaHHi 6onTu perynto-
BaHHS, 3@ JONOMOTOI0 SIKMX onyckaHHs abo nigHiMaHHs
BiabyBaeTbes Ha 0,8 Mm (npubn. 1/32") 3a oanH 0bepT.
Bu moxeTe nerko HanawuTyBaTi Tpu pisHi rMMGuHM
pi3aHHs 32 4ONOMOTOH0 LMX LUECTUrpaHHUX 6onTis
peryntoBaHHsi 6e3 NOBTOPHOO PerynioBaHHs! LUTaHM
cToropa.
» Puc.4: 1. TMokaxuuk rmubuHu 2. MeuHT 3. lWTaHra
ctonopa 4. PerynioBanbHuii 60nT i3 Lwectu-
rpaHHoto ronoskoto 5. briok cronopa

1. BigperymioiTe NnonoxeHHs HalHWK4oro 6onta
i3 LUECTUrPaHHOIO rONOBKOIO ANt OTPUMAHHSA MakK-
cumanbHOT rMBuHK pisaHHs (SiK onvMcaHo B po3aini
«PerynioBaHHS IMUGUHK pi3aHHsA»).

2. Biaperynioiite nonoxeHHs aBox 6onTis i3 wecTn-
rPaHHOIO rOfI0BKOI, L0 3anULWIKUNCS, ANS OTPUMaHHS
MEHLLOT MUBMHM pi3aHHs. Pi3HULSA Y BUCOTI LMX LLECTU-
rpaHHux 6onTiB AOPIBHIOE Pi3HMLI B IMUMOWHI pisaHHs.

3. ToBepHiTb 6ONTM 3 LLIECTUrPAHHOI FONOBKOMO,
o6 BigperyntoBatu rmMnbuHy. Bnok ctonopa 3pyyHo
BVKOPUCTOBYBATM [l BUKOHAHHS TPbOX NPOX0ZiB i3
nocTynoBuM 36iNbLIEHHSIM HanalTyBaHHSA MUOUHN
HaKOHeYHVKa nif Yac pisaHHs rMMBOoKUX Nasi..
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MPUMITKA: AKLIO BUKOPUCTOBYETHCA HAKOHEY-

HUK 3aranbHOK AOBXMHOKW 60 MM (2-3/8 gtorima)

4u BinbLue abo 3 AOBXUHO KpoMKM 35 Mm (1-3/8

AtoiMa) ym binblue, To MUBUHY pi3aHHA He MOXHa

perynioBaT y onvcaHui euie crocib. [ins perynto-

BaHHS CMiJ BUKOHATU ONUcaHy Hux4e npoueaypy.

1. MocnabTe Baxinb GrnokyBaHHs Ta 06epexHo
BiAperyntonTe BUCTYN HAKOHEYHMKA HUXYe
OCHOBW iHCTPYMEHTa Ha HEOOXiAHY rMUGUHY,
nepecyBatoun Koprnyc iHCTpyMeHTa Bropy abo
BHU3.

2.  3aHOBO 3aTArHITb Baxinb 6roKyBaHHs, W06
3abrnoKyBaT KOpnyc iHCTPyMeHTa Ha Ui rmu-
6uHi pisaHHs. Mig Yac BUKOPUCTaHHA TpumaniTe
KOpnyc iHCTpyMeHTa 3abrnoKkoBaHNM Yy LibOMY
MOSOXEHHi.

Ockinbky HaKOHEYHUK 3aBXAN BUCTYNae 3-nia
OCHOBM iHCTPyMeHTa, cnif, 06epexHo NoBOAUTUCS 3
iHCTpPYMEeHTOM.

Peryn HOBaHHA NOJI0OXKeHHSA Ba)Xkens

OGrIOKyBaHHS

3abnokoBaHe NONOXeHHs Baxxensi 6r10KyBaHHS MOXHa
perynioBaTtu. LLlo6 BigperynioBatu noro, cnovaTky
3HIMiTb FBUHT KpinneHHs Baxens 6rokyBaHHs. Baxinb
6r1oKyBaHHS BiAOKPEMUTBLCS. YCTaHOBITb Baxinb 6no-
KyBaHHS Mig NOTPiGHUM KyToM. [Micns 3aBepLUeHHs
perynioBaHHs 3aTsrHITb BaXinb perynioBaHHs 3a roamH-
HWKOBOH CTPINKOH.

» Puc.5: 1. Baxinb 6nokyBaHHs 2. [BUHT

A\ OBEPEXHO: Mepea TMM 5K NigKNIOYATM
iHCTPYMeHT A0 Mepexi, 060B’A3KOBO NepeKoHaWn-
Tecsl, WO KYPOK BMUKa4ya HanexHUM YNHOM cnpa-
LbOBYE Ta NOBEPTAETLCA B NonoxeHHA «BUMK.»,
KONW AOro BiANyCKaloTb.

LLlo6 yBiMKHYTU iHCTPYMEHT, NPOCTO HATUCHITb Ha KypoK
BMuKada. LLo6 3ynnuHuTh poboTy, BignycCTiTe Kypok

BMUKaYa.
» Puc.6:

3BOPKA

A OBEPEXHO: MNepen BUKOHAHHAM 6yAb-IKUX
POGiT 3 iIHCTPYyMEHTOM 0GOB’sI3KOBO BUMKHITb
1oro Ta BiAKNIOYiTb Bif enekTpomepexi.

1. Kypok BMukada

BcTaHOBNEHHA Ta 3HATTA

HaKOHe4YHuKa chpesepa

BcTaBTe HaKOHEYHUK y KOHYC nNaTpoHa Ta HaAiiHO
3aTArHiTb raky naTpoHa 3a JOMOMOrOH ABOX KITHOMIB.
BukopuncTOBYITE KOHYC NaTpoHa, PO3Mip SIKOro BiAMOBI-
@€ HAaKOHEYHMKY, LLIO BUKOPMCTOBYBATUMETbLCS.

» Puc.7

LLlo6 3HATU HAKOHEYHWK, BUKOHaNTe Npoueaypy

BCTaHOBIEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSIAKY.

A OBEPEXHO: HagiiHo BCTaHOBITL HaKOHeu-
HUK cppe3epa. O6G0B’A3KOBO BUKOPUCTOBYMITE
TiNbKM K104, WO BXOAUTL A0 KOMMIEKTY iHCTpY-
MeHTa. Ocnabnexuii abo HaaTo CUNBbHO 3aTATHYTUN
HaKOHeYHUK dpe3epa Moxe CTaHOBUTU Hebeaneky.

A OBEPEXHO: He 3aTAryMTe raiky natpoHa
6e3 BCTaBNEeHOro HakoHe4HuKa. Lie moxe npusse-
CTU A0 NOSIOMKM KOHyCa naTpoHa.

3amiHa KOHyca LiaHrv

3anexHo eid kpaiHu

YBATA: Po3amip koHyca LiaHm Mae Bignosigatu
BUKOPUCTOBYBAHOMY HAKOHEYHWKY.

YBATA: He 3atsiryiite raiky uaHr 6e3 ycraHos-
NEHOro HaKOHEYHMKa, iHaKLIE KOHYC LIaHM MoXe
3namartuce.

» Puc.8: 1. KoHyc uaHru 2. lanka uaHru 3. Ceepano

[ns 3amiHn KoHyca LaHrn nocnabTte 1 3HIMiTb ranky
LiaHrn. 3aMiHiTb YCTaHOBMNEHWUI KOHYC LiIaHr Ha KOHYC
nNpaBWnbHOro Po3mipy. YCTaHOBITb Ha MicLie ranky
LaHru.

