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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model: M3600
Collet chuck capacity 12 mmor 1/2"
Plunge capacity 0-60 mm
No load speed 22,000 min™
Overall height 300 mm
Net weight 5.5kg
Safety class =

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

without notice.
. Specifications may differ from country to country.
. Weight according to EPTA-Procedure 01/2003

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.

For public low-voltage distribution

systems of between 220 V and
250 V.

Switching operations of electric apparatus cause volt-
age fluctuations. The operation of this device under
unfavorable mains conditions can have adverse effects
to the operation of other equipment. With a mains
impedance equal or less than 0.35 Ohms it can be pre-
sumed that there will be no negative effects. The mains
socket used for this device must be protected with a
fuse or protective circuit breaker having slow tripping
characteristics.

Noise

The typical A-weighted noise level determined accord-
ing to EN60745:

Sound pressure level (L) : 86 dB(A)

Sound power level (Ly,) : 97 dB (A)

Uncertainty (K) : 3 dB(A)

|AWARNING: Wear ear protection. |

The vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN60745:

Work mode: cutting grooves in MDF

Vibration emission (ay) : 2.5 m/s’

Uncertainty (K) : 1.5 m/s’

NOTE: The declared vibration emission value has
been measured in accordance with the standard test
method and may be used for comparing one tool with
another.

NOTE: The declared vibration emission value
may also be used in a preliminary assessment of
exposure.

AWARNING: The vibration emission during actual
use of the power tool can differ from the declared
emission value depending on the ways in which the
tool is used.

AWARNING: Be sure to identify safety measures
to protect the operator that are based on an estima-
tion 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).

EC Declaration of Conformity

For European countries only

Makita declares that the following Machine(s):
Designation of Machine: Router

Model No./ Type: M3600

Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC

They are manufactured in accordance with the following
standard or standardized documents: EN60745
The technical file in accordance with 2006/42/EC is
available from:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
4.8.2015

Yo il

Yasushi Fukaya
Director
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
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General power tool safety warnings

AWARNING: Read all safety warnings and
all instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire and/or
serious injury.

Save all warnings and 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 power tool by insulated gripping sur-
faces, because the cutter may contact its own
cord. Cutting a “live” wire may make exposed
metal parts of the power tool “live” and shock the
operator.

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.

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.

Hold the tool firmly with both hands.

Keep hands away from rotating parts.

Make sure the router bit is not contacting the

workpiece before the switch is turned on.

10. 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.

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

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

13. Always switch off and wait for the router bit to
come to a complete stop before removing the
tool from workpiece.

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

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

16. Use router bits of the correct shank diameter
suitable for the speed of the tool.

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

18. Always use the correct dust mask/respirator

for the material and application you are work-

ing with.
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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

Place the tool on a flat surface. Loosen the lock lever
and lower the tool body until the router bit just touches
the flat surface. Press the lock lever down to lock the
tool body. While pressing the fast-feed button, move the
stopper pole up or down until the desired depth of cut is
obtained. Minute depth adjustments can be obtained by
turning the stopper pole (1.5 mm (1/16") per turn).
» Fig.1: 1. Nylon nut 2. Stopper pole 3. Fast-feed
button 4. Adjusting hex bolt 5. Stopper
6. Lock lever

ACAUTION: The depth of cut should not be
more than 20 mm (13/16") at a pass when cutting
grooves. For extra-deep grooving operations,
make two or three passes with progressively
deeper router bit settings.

Nylon nut

For tool without the knob

The upper limit of the tool body can be adjusted by
turning the nylon nut. Do not lower the nylon nut too low.
The router bit will protrude dangerously.

For tool with the knob

By turning the knob, the upper limit of the tool body can
be adjusted. When the tip of the router bit is retracted
more than required in relation to the base plate surface,
turn the knob to lower the upper limit. Do not lower the
knob too low. The router bit will protrude dangerously.
» Fig.2: 1.Knob

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
20 mm (13/16") at a pass when cutting grooves.
When you wish to cut grooves more than 20 mm
(13/16") deep, make several passes with progres-
sively deeper router bit settings.

A CAUTION: Do not lower the knob too low. The
router bit will protrude dangerously.

CkauaHo ¢ caita uHTepHet m8rasNe ktgld://axiomplus.com.ua/



Stopper block

As the rotary stopper has three adjusting hex bolts, you
can easily obtain three different depths of cut without
readjusting the stopper pole. To adjust the hex bolts,
loosen the hex nuts on them and turn the hex bolts.
After obtaining the desired position, tighten the hex nuts
to secure the hex bolts.
» Fig.3: 1. Stopper pole 2. Chip deflector 3. Stopper
4. Adjusting hex bolt 5. Hex nut

Switch action

ACAUTION: Before plugging in the tool, always
check to see that the tool is switched off.