POBOTA

YCTaHOoBITb OCHOBY IHCTPYMEHTa Ha AeTanb, Ky
noTpibHO pi3aTun, TakuM YNHOM, LLODO HAKOHEYHMK
dpe3sepa ii He TopkaBcs. MOTiM YBIMKHITb iHCTPYMEHT
Ta 3a4ekalTe, MoK HaKoOHEYHUK dpesepa He Habepe
NOBHY LWBMAKICTb. ONyCTiTh KOPMYC iHCTPyMeHTa Ta
pyxavTe iHCTpyMeHT Brepes no Aetani, TpuMaroym noro
OCHOBY BpiBeHb 3 MOBEPXHEIO Ta NNaBHO NPOCYBaYN,
MoKW pi3aHHs He Byae 3aBepLueHo.
Mig yac 3HATTS dhacok NoBepxHs AeTani NOBUHHA
6yTn po3TaluoBaHa 3niBa Bif HAaKOHeYHVKa dpesepa B
HanpsMKy nogaui.
» Puc.9: 1.Po6oua getans 2. Hanpam obeptaHHs
HakoHe4Huka 3. Bug 3Bepxy iHCTpymeHTa
4. Hanpsam nogavi

MPUMITKA: fAkwo iHCTpyMeHT nepecyBaTtu Bnepes
3aHaATo WBWAKO, Lie MOXe NPU3BECTU A0 HU3bKOT
AKoCTi 06pobKM abo NOLLKOAXKEHHSI HAKOHEYHMKa
dpesepa un ABUryHa. AKLLIO IHCTPYMEHT nepecyBaTu
Brepes 3aHaATo NoBiNbHO, Lie MOoXe NPU3BECTU A0
obnikaHHs abo cnoTBOPEHHS Npopidy. MNpaBunbHa
LIBUAKICTb MOAaYi 3anexuTb Big pO3Mipy HaKOHeY-
HUka dpesepa, TUNy getani Ta MubuHK pizaHHs.

Mepen TMM sk nounHaTK pidaHHs poboyoi geTani,
peKkoMeHA0BaHO 3pobUTN NPOGHMIA PO3pPi3 Ha LUMATKY
3 BiaxopiB. Lle nacTb MOXNMBICTb NOAUBUTUCH, K
came BUrMsgaTMMe po3pi3, a TakoxX A03BONUTbL Nepe-
BipUTW PO3MipW.

NPUMITKA: lMig yac BUKOPUCTaHHSA NPAMOI HanpsiM-
Hoi abo HanpsiIMHOT TpuMepa 060B’A3KOBO BCTaHOB-
ntoiiTe ii 3 npaBoro 6oky B HanpsiMky nogaui. Lie
[ornomMoxe TpumaTy ii BpiBeHb 3 GOKOBOK NOBEPXHEID
aetani.

» Puc.10:

1. Hanpsim nogaui 2. Hanpsim o6epTtaHHs
HakoHeuHuka 3. Poboya getans 4. MNMpava
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HanpsiMHa

MpsAMy HanpsMHY KOPUCHO BUKOPUCTOBYBATH NSt
npsiMUX Npopi3iB Nia Yac 3HATTA hacok abo HapisaHHSA
nasis.

» Puc.11

[1nsi BCTaHOBNEHHSA NPAMOI HanpsIMHOI cnif BCTaBUTH
CTPWXHI HAaNPSIMHOI B OTBOPUW B OCHOBI IHCTPYMEHTa.
BigperynioliTe BiACTaHb Mk HAKOHEYHUKOM Ta NPSIMOI0
HanpsiMHO0. Ha noTpibHi BiacTaHi 3aTArHiTb KpuneyaTi
60onTH, Wob 3aKkpinuTn NpsMy HaNpsMHy Ha Micui. Mig
Yac pi3aHHs pyxanTe iIHCTPYMEHT TakKuM YMHOM, LLo6
npsima HanpsimHa nepebyBana BpiBeHb i3 MOBEPXHELD
nertani.
» Puc.12: 1. CTpuxeHb HanpsiMHOT 2. 3aTUCKHWI
rBuHT 3. MNpsama HanpamHa

Akwio BiacTaHb (A) Mix 60KOBOI NOBEPXHELD PO6O-
Yoi AeTani Ta NONOXEHHsIM pisaHHsA 3aBenvika ans
npsiMoi HanpsiMHoT abo 6okoBa NOBEPXHs AeTani He
npsiMa, npsiMy HanpsiMHy BUKOPUCTOBYBATW He MOXHa.
Y Takomy pasi WinbHO NPUTUCHITb NPAMY AOLUKY [0
Aertani Ta BUKOPUCTOBYWTE ii Ik HAaNPSIMHY BifJHOCHO
OCHOBW ¢hpesepa. IHCTpyMeHT cnif noaasaT B
HanpsiMKy, Bka3aHOMY CTPiJIKOI0.

» Puc.13

A OMNEPEMXEHHS: Nun, siknii yreopto-
€TbCA Mif Yac BUKOPUCTaHHS iIHCTPYMEHTa, MoXe
6yTH WKIANMBUM 3anexHo Bif o6pobnioBaHoro
MmaTepiany ¥ BUKOPUCTOBYBAHOro Npunaaas.
KopuctyBayeBi pekoMeHAY€ETLCA BUKOPUCTOBY-
BaTyW BiANOBIAHY HacaAKy ANs NUNOBUAANEHHS,
Wo6 3MEHLWNTN TaKuil BNnuB.

[Aus. po3ain «JOAATKOBE NPUNALONA» y uin
iHCTPYKUIi 3 ekcnnyaTauii WoAo BCiX HAsABHUX
[0AaTKOBMX HAacaAoK Ansi NUOBUAANEHHS.

[JonaTkoBi nonepeaXeHHNA:

. Lllo6 3ano6irtu BAUXaHHIO MUY, PeKOMeH-
[YETbCSA TaKOX HOCUTU MUIO3aXUCHY MacKy
FFP2 a6o pecnipatop P2.

. [Oue. po3ain « TEXHIYHE
OBCITYITOBYBAHHSA» B iHCTpyKLUii 3 ekcnny-
arauii BignoBigHOI Hacaaku Ansi NMNoBU-
AaneHHs Wwopao niaTPUMaHHA epeKTUBHOCTI
36opy nuny.

. [OoTpumyiTechb ycix YAHHUX HOPMATUBHUX
BUMOT LLOA0 KOHTPOIIO Nuny B KpaiHi, Ae
BUKOHYHOTbCA po6oTu.

. He BukopucToByiTe Hacaaky ansa Buaa-
TNeHHA Nuny nig yac o6po6kun meTany enek-
TPOiHCTPYMeHTOM. YacTuHKkn MeTany, Lo
YTBOPIOKOTLCA Mif Yac 06pobku meTany, MoXyTb
nignanuT HaKoMUYeHUN MU i NOLWKOANTA
nUNoBuIN INLTP ycepeanHi Hacagok Ans smaa-
NEHHS Ny, CTBOPIOKOYN CEPNO3HY MOXKEXHY
Hebe3neky.

. Jluwe Ons eeponelicbKux KpaiH
KopuctyBaueBi pekoMeHAYETLCSA BUKO-
pUCTOBYBaTH HacagkKy Ansi BUAaneHHs
nuny knacy M uu H (3a cranaaptom EN
60335-2-69).

Mo ponomory i NiaTpUMKY WOAO0 Hacafok Ans Buaa-
NeHHs Nuny 3BepTanTecs A0 MiCLEBOro CepBiCHOro
LeHTpy komnanii Makita.

KomnnekT wryuepa ansa nuny
(3anexHo Big KpaiHW)

BuvkopucToByiiTe WTYyLep AN nuiy Ans nunoemaa-

NeHHs1. BcTaHoBITb WTYLEp ANS MUY Ha OCHOBY iHCTPY-

MeHTa 3a JONOMOrot0 FrBUHTA 3 HAKaTaHO rofI0BKOK

TaKUM YMHOM, LWOG6 BUCTYN Ha LWTYyLepi AN nuny BBIX-

woB 6e3 3a30py y BUIMKY Ha OCHOBI iHCTpymeHTa. oTim

nigKNoYiTe NUNOCOC A0 WTyLepa Ans nuiny.

3a gonomoroto nepeaHboi MarxeTu 38 nig’egHanTe

LUNaHr.

30BHILWHIN AiameTp WTyLepa Ans nuiy npu nig’ egHaHHi

LunaHra cTaHoBUTbL 37 MM.

» Puc.14: 1. lWTyuep ansa nuny 2. MBUHT i3 HakaTa-
HOHO rOJI0BKOHO

» Puc.15
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TEXHIYHE

OBCITYITOBYBAHHA

A OBEPEXHO: MNepen TUM sik NPOBOAUTH
ornsg abo TexHiYHe 06¢cnyroByBaHHs iHCTPY-
MeHTa, NnepeKkoHanuTecs, Lo MOro BUMKHEHO i
BiA’eAHaHO Big Mepexi.

YBATIA: Hikonu He BUKOPMCTOBYTE ra3oniH,
6eH3M_r_|, po3piaxyBay, cnupT Ta NoAi6Hi peyo-
BUHU. IX BUKOPUCTaHHS MOXe NMPU3BECTU A0 3MiHM

konbopy, AecdopmaLiii a6o NoABM TPILLMH.