A CAUTION: Make sure that the shaft lock is
released before the switch is turned on.

To start the tool, move the switch lever to the I position.
To stop the tool, move the switch lever to the O position.
» Fig.4: 1. Switch lever

A CAUTION: Hold the tool firmly when turning
off the tool, to overcome the reaction.

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 router bit all the way into the collet cone.
Press the shaft lock to keep the shaft stationary and
use the wrench to tighten the collet nut securely. When
using router bits with smaller shank diameter, first insert
the appropriate collet sleeve into the collet cone, then
install the router bit as illustrated.

To remove the router bit, follow the installation proce-
dure in reverse.

» Fig.5: 1. Shaftlock 2. Wrench

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

ACAUTION: Do not tighten the collet nut with-
out inserting a router bit or install small shank
bits without using a collet sleeve. Either can lead
to breakage of the collet cone.

OPERATION

ACAUTION: Before operation, always make
sure that the tool body automatically rises to
the upper limit and the router bit does not pro-
trude from the tool base when the lock lever is
loosened.

A CAUTION: Before operation, always make
sure that the chip deflector is installed properly.

» Fig.6: 1. Chip deflector

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.7: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

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.8: 1. Feed direction 2. Router bit revolving
direction 3. Workpiece 4. Straight guide

Straight guide

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

Straight guide (Type A)
Optional accessory

Install the straight guide on the guide holder with the
thumb screw (B). Insert the guide holder into the holes
in the tool base and tighten the thumb screw (A). To
adjust the distance between the router bit and the
straight guide, loosen the thumb screw (B) and turn the
fine adjusting screw. At the desired distance, tighten the
thumb screw (B) to secure the straight guide in place.
» Fig.9: 1. Guide holder 2. Fine adjusting screw

3. Straight guide
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Straight guide (Type B)
Optional accessory

Insert the straight guide into the holes in the tool base and tighten
the thumb screw. To adjust the distance between the router bit
and the straight guide, loosen the thumb screw. At the desired
distance, tighten the thumb screw to secure the straight guide in
place.

Wider straight guide of desired dimensions may be made by using
the convenient holes in the guide to bolt on extra pieces of wood.
» Fig.10: 1. Thumb screw 2. Straight guide

When using a large diameter router bit, attach pieces

of wood to the straight guide which have a thickness of
more than 15 mm (5/8") to prevent the router bit from
striking the straight guide.

When cutting, move the tool with the straight guide flush
with the side of the workpiece.

» Fig.11: 1. Straight guide 2. Wood

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") or thicker

Templet guide

The templet guide provides a sleeve through which the router
bit passes, allowing use of the tool with templet patterns. To
install the templet guide, loosen the screws on the tool base,
insert the templet guide and then tighten the screws.

» Fig.12

Secure the templet to the workpiece. Place the tool on
the templet and move the tool with the templet guide
sliding along the side of the templet.

» Fig.13: 1. Templet guide 2. Screws 3. Base plate

NOTE: The workpiece will be cut a slightly different
size from the templet. Allow for the distance (X)
between the router bit and the outside of the templet
guide. The distance (X) can be calculated by using
the following equation:

Distance (X) = (outside diameter of the templet
guide - router bit diameter) / 2

» Fig.14: 1. Router bit 2. Base 3. Templet
4. Workpiece 5. Distance (X) 6. Outside
diameter of the templet guide 7. Templet
guide

Trimming, curved cuts in veneers for furniture and the
like can be done easily with the trimmer guide. The
guide roller rides the curve and assures a fine cut.

Trimmer guide (Type A)
Optional accessory

Install the trimmer guide on the guide holder with the
thumb screw (B). Insert the guide holder into the holes
in the tool base and tighten the thumb screw (A). To
adjust the distance between the router bit and the
trimmer guide, loosen the thumb screw (B) and turn the
fine adjusting screw. When adjusting the guide roller up
or down, loosen the thumb screw (C). After adjusting,
tighten all the thumb screws securely.
» Fig.15: 1. Guide holder 2. Fine adjusting screw

3. Trimmer guide 4. Guide roller

Trimmer guide (Type B)
Optional accessory

Install the trimmer guide on the straight guide with the
thumb screws (B). Insert the straight guide into the
holes in the tool base and tighten the thumb screw (A).
To adjust the distance between the router bit and the
trimmer guide, loosen the thumb screws (B). When
adjusting the guide roller up or down, loosen the thumb
screw (C). After adjusting, tighten all the thumb screws
securely.