[ns 3a6esnevenHs BE3MEKN ta HAQIMHOCTI npo-
abo perynoBaHHs NOBUHHI BUKOHYBaTUCb YNOBHOBaXe-
HUMK abo 3aBOACHKMMM cepBicHUMU LieHTpamu Makita
i3 BUKOPMCTaHHSIM 3an4yacTuH BUPOGHMLTBA KOMMaHii
Makita.

OOAOATKOBE NPUNAAOAA

A\ OBEPEXHO: Lle gogaTkoBe Ta 4ONOMIXHE
obnagHaHHA peKOMeHA0BaHO BUKOPUCTOBY-
BaTu 3 iHcTpymeHTOM Makita, 3a3Ha4yeHuM y Uin
iHCTPYKUIii 3 ekcnnyarauii. BukopuctanHs byab-
SIKOTO iHLIOro 4OAATKOBOrO Ta A0NOMiXHOro obnaga-
HaHHS MOXe CTaHOBUTU Hebeaneky TpaBMyBaHHS.
BuikopucToByiiTe fodatkoBe Ta AonoMixHe obnaa-
HaHHS N1LLE 32 NPU3HAYEHHSIM.

Y pasi HeobXxigHOCTI oTpuMaT gonomory B 6inbLu
[eTanbHOMY O3HaWOMIEHHI 3 OCHALLEHHAM 3BepTan-
Tecb A0 MiCLLeBOro cepBicHOro LeHTpy Makita.

. HakoHe4Hukn Ansa NnpsMoro pisaHHsA Ta Ans nasis
. HakoHe4Hukn Ansa npopisaHHA Kpais

. HakoHeuHukn ansi o6pisaHHa namiHaTy

. Wryuep ans nuny

MPUMITKA: Jesiki eneMeHT! Cnncky MOXyTb BXO-
OWTW [0 KOMMMEKTY iIHCTPYMEHTA ik CTaHAapTHe
npunaaasn. BoHn MoxXyTb BiAPI3HATACA 3anexHO Bif,
KpaiHu.

HakoHe4Huku chppesepa

MpAMKUin HaKOHEYHUK

» Puc.16
OpauHULI BUMiIpHOBaHHSA: MM

D A L1 L2
6 20 50 15

1/4 proima
8 8 60 25
6 8 50 18

1/4 proiima
6 6 50 18

1/4 proiima
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HakoHe4HuK Ansa Bupi3aHHs
U-nopibHunx nasiB

» Puc.17
OAUHULI BUMIPIHOBaHHA: MM
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

HakoHe4HuK Ana Bupi3aHHs
V-nopioHux nasiB

» Puc.18
OAvHULI BUMIpHOBaHHA: MM
D A L1 L2 -]
1/4 pronma 20 50 15 90°

HakoHe4HuMK TUNa cBepana gns
o6pi3aHHSA KpaiB

» Puc.19
OAVHULI BUMIpIHOBaHHA: MM
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

HakoHe4HuMK TUNa cBepana gns
noaBinHOro obpizaHHA KpaiB
» Puc.20

OpauHUL BUMIpHOBaHHSA: MM
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14

HakoHe4HuK ansa 3aKpyrneHHA KyTiB
» Puc.21

OauHUL BUMiIpIOBaHHSA: MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

HakoHe4HUK ansa 3HATTA hacok
» Puc.22

OAuHULI BUMIPIOBaHHSA: MM
D A L1 L2 L3 ;]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

HakoHe4YHUK AnsA cKpyrneHHs KpaiB i3

BUKPYXKOHO
» Puc.23
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OavHULI BUMIDIOBaHHA: MM HakoHeuyHuk S'ﬂOﬂiGHo.l. q)OpMVl 3

D A L1 L2 R KynbKOBUM l'IiAIJJVInHVIKOM

6 20 43 8 4 » Puc.29

6 25 48 13 8

OAUHULI BUMIPIHOBaHHA: MM
HakoHeuHuK ans o6pisaHHsA KpaiB i3 D | A | A2 | L1 ] L2 | L3 |RI|R2
KyNbKOBUM NiAWNNHUKOM 6 | 20 | 8 | 40 | 10145 |25 |45
» Puc.24 6 26 8 42 12 45 3 6
OpauHULI BUMIpHOBaHHSA: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 proima

HakoHe4HuK Ana 3akpyrneHHs KyTiB
i3 KyNbKOBUM NiALWMMHUKOM

» Puc.25
OpAuHULI BUMIPIOBaHHA: MM
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1{4 21 8 40 10 3,5 6
aonma

HakoHe4HukK ansa 3HATTA hacok i3
KYJNbKOBUM MNiAWMUMHUKOM

» Puc.26
OAUHULI BUMIPIOBaHHSA: MM
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1{4
awima
6 20 8 41 1 60°

HakoHeuHUK onsa CKpyrieHHs KpaiB i3

KyNnbKOBUM NigWNNHUKOM
» Puc.27

OAMHULI BUMIPIOBaHHA: MM
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

HakoHe4YHUWK OnA cKpyrneHHs
KpaiB i3 BUKPYXKKOIO i3 KyJIbKOBUM

nigwunHUKOM
» Puc.28

OauHULI BUMIPIHOBaHHSA: MM
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
20 18 12 8 40 10 55 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model: M3601
Capacitatea mandrinei cu con elastic 6 mm, 1/4" si/sau 8 mm
Capacitate de patrundere 0-35mm
Turatie in gol 27.000 min™
inaltime totald 218 mm
Greutate neta 2,7 kg

Clasa de siguranta =

prealabila.
Specificatiile pot varia in functie de tara.

instructiuni.

Destinatia de utilizare

Masina este destinata decuparii plane si profilarii lem-
nului, plasticului si materialelor similare.

Sursa de alimentare

Masina trebuie conectata numai la o sursa de alimen-
tare cu curent alternativ monofazat, cu tensiunea egala
cu cea indicata pe placuta de identificare a masinii.
Acestea au o izolatie dubla si, drept urmare, pot fi utili-

zate de la prize fara impamantare.

Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN62841-2-17:

Nivel de presiune acustica (Lya): 92 dB(A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 100 dB (A)

Marja de eroare (K): 3 dB(A)

NOTA: Valoarea (valorile) totald(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate a(u) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) emisiilor de zgomot decla-
rate poate (pot) fi, de asemenea, utilizata (utilizate)
intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Purtati echipament de protec-
tie pentru urechi.

A AVERTIZARE: Emisiile de zgomot in timpul
utilizarii efective a masinii electrice pot diferi de
valoarea (valorile) totala (totale) declarata (decla-
rate), in functie de modul in care masina este
utilizata.

M AVERTIZARE: Asigurati-va ci identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost oprita, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Datorita programului nostru continuu de cercetare si dezvoltare, specificatiile pot fi modificate fara o notificare

Valoarea greutatii nete include accesoriile pentru utilizare normala si sigura specificate in manualul de

Valoarea totala a vibratiilor continue (suma vectorilor
tri-axiali) determinata conform EN62841-2-17:

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF

Emisie de vibratii (a,): 7,9 m/s

Marja de eroare (K): 1,6 m/s’

NOTA: Valoarea (valorile) total&(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat a (au) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) total4 (totale) a (ale)
nivelului de vibratii declarat poate (pot) fi, de aseme-
nea, utilizata (utilizate) intr-o evaluare preliminara a
expunerii.

A AVERTIZARE: Emisia de vibratii in timpul
utilizarii efective a masinii electrice poate diferi
de valoarea (valorile) totala (totale) declarata
(declarate), in functie de modul in care masina
este utilizata.

M AVERTIZARE: Asigurati-va ci identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost oprita, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Tn continuare sunt prezentate valorile medii ale ampli-
tudinii maxime a acceleratiei in urma vibratiilor repetate
la socuri, pr, cu marja de eroare (K) corespunzatoare
determinata conform EN62841-2-17.

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF

Pe: 679 m/s®

Marja de eroare (K): 173 m/s®

NOTA: Aceste valori declarate nu ar trebui utilizate
pentru a determina expunerea la vibratii a mainilor si
a bratelor.
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Declaratii de conformitate

Numai pentru tarile europene

Declaratia de conformitate UE/Regatul Unit poate fi
accesata la urmatoarea adresa URL.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

AVERTIZARI DE
SIGURANTA

Avertismente generale de siguranta
pentru masinile electrice

A AVERTIZARE Cititi toate avertizarile privind
siguranta, instructiunile, ilustratiile si specificatiile
furnizate cu aceasta masina electrica. Nerespectarea
integrala a instructiunilor de mai jos poate provoca
electrocutari, incendii si/sau accidentari grave.

Pastrati toate avertismentele si
instructiunile pentru consultari
ulterioare. )

Termenul ,masina electrica” din avertizari se refera la
masinile dumneavoastra electrice actionate de la retea
(prin cablu) sau cu acumulator (fara cablu).

Avertismente privind siguranta

pentru masina de frezat verticala

1. Tineti masina electrica doar de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra in
contact cu propriul fir. Taierea unui fir sub ten-
siune poate pune sub tensiune si componentele
metalice expuse ale masinii electrice, existand
pericolul ca operatorul sa se electrocuteze.

2.  Folositi bride sau alta metoda practica de a
fixa si sprijini piesa de prelucrat pe o platforma
stabila. Fixarea piesei cu mana sau strangerea
acesteia la corp nu prezinta stabilitate si poate
conduce la pierderea controlului.

3. Tija capului de actionare al cutitului trebuie
sa se potriveasca cu mandrina cu bucsa
prevazuta.

4.  Utilizati doar un cap de actionare care poate
functiona cel putin la viteza maxima marcata
pe masina.

5. Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade indelungate de utilizare.

6. Manipulati frezele profilate cu deosebita
atentie.

7. Verificati atent freza profilata daca prezinta
fisuri sau deteriorari inainte de folosire.
nlocuiti imediat o masini fisurati sau

deteriorata.

8.  Evitati taierea cuielor. Inspectati piesa de
prelucrat si scoateti toate cuiele din aceasta
inainte de inceperea lucrarii.

9. Tineti masina ferm cu ambele maini.

10. Nu atingeti piesele in migcare.

11. Asigurati-va ca freza profilata nu intra in con-
tact cu piesa de prelucrat inainte de a conecta
comutatorul.

12. Inainte de utilizarea masinii pe piesa pro-
priu-zisa, lasati-o sa functioneze in gol pentru
un timp. incercati s4 identificati orice vibratie
sau oscilatie care ar putea indica o instalare
inadecvata a masinii.

13. Aveti grija la sensul de rotatie al frezei profilate
si directia de avans.

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

15. Opriti intotdeauna masina si asteptati ca freza
profilata sa se opreasca complet inainte de a
indeparta masina din piesa prelucrata.

16. Nu atingeti freza profilata imediat dupa exe-
cutarea lucrarii; aceasta poate fi extrem de
fierbinte si poate provoca arsuri ale pielii.

17.  Nu manijiti neglijent talpa masinii cu diluant,
benzina, ulei sau cu alte substante asema-
natoare. Acestea pot provoca fisuri in talpa
masinii.

18. Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati instructi-
unile de siguranta ale furnizorului.

19. Folositi intotdeauna masca de protectie contra
prafului adecvata pentru materialul si aplicatia
la care lucrati.

20. Amplasati masina pe o suprafata stabila. In
caz contrar, se pot produce accidente prin cadere,
care pot cauza vatamari corporale.

21. Feriti cablul de piciorul dumneavoastra sau
de orice obiecte. In caz contrar, un cablu incalcit
poate produce accidente prin cadere si poate
cauza vatamari corporale.

PASTRATIACESTE
INSTRUCTIUNL.

A AVERTIZARE: NU permiteti comoditatii si
familiarizarii cu produsul (obtinute prin utilizare
repetata) sa inlocuiasca respectarea stricta a
normelor de securitate pentru acest produs.
FOLOSIREA INCORECTA sau nerespectarea nor-
melor de securitate din acest manual de instructi-
uni poate provoca vatamari corporale grave.

DESCRIEREA

FUNCTIILOR

AATENTIE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a o regla
sau de a verifica starea sa de functionare.
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Reglarea adancimii de taiere

1.  Amplasati masina pe o suprafata plana. Slabiti
surubul care fixeaza tija filetata opritoare.
» Fig.1: 1. Tija filetata opritoare 2. Surub

2.  Slabiti parghia de blocare si coborati corpul
masinii pana cand freza profilata atinge usor suprafata
plana. Strangeti parghia de blocare pentru a bloca
corpul masinii.

» Fig.2: 1. Parghie de blocare 2. Surub

3.  Coboréati tija filetata opritoare pana cand intra in

contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal. Aliniati

indicatorul de adancime cu gradatia ,0”.

» Fig.3: 1. Indicator de adancime 2. Surub 3. Tija
filetata opritoare 4. Surub de reglare cu cap
hexagonal 5. Bloc opritor

4. Ridicati tija filetata opritoare pana cand obtineti
adancimea de taiere doritd. Adancimea de taiere este
indicata pe scala (gradatii de 1 mm) de indicatorul de
adancime. Apoi strangeti surubul pentru a fixa tija file-
tata opritoare.

5. Adancimea de taiere predeterminata poate fi
obtinuta prin slabirea parghiei de blocare si coborarea
corpului masinii pana cand tija filetata opritoare intra in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal.

AATEN TIE: Deoarece taierea excesiva poate
cauza suprasolicitarea motorului sau dificultati
in controlarea masinii, adancimea de taiere nu
trebuie sa depaseasca 15 mm (9/16") la o trecere,
atunci cand taiati nuturi cu o freza cu diametru de
8 mm (5/16").

AATEN]'IE: Atunci cand taiati nuturi cu o freza
cu diametru de 20 mm (13/16"), adancimea de
taiere nu trebuie sa depaseasca 5 mm (3/16") la o
trecere.

AATEN]'IE: Daca doriti sa taiati nuturi la o
adancime mai mare de 15 mm (9/16") cu o freza cu
diametru de 8 mm (5/16") sau la o adancime mai
mare de 5 mm (3/16") cu o freza cu diametru de 20
mm (13/16"), executati mai multe treceri crescand
progresiv adancimea de taiere.

Bloc opritor

Blocul opritor dispune de trei gsuruburi de reglare cu

cap hexagonal care se ridica sau coboara cu 0,8 mm
(aprox. 1/32") la fiecare rotatie. Puteti obtine cu usurinta
trei adancimi de taiere diferite cu aceste suruburi de
reglare cu cap hexagonal, fara ajustarea tijei filetate
opritoare.
» Fig.4:

1. Indicator de adancime 2. Surub 3. Tija
filetata opritoare 4. Surub de reglare cu cap
hexagonal 5. Bloc opritor

1. Reglati surubul cu cap hexagonal inferior pentru
a obtine cea mai mare adancime de taiere, folosind
metoda descrisa la ,Reglarea adancimii de taiere”.

2. Reglati celelalte doua suruburi cu cap hexagonal
pentru a obtine adancimi de taiere mai mici. Diferentele
de naltime intre aceste suruburi cu cap hexagonal sunt
egale cu diferentele intre adancimile de taiere.

3. Rotiti suruburile cu cap hexagonal pentru a regla
45

adancimea. Blocul opritor este util si pentru executarea
unui numar de trei treceri crescand progresiv adanci-
mea de taiere, atunci cand taiati nuturi adanci.

NOTA: Cand utilizati o freza cu o lungime de 60 mm
(2-3/8") sau mai mult, sau o lungime a muchiei de 35
mm (1-3/8") sau mai mult, adancimea de taiere nu
poate fi reglata in modul specificat anterior. Pentru
reglare, procedati dupa cum urmeaza:

1. Slabiti parghia de blocare si reglati cu grija pro-
eminenta frezei sub talpa masinii la adancimea
de taiere dorita prin deplasarea corpului masinii
in sus sau in jos.

2.  Strangeti la loc parghia de blocare pentru a
bloca corpul maginii la adancimea de taiere
respectiva. Mentineti corpul masinii blocat in
aceasta pozitie in timpul utilizarii.

Deoarece freza iese intotdeauna in afara talpii masi-

nii, manipulati masina cu atentie.

Reglarea parghiei de blocare

Pozitia de blocare a parghiei de blocare este reglabila.
Pentru a o regla, indepartati surubul care fixeaza par-
ghia de blocare. Parghia de blocare se va desprinde.
Reglati parghia de blocare la unghiul dorit. Dupa
reglare, strangeti parghia spre dreapta.

» Fig.5: 1. Parghie de blocare 2. Surub

Actionarea intrerupatorului

MAATENTIE: inainte de a conecta masina la
retea, verificati daca butonul declansator func-
tioneaza corect si daca revine la pozitia ,,OFF”
(oprit) atunci cand este eliberat.

Pentru a porni masina, trageti de butonul declansator.
Eliberati butonul declangator pentru a opri masina.
» Fig.6: 1. Buton declansator

ASAMBLARE

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

Instalarea sau demontarea frezei

profilate

Introduceti freza pana la capat in conul elastic de stran-
gere si strangeti ferm piulita de strangere cu cele doua

chei. Folositi un con elastic de strangere de dimensiuni
adecvate pentru freza pe care intentionati sa o utilizati.

» Fig.7

Pentru a scoate masina, urmati procedura de montare
in ordine inversa.
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AATEN]'IE: Instalati freza profilata ferm.
Folositi intotdeauna numai cheia livrata cu
masina. O freza profilata stransa insuficient sau
excesiv poate fi periculoasa.

AATEN]'IE: Nu strangeti piulita de strangere
fara a introduce o freza. Aceasta poate conduce la

ruperea conului elastic de strangere.

Schimbarea conului elastic de

strédngere

Difera in functie de tara

NOTA: Folositi un con elastic de strangere de dimen-
siuni adecvate pentru burghiul pe care intentionati
sa-| utilizati.

NOTA: Nu strangeti piulita de strangere f&ré instala-
rea unui burghiu, in caz contrar conul elastic se poate
rupe.

» Fig.8: 1. Con elastic de strangere 2. Piulita de
strangere 3. Cap de insurubat

Pentru a schimba conul elastic de strangere, slabiti
piulita de strangere si scoateti-l. Inlocuiti conul elastic
de strangere montat cu conul elastic de strangere dorit.
Remontati piulita de strangere.

OPERAREA

Asezati talpa masinii pe piesa de prelucrat fara ca freza
profilata sa intre in contact cu aceasta. Apoi porniti
masina si asteptati ca freza profilata sa atinga viteza
maxima. Coborati corpul masinii si deplasati masina
fnainte pe suprafata piesei de prelucrat, mentinand
talpa masinii orizontal pe piesa si avansand lin pana la
finalizarea taierii.
Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de
prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei
profilate, in directia de avans.
» Fig.9: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
masinii 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare

NOTA: Un avans prea rapid al masinii poate avea

ca efect o calitate slaba a frezarii sau avarierea fre-
zei profilate sau a motorului. Un avans prea lent al
masinii poate avea ca efect arderea si deteriorarea
profilului. Viteza de avans adecvata depinde de mari-
mea frezei profilate, de tipul piesei de prelucrat si de
adancimea de taiere.

nainte de a incepe taierea piesei propriu-zise, se
recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.
Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii si
veti putea verifica dimensiunile.

NOTA: Cand folositi ghidajul drept sau ghidajul
pentru decupare, aveti grija sa-l instalati pe partea
dreaptd, in directia de avans. Aceasta va va ajuta sa
mentineti masina aliniata cu latura piesei.

» Fig.10: 1. Directie de alimentare 2. Directie de rotire
a sculei 3. Piesa de prelucrat 4. Ghidaj
drept

Ghidaj drept

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.
» Fig.11

Pentru a instala ghidajul drept, introduceti tijele ghida-
jului in orificiile din talpa masinii. Reglati distanta dintre
freza si ghidajul drept. La distanta dorita, strangeti
suruburile-fluture pentru a fixa ghidajul drept in pozitie.
Cand frezati, deplasati masina cu ghidajul drept lipit de
fata laterala a piesei de prelucrat.
» Fig.12: 1.Lama de ghidare 2. Surub de strangere
3. Ghidaj drept

Daca distanta (A) dintre fata laterala a piesei de prelu-
crat si pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul
drept, sau daca fata laterala a piesei de prelucrat nu
este dreaptd, nu puteti folosi ghidajul drept. in acest
caz, fixati strans o placa dreapta pe piesa si folositi-o pe
post de ghidaj pentru talpa masinii de frezat. Avansati
masina in directia indicata de sageata.

» Fig.13

AAVERTIZARE: in functie de materialul cu
care se lucreaza si de accesoriul utilizat, praful
generat de utilizarea masinii poate fi daunator. Se
recomanda utilizatorului sa utilizeze un accesoriu
corespunzator de extragere a prafului pentru a
reduce expunerea.

Consultati sectiunea ,ACCESORII OPTIONALE”
din acest manual de instructiuni pentru a vedea
toate accesoriile optionale de extragere a prafului
disponibile.

Avertismente suplimentare:

. Pentru a evita inhalarea prafului, este reco-
mandat sa purtati $i o masca de protectie
impotriva prafului FFP2 sau o masca de
respirat P2.

. Cititi sectiunea ,,INTRETINERE” din manu-
alul de instructiuni al accesoriului de extra-
gere a prafului conectat pentru o colectare
eficienta a prafului.

. Respectati toate cerintele de reglementare
aplicabile pentru controlul prafului din tara
in care se efectueaza lucrarile.

. Nu utilizati un accesoriu de extragere a pra-
fului pentru lucrari metalice cu masini elec-
trice. Particulele de metal generate in timpul
lucrarilor metalice pot sa aprinda praful acumu-
lat si sa deterioreze filtrul de praf din interiorul
accesoriilor de extragere a prafului, prezentand
un pericol grav de incendiu.

. Numai pentru tarile europene
Se recomanda utilizatorului sa utilizeze un
accesoriu de extragere a prafului de clasa M
sau H (definit in EN 60335-2-69).

Pentru asistenta si sprijin privind accesoriile de extra-
gere a prafului, contactati centrul local de service
Makita.
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Set de duze de praf (difera in functie Unitate: mm
de !;aré) D A L1 L2
Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului. Instalati 6 20 50 15
duza de praf pe baza masinii, utilizand surubul cu cap 1/4"
striat, astfel incat proeminenta de pe duza de praf sa se 8 8 60 25
potriveasca in crestatura din baza masinii. Apoi conec-
tati un aspirator la duza de praf. 6 8 50 18
Utilizati garnitura frontala 38 pentru a conecta furtunul. 1/4"
Diametrul exterior al duzei de praf pentru conectarea 6 6 50 18
furtunului este de 37 mm. -
» Fig.14: 1.Duza de praf 2. Surub fluture /4
» Fig.15 < .
g Frezi pentru nuturi ,,U”
» Fig.17
INTRETINERE
D A L1 L2 R
AATEN]'IE: Asigurati-va ci ati oprit masina si 6 6 s 18 3
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua . . ’
operatiuni de inspectie sau intretinere. Freza pentru nuturi »V
- » Fig.18
NOTA: Nu utilizati niciodata gazolina, benzina,
diluant, alcool sau alte substante asemanatoare. Unitate: mm
In caz contrar, pot rezulta decolorari, deformari
sau fisuri. ol A L1 L2 i
1/4" 20 50 15 90°
Pentru a mentine SIGURANTA si FIABILITATEA produ-
sului, reparatiile si orice alte lucrari de intretinere sau = o ~
reglare trebuie executate de centre de service Makita Freza per.\tru decupare plana cu varf
autorizate sau proprii, folosind intotdeauna piese de de burghlu
schimb Makita. > Fig.19
Unitate: mm
ACCESORII OPTIONALE D A L L2 LS
8 8 60 20 35
AATEN]'IE: Folositi accesoriile sau piesele 6 6 & 18 e
auxiliare recomandate pentru masina dumnea- . . .
voastra Makita in acest manual. Utilizarea oricaror Freza pentru decupare plana cu varf
alte accesorii sau piese au_>§|llafe poate prezenta risc de burghiu cu canal dublu
de vatamare corporala. Utilizati accesoriile si piesele > Fia.20
auxiliare numai in scopul destinat. 9.
Daca aveti nevoie de asistentad sau de mai multe detalii Unitate: mm
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului D A L1 L2 L3 L4
local de service Makita. s s %0 55 20 P
. Freze profilate drepte si pentru nuturi
. Freze profilate pentru muchii 6 6 70 40 12 “
. Freze pentru decuparea laminatelor o o "
. Duza de praf Freza de rotunjit muchii
= - — — » Fig.21
NOTA: Unele articole din lista pot fi incluse ca acce-
sorii standard in ambalajul de scule. Acestea pot Unitate: mm
diferi in functie de tara. 5 v - v 5 5 .R
Freze profilate 6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Freza dreapta .
> Fig.16 Tegitor
» Fig.22
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Unitate: mm Unitate: mm
D A L1 L2 L3 0 D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
6 23 46 1 6 30° 26 22 12 8 42 12 5 5
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60° Freza profilata cu rulment
> Fig.29
Freza de faltuit convexa -
» Fig.23 Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
Unitate: mm 6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
D A L1 L2 R 6 26 8 42 12 4,5 3 6
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Freza pentru decupare plana cu
rulment

» Fig.24
Unitate: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Freza de rotunjit muchii cu rulment
> Fig.25

Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Tesitor cu rulment
» Fig.26
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Freza de faltuit cu rulment
» Fig.27
Unitate: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Freza de faltuit convexa cu rulment
» Fig.28

Unitate: mm

D A1 A2 | A3 | A4 L1 L2 L3 R

20 18 12 8 40 10 55 3
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell: M3601
Spannzangenfutterkapazitat 6 mm, 1/4" und/oder 8 mm
Hubhéhe 0-35mm
Leerlaufdrehzahl 27.000 min™'
Gesamthoéhe 218 mm
Nettogewicht 2,7 kg
Sicherheitsklasse =

Wir behalten uns vor, Anderungen der technischen Daten im Zuge der Entwicklung und des technischen

Fortschritts ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

Gebrauch ein.

Vorgesehene Verwendung

Das Werkzeug ist zum Biindigfrasen und Profildrehen
von Holz, Kunststoff und dhnlichen Materialien
vorgesehen.

Stromversorgung

Das Werkzeug sollte nur an eine Stromquelle ange-
schlossen werden, deren Spannung mit der Angabe
auf dem Typenschild tbereinstimmt, und kann nur mit
Einphasen-Wechselstrom betrieben werden. Diese
sind doppelt schutzisoliert und kénnen daher auch an
Steckdosen ohne Erdleiter verwendet werden.

Typischer A-bewerteter Gerduschpegel ermittelt geman
EN62841-2-17:

Schalldruckpegel (Lya): 92 dB (A)

Schallleistungspegel (Lwa): 100 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) wurde(n) im Einklang mit der
Standardpriifmethode gemessen und kann (kénnen)
fur den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezo-
gen werden.

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) kann (k6nnen) auch fiir eine
vorlaufige Bewertung der Gerauschbelastung ver-
wendet werden.

Die technischen Daten kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.
Der Nettogewichtswert schlie3t die in der Betriebsanleitung angegebenen Aufsatze fiir normalen und sicheren

AWARNUNG: Einen Gehérschutz tragen.

A WARNUNG: Die Schallemission beim tat-
sachlichen Benutzen des Elektrowerkzeugs kann
je nach der Art und Weise, wie dieses Werkzeug
benutzt wird, von dem (den) angegebenen
Gesamtwert(en) abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schiatzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatséach-

lichen Benutzungsbedingungen (unter
Beriicksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus,
wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des
Werkzeugs zusatzlich zur Betriebszeit).

Schwingungen

Der kontinuierliche Schwingungsgesamtwert (Drei-
Achsen-Vektorsumme), ermittelt geman EN62841-2-17:
Arbeitsmodus: Nutenfrasen in MDF
Schwingungsemission (ay): 7,9 m/s®

Messunsicherheit (K): 1,6 m/s®

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Vibrationsgesamtwert(e) wurde(n) im Einklang mit der
Standardpriifmethode gemessen und kann (kdnnen)
fur den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezo-
gen werden.

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schwingungsgesamtwert(e) kann (kdnnen) auch fir
eine Vorbewertung des Gefahrdungsgrads verwendet
werden.
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AWARNUNG: Die Schwingungsemission
wahrend der tatsdchlichen Benutzung

des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise des Werkzeugs von dem (den)
angegebenen Gesamtwert(en) abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schitzung des
Geféahrdungsgrads unter den tatsdch-

lichen Benutzungsbedingungen (unter
Beriicksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus,
wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des
Werkzeugs zusitzlich zur Betriebszeit).

Im Folgenden sind die Mittelwerte der Spitzenamplitude
der Beschleunigung aus wiederholten stoRRartigen
Vibrationen, pg, mit der entsprechenden Unsicherheit
(K), ermittelt nach EN62841-2-17, dargestellt.
Arbeitsmodus: Nutenfréasen in MDF

pr: 679 m/s?

Messunsicherheit (K): 173 m/s’

HINWEIS: Diese angegebenen Werte sollten nicht
zur Bestimmung der Schwingungsbelastung der
Hande und Arme verwendet werden.

Konformitatserklarungen

Nur fiir europdische Ldnder

Die EU/UK-Konformitétserklarung kann unter der fol-
genden URL abgerufen werden.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

SICHERHEITSWAR-
NUNGEN

Allgemeine Sicherheitswarnungen
fur Elektrowerkzeuge

AWARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitshinweise,
Anweisungen, Abbildungen und Spezifikationen,
die diesem Elektrowerkzeug beiliegen. Eine
Missachtung der unten aufgefiihrten Anweisungen kann
zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder schwe-
ren Verletzungen fiihren.

Bewahren Sie alle Warnungen
und Anweisungen fir spatere
Bezugnahme auf.

Der Ausdruck ,Elektrowerkzeug” in den Warnhinweisen
bezieht sich auf Ihr mit Netzstrom (mit Kabel) oder Akku
(ohne Kabel) betriebenes Elektrowerkzeug.

Sicherheitswarnungen fiir Oberfrase

1. Halten Sie das Elektrowerkzeug nur an den
isolierten Griffflichen, weil das Messer das
eigene Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit
einem Strom flihrenden Kabel kénnen die freilie-
genden Metallteile des Elektrowerkzeugs eben-
falls Strom flhrend werden, so dass der Benutzer
einen elektrischen Schlag erleiden kann.

2. Verwenden Sie Klemmen oder eine andere
praktische Methode, um das Werkstiick auf
einer stabilen Unterlage zu sichern und abzu-
stiitzen. Wenn Sie das Werkstiick nur mit der
Hand oder gegen lhren Kérper halten, befindet es
sich in einer instabilen Lage, die zum Verlust der
Kontrolle fihren kann.

3. Der Einsatzschaft des Messers muss
mit der dafiir ausgelegten Spannzange
ubereinstimmen.

4.  Verwenden Sie nur Einsatze, deren Drehzahl
mindestens der auf dem Werkzeug angegebe-
nen Maximaldrehzahl entspricht.

5. Tragen Sie bei langeren Betriebszeitspannen
einen Gehorschutz.

6. Behandeln Sie die Oberfriaseneinsitze mit
groBter Sorgfalt.

7. Uberpriifen Sie den Oberfriaseneinsatz
vor dem Betrieb sorgfiltig auf Risse oder
Beschadigung. Wechseln Sie einen gerissenen
oder beschadigten Einsatz unverziiglich aus.

8. Vermeiden Sie das Schneiden von Négeln.
Untersuchen Sie das Werkstiick sorgfiltig
auf Nagel, und entfernen Sie diese vor der
Bearbeitung.

9. Halten Sie das Werkzeug mit beiden Handen
fest.

10. Halten Sie lhre Hinde von rotierenden Teilen
fern.

11.  Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten
des Werkzeugs, dass der Oberfraseneinsatz
nicht das Werkstiick beriihrt.

12. Lassen Sie das Werkzeug vor der eigentli-
chen Bearbeitung eines Werkstiicks eine
Weile laufen. Achten Sie auf Vibrationen oder
Taumelbewegungen, die auf einen falsch mon-
tierten Einsatz hindeuten kénnen.

13. Achten Sie sorgfiltig auf die Drehrichtung
und die Vorschubrichtung des
Oberfraseneinsatzes.

14. Lassen Sie das Werkzeug nicht unbeaufsich-
tigt laufen. Benutzen Sie das Werkzeug nur im
handgefiihrten Einsatz.

15. Schalten Sie das Werkzeug stets aus, und
warten Sie, bis der Oberfraseneinsatz zum
vollstandigen Stillstand kommt, bevor Sie ihn
aus dem Werkstiick herausnehmen.

16. Vermeiden Sie eine Beriihrung des
Oberfraseneinsatzes unmittelbar nach der
Bearbeitung, weil er dann noch sehr heiB ist
und Hautverbrennungen verursachen kann.

17. Beschmieren Sie die Grundplatte nicht achtlos
mit Verdiinner, Benzin, Ol oder dergleichen.
Diese Stoffe konnen Risse in der Grundplatte
verursachen.
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18. Manche Materialien konnen giftige
Chemikalien enthalten. Treffen Sie
VorsichtsmaRnahmen, um das Einatmen
von Arbeitsstaub und Hautkontakt zu verhii-
ten. Befolgen Sie die Sicherheitsdaten des
Materiallieferanten.

19. Verwenden Sie stets die korrekte
Staubschutz-/Atemmaske fiir das jeweilige
Material und die Anwendung.

20. Legen Sie das Werkzeug auf eine stabile
Flache. Anderenfalls kann das Werkzeug herun-
terfallen und schwere Verletzungen verursachen.

21. Halten Sie das Kabel von lhren FiiRen oder
anderen Objekten fern. Andernfalls kann ein
verwickeltes Kabel einen Sturzunfall verursachen
und zu Personenschaden fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE
ANLEITUNG AUF.

A WARNUNG: Lassen Sie sich NICHT durch
Bequemlichkeit oder Vertrautheit mit dem Produkt
(durch wiederholten Gebrauch erworben) von der
strikten Einhaltung der Sicherheitsregeln fiir das
vorliegende Produkt abhalten. MISSBRAUCH oder
Missachtung der Sicherheitsvorschriften in dieser
Anleitung kdnnen schwere Personenschiden
verursachen.

FUNKTIONSBE-

SCHREIBUNG

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

jeder Einstellung oder Funktionspriifung des
Werkzeugs stets, dass es ausgeschaltet und vom
Stromnetz getrennt ist.

Einstellen der Frastiefe

1.  Stellen Sie das Werkzeug auf eine ebene Flache.
Losen Sie die Schraube, mit der die Anschlagstange
befestigt ist.

» Abb.1: 1.Anschlagstange 2. Schraube

2. Losen Sie den Verriegelungshebel, und sen-

ken Sie den Fraskorb ab, bis der Oberfraseneinsatz
die ebene Flache leicht beriihrt. Ziehen Sie den
Verriegelungshebel an, um den Fraskorb zu verriegeln.
» Abb.2: 1. Verriegelungshebel 2. Schraube

3. Senken Sie die Anschlagstange ab, bis sie die
Sechskant-Einstellschraube berihrt. Richten Sie den
Tiefenzeiger auf den Teilstrich ,0" aus.
» Abb.3: 1. Tiefenzeiger 2. Schraube
3. Anschlagstange 4. Sechskant-
Einstellschraube 5. Anschlagblock

4. Heben Sie die Anschlagstange an, bis die
gewlinschte Frastiefe erreicht ist. Die Frastiefe wird
durch den Tiefenzeiger auf der Skala (1 mm pro
Teilstrich) angezeigt. Ziehen Sie dann die Schraube
fest, um die Anschlagstange zu sichern.

5.  Sie kdnnen die vorbestimmte Frastiefe erhalten,
indem Sie den Verriegelungshebel I6sen und dann
den Fraskorb absenken, bis die Anschlagstange die
Sechskant-Einstellschraube beriihrt.

A\VORSICHT: Da libermaBiges Frasen eine
Uberlastung des Motors oder schwierige
Kontrolle des Werkzeugs verursachen kann,
sollte die Frastiefe nicht mehr als 15 mm (9/16")
pro Durchgang betragen, wenn Nuten mit einem
Einsatz von 8 mm (5/16") Durchmesser gefrast
werden.

A\ VORSICHT: Beim Frisen von Nuten mit
einem Einsatz von 20 mm (13/16") Durchmesser
sollte die Frastiefe nicht mehr als 5 mm (3/16")
pro Durchgang betragen.

A\VORSICHT: Wenn Sie Nuten von mehr als
15 mm (9/16") Tiefe mit einem Einsatz von 8

mm (5/16") Durchmesser oder mehr als 5 mm
(3/16") Tiefe mit einem Einsatz von 20 mm
(13/16") Durchmesser frasen wollen, fiihren Sie
mehrere Durchgénge mit fortschreitend tieferen
Frasereinstellungen durch.

Anschlagblock

Der Anschlagblock weist drei Sechskant-
Einstellschrauben auf, die sich um 0,8 mm (ca. 1/32")
pro Umdrehung heben oder senken. Mithilfe dieser
Sechskant-Einstellschrauben kénnen Sie bequem
drei unterschiedliche Schnitttiefen erhalten, ohne die
Anschlagstange neu einstellen zu missen.
» Abb.4: 1. Tiefenzeiger 2. Schraube
3. Anschlagstange 4. Sechskant-
Einstellschraube 5. Anschlagblock

1.  Stellen Sie die unterste Sechskantschraube nach
der Methode ,Einstellen der Frastiefe” ein, um die
groRte Frastiefe zu erhalten.

2.  Stellen Sie die beiden lbrigen
Sechskantschrauben ein, um flachere Fréastiefen
zu erhalten. Die Héhenunterschiede die-

ser Sechskantschrauben entsprechen den
Frastiefenunterschieden.

3. Drehen Sie die Sechskantschrauben zum
Einstellen der Tiefe. Der Anschlagblock ist auch prak-
tisch, um drei Durchgénge mit fortschreitend tieferen
Frasereinstellungen durchzufiihren, wenn tiefe Nuten
gefrast werden.
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HINWEIS: Wenn Sie einen Einsatz verwenden, der
eine Gesamtlange von 60 mm (2-3/8") oder mehr,
oder eine Kantenlange von 35 mm (1-3/8") oder mehr
besitzt, kann die Frastiefe nicht so eingestellt werden,
wie vorher beschrieben. Gehen Sie zum Einstellen
folgendermafRen vor:

1. Losen Sie den Verriegelungshebel, und stellen
Sie den Fraserlberstand unter der Grundplatte
auf die gewlinschte Frastiefe ein, indem Sie den
Fraskorb anheben oder absenken.

2. Ziehen Sie den Verriegelungshebel wieder an,
um den Fraskorb auf dieser Frastiefe zu ver-
riegeln. Halten Sie den Fraskorb wahrend der
Benutzung auf dieser Position verriegelt.

Da der Einsatz immer von der Grundplatte tbersteht,
lassen Sie bei der Handhabung des Werkzeugs
Vorsicht walten.

Einstellen des Verriegelungshebels

Die verriegelte Position des Verriegelungshebels ist
einstellbar. Um sie einzustellen, entfernen Sie die
Befestigungsschraube des Verriegelungshebels.
Der Verriegelungshebel 10st sich. Stellen Sie den
Verriegelungshebel auf den gewiinschten Winkel
ein. Ziehen Sie den Verriegelungshebel nach der
Einstellung im Uhrzeigersinn fest.

» Abb.5: 1. Verriegelungshebel 2. Schraube

Schalterfunktion

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
AnschlieBen des Werkzeugs an das Stromnetz
stets, dass der Ein-Aus-Schalter ordnungsgeman
funktioniert und beim Loslassen in die AUS-
Stellung zuriickkehrt.

Zum Einschalten des Werkzeugs betatigen Sie einfach
den Ein-Aus-Schalter. Zum Ausschalten lassen Sie den
Ein-Aus-Schalter los.

» Abb.6: 1. Ein-Aus-Schalter

MONTAGE

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor der
Ausfiihrung von Arbeiten am Werkzeug stets,
dass es ausgeschaltet und vom Stromnetz
getrennt ist.

Montage und Demontage des

Oberfraseneinsatzes

Fuhren Sie den Einsatz bis zum Anschlag in

den Spannzangenkonus ein, und ziehen Sie die
Spannzangenmutter mit den zwei Schraubenschliisseln
fest. Verwenden Sie einen Spannzangenkonus der
korrekten GroRe fir den zu benutzenden Einsatz.

» Abb.7

Zum Abnehmen des Einsatzes wenden Sie das
Montageverfahren umgekehrt an.
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A\ VORSICHT: Installieren Sie den
Oberfraseneinsatz sicher. Verwenden Sie

stets nur den mit dem Werkzeug gelieferten
Schraubenschliissel. Ein loser oder zu fest angezo-
gener Oberfraseneinsatz kann gefahrlich sein.

MA\VORSICHT: Ziehen Sie die
Spannzangenmutter nicht ohne eingefiigten
Einsatz an. Dies kann dazu fiihren, dass der
Spannzangenkonus bricht.

Austauschen des

Spannzangenkonus

Lénderspezifisch

ANMERKUNG: Verwenden Sie einen
Spannzangenkonus der korrekten GroRe fiir den zu
benutzenden Einsatz.

ANMERKUNG: Ziehen Sie die Spannzangenmutter
nicht ohne eingesetzten Einsatz an, da sonst der
Spannkegel brechen kann.

» Abb.8: 1. Spannkegel 2. Spannzangenmutter
3. Einsatz

Zum Austauschen des Spannzangenkonus l6sen
und entfernen Sie die Spannzangenmutter. Ersetzen
Sie den montierten Spannzangenkonus durch den
gewiinschten Spannzangenkonus. Bringen Sie die
Spannzangenmutter wieder an.

BETRIEB

Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbeitende
Werkstlck auf, ohne dass der Oberfraseneinsatz
mit dem Werkstlick in Berlihrung kommt. Schalten
Sie dann das Werkzeug ein, und warten Sie, bis der
Oberfraseneinsatz die volle Drehzahl erreicht hat.
Senken Sie den Fraskorb ab, und schieben Sie das
Werkzeug bei flach aufliegender Grundplatte gleichma-
Rig tber die Werkstlickoberflache vor, bis der Schnitt
ausgefiihrt ist.
Beim Kantenfrasen sollte die Werkstiickoberflache
auf der linken Seite des Oberfraseneinsatzes in
Vorschubrichtung liegen.
» Abb.9: 1. Werkstlick 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des Werkzeugs
4. Vorschubrichtung
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HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des

Werkzeugs kann schlechte Schnittqualitat oder
Beschadigung des Oberfraseneinsatzes oder Motors
zur Folge haben. Zu langsames Vorschieben des
Werkzeugs kann Verbrennung oder Beschadigung
des Schnitts zur Folge haben. Die korrekte
Vorschubgeschwindigkeit hangt von der GroRe des
Oberfraseneinsatzes, der Art des Werkstiicks und der
Frastiefe ab.

Bevor Sie den Schnitt am tatsachlichen Werksttick
ausflhren, ist es ratsam, einen Probeschnitt in
einem Stiick Abfallholz zu machen. Dies gibt Ihnen
die Mdglichkeit, das genaue Aussehen des Schnitts
festzustellen und die Abmessungen zu Uberprifen.

HINWEIS: Wenn Sie die Geradfiihrung oder die
Frasenfiilhrung verwenden, halten Sie die Vorrichtung
auf der rechten Seite in Vorschubrichtung. Dies tragt
dazu bei, sie blindig mit der Seite des Werkstiicks zu

halten.

» Abb.10: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-
Drehrichtung 3. Werkstlck
4. Geradfiihrung

Geradfiihrung

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrasen auszufihren.
» Abb.11

Zum Montieren der Geradfiihrung fiihren Sie die

Flhrungsstangen in die Locher der Grundplatte

ein. Stellen Sie den Abstand zwischen Einsatz und

Geradflihrung ein. Ziehen Sie die Fligelschrauben

am gewiinschten Abstand fest, um die Geradflihrung

zu sichern. Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen

so vor, dass die Geradfiihrung an der Seite des

Werkstlicks anliegt.

» Abb.12: 1. Flhrungsstange 2. Klemmschraube
3. Geradflihrung

Falls der Abstand (A) zwischen der Seite des
Werkstlicks und der Frasposition zu breit flir die
Geradflihrung ist, oder die Seite des Werkstlicks nicht
gerade ist, kann die Geradfiihrung nicht benutzt wer-
den. Klemmen Sie in diesem Fall ein gerades Brett am
Werkstlick fest, und benutzen Sie dieses als Fiihrung
gegen den Frastisch. Schieben Sie das Werkzeug in
Pfeilrichtung vor.

» Abb.13

A WARNUNG: Je nach dem zu bearbeitenden
Material und dem benutzten Zubehoérteil kann der
Staub, der beim Benutzen dieses Werkzeugs ent-
steht, schadlich sein. Dem Benutzer wird empfoh-
len, eine geeignete Staubabsaugung zu benutzen,
um die Exposition zu verringern.

Im Abschnitt ,SONDERZUBEHOR" dieser
Betriebsanleitung finden Sie alle optional erhaltli-
chen Staubabsaugaufsitze.

Zusatzliche Warnhinweise:

. Um das Einatmen von Staub zu verhindern,
wird empfohlen, zusatzlich eine FFP2-
Staubmaske oder eine P2-Atemschutzmaske
zu tragen.

. Lesen Sie den Abschnitt ,WARTUNG* in
der Betriebsanleitung der angeschlossenen
Staubabsaugung, um die Effektivitit der
Staubabsaugung aufrechtzuerhalten.

. Befolgen Sie alle anwendbaren
Anforderungen fiir die Kontrolle von Staub
in dem Land, in dem die Arbeiten durchge-
fiihrt werden.

. Benutzen Sie keine Staubabsaugung fiir die
Metallbearbeitung mit Elektrowerkzeugen.
Metallpartikel, die bei der Metallbearbeitung
entstehen, kénnen den angesammelten
Staub entzlinden und den Staubfilter in
Staubabsaugungen beschadigen, was eine
ernsthafte Brandgefahr darstellt.

. Nur fiir europdische Ldnder
Dem Benutzer wird empfohlen, einen
Staubsauger der Klasse M oder H (gemaR EN
60335-2-69) zu benutzen.

Wenn Sie Hilfe und Unterstiitzung zu
Staubabsaugungen bendtigen, wenden Sie sich bitte an
Ihre 6rtliche Makita-Kundendienststelle.

Absaugstutzensatz
(landerspezifisch)

Benutzen Sie den Absaugstutzen fiir Staubabsaugung.
Befestigen Sie den Absaugstutzen mit der
Randelschraube so an der Grundplatte, dass der
Vorsprung des Absaugstutzens in der Aussparung der
Grundplatte sitzt. SchlieRen Sie dann ein Sauggeréat an
den Absaugstutzen an.

Benutzen Sie die Frontmanschette 38, um den
Schlauch anzuschliefRen.

Der AuRendurchmesser der Absaugduse fir den
Schlauchanschluss betragt 37 mm.

» Abb.14: 1.Absaugstutzen 2. Fliigelschraube

» Abb.15
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WAR

G

Einheit: mm

Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren
unter ausschlief8licher Verwendung von Makita-
Originalersatzteilen ausgefiihrt werden.

SONDERZUBEHOR

A\VORSICHT: Die folgenden Zubehérteile oder
Vorrichtungen werden fiir den Einsatz mit dem in
dieser Anleitung beschriebenen Makita-Werkzeug
empfohlen. Die Verwendung anderer Zubehdérteile
oder Vorrichtungen kann eine Verletzungsgefahr
darstellen. Verwenden Sie Zubehérteile oder
Vorrichtungen nur fiir ihren vorgesehenen Zweck.

Wenn Sie weitere Einzelheiten beziiglich dieser
Zubehorteile bendtigen, wenden Sie sich bitte an lhre
Makita-Kundendienststelle.

. Gerad- und Nutenfraser

. Kantenfraser

. Laminatfraser

. Absaugstutzen

HINWEIS: Manche Teile in der Liste kdnnen als
Standardzubehdr im Werkzeugsatz enthalten sein.
Sie kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.

Oberfraseneinsatze

Geradfraser
» Abb.16
Einheit: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"

,U“-Nutenfraser
» Abb.17
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D A L1 L2 R

6 6 50 18 3
AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor
der Durchfiihrung von Uberpriifungen oder " o
Wartungsarbeiten des Werkzeugs stets, dass es ”V -Nutenfraser
ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist. » Abb.18
ANMERKUNG: Verwenden Sie auf keinen Fall Einheit: mm
Benzin, Waschbenzin, Verdiinner, Alkohol oder D A 1 L2 0
dergleichen. Solche Mittel konnen Verfarbung, - "
Verformung oder Rissbildung verursachen. 114 20 50 15 90

Bohrspitzen-Biindigfraser

» Abb.19
Einheit: mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Bohrspitzen-Doppelbiindigfraser
> Abb.20

Einheit: mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Eckenrundungsfraser
> Abb.21
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Fasenfraser
» Abb.22
Einheit: mm
D A L1 L2 L3 0
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Hohlkehlen-Abrundfraser
> Abb.23
Einheit: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Kugellager-Biindigfraser
> Abb.24
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Einheit: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Kugellager-Eckenrundungsfraser

» Abb.25
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Kugellager-Fasenfraser
» Abb.26
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Kugellager-Abrundfraser
» Abb.27
Einheit: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser
> Abb.28

Einheit: mm
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
20 18 12 8 40 10 55 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5

Kugellager-Kamies-Profilfraser
» Abb.29

Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6
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