» Fig.16: 1. Guide roller 2. Trimmer guide

When cutting, move the tool with the guide roller riding
the side of the workpiece.
» Fig.17: 1. Router bit 2. Guide roller 3. Workpiece

Dust cover (For tool with the knob)

Optional accessory

Dust cover prevents sawdust from being drawn into the
tool in the inverted position.

Install the dust cover as illustrated when using the tool
with a router stand available in the market.

Remove it when using the tool in the normal position.
» Fig.18: 1. Screw 2. Dust cover

Spacer (For tool with the knob)

Optional accessory

The spacer prevents the router bit from dropping into
the chuck when replacing the router bit in the inverted
position.

Insert the spacer as illustrated when using the tool with
a router stand available in the market.

» Fig.19: 1. Collet nut 2. Collet cone 3. Spacer

Dust extraction

Optional accessory

Use the vacuum head for dust extraction.
» Fig.20: 1. Vacuum head

Installing the vacuum head
» Fig.21: 1. Support 2. Lock lever

1. Raise the lock lever of the vacuum head.

2. Place the vacuum head on the tool base so that its
top will be caught in the hook on the tool base.

3. Insert the supports on the vacuum head into the
hooks on the front of the tool base.

4. Push down the lock lever onto the tool base.

5.  Connect a vacuum cleaner to the vacuum head.
» Fig.22

Removing the vacuum head
1. Raise the lock lever.

2. Pull the vacuum head out of the tool base while
holding the supports between thumb and finger.
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MAINTENANCE

ACAUTION: 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 result.

Replacing carbon brushes

» Fig.23: 1. Limit mark

Check the carbon brushes regularly.

Replace them when they wear down to the limit mark.
Keep the carbon brushes clean and free to slip in the
holders. Both carbon brushes should be replaced at the
same time. Use only identical carbon brushes.

1. Use a screwdriver to remove the brush holder
caps.

2.  Take out the worn carbon brushes, insert the new
ones and secure the brush holder caps.
» Fig.24: 1. Brush holder cap

For tool with the knob

A CAUTION: Be sure to re-install the knob after
inserting new carbon brush.

Release the lock lever and remove the knob by turning
it counterclockwise.
» Fig.25: 1. Knob

NOTE: The compression spring will come out of
the knob, so be careful not to lose the compression
spring.

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

OPTIONAL

ACCESSORIES

Straight bit
» Fig.26
Unit:mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
1/12"
12 10 60 25
12"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
“U”Grooving bit
» Fig.27
Unit:mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
“V”Grooving bit
» Fig.28
Unit:mm
D A L1 L2 [:]
1/4" 20 50 15 90°
Dovetail bit
» Fig.29
Unit:mm
D A L1 L2 :]
8 14.5 55 10 35°
3/8"
8 14.5 55 14.5 23°
3/8"
8 12 50 9 30°
3/8"
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Drill point flush trimming bit

> Fig.36

» Fig.30
Unit:mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Drill point double flush trimming bit

> Fig.31
Unit:mm
D A L1 L2 L3 L4
6 70 40 12 14
Slotting cutter
» Fig.32
Unit:mm
D A L1 L2
12 30 55 6
1/2"
12 30 55 3
1/2"
Board-jointing bit
> Fig.33
Unit:mm
D Al A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Corner rounding bit
» Fig.34
Unit:mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Chamfering bit
» Fig.35
Unit:mm
D Al A2 L1 L2 L3
12 30 20 55 12 20 4
172"

CkauaHo ¢ caita uHTepHeT MarasiNe ktgid://axiomplus.com.ua/

Unit:mm
D A L1 L2 L3 6
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Beading bit
» Fig.37
Unit:mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
172"
Cove beading bit
» Fig.38
Unit:mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
> Fig.39
Unit:mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Ball bearing corner rounding bit

» Fig.40
Unit:mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 35 6
Ball bearing chamfering bit
> Fig.4l
Unit:mm
D Al A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°




Ball bearing beading bit
» Fig.42

Unit:mm

D Al A2 A3 L1 L2 L3
20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4.5 7

Ball bearing cove beading bit
» Fig.43

Unit:mm

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

Ball bearing roman ogee bit
» Fig.44

Unit:mm

D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 4.5 2.5 4.5
6 26 8 42 12 4.5 3 6

Double ball bearing round corner bit
» Fig.45

Unit:mm

D Al A2 A3 L1 L2 L3 R
12 35 27 19 70 11 3.5 3
12"
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

DANE TECHNICZNE

Model: M3600
Srednica uchwytu z tulejg zaciskowa 12 mm lub 1/2"
Gtebokos¢ frezowania 0-60mm
Predko$c¢ bez obcigzenia 22000 min™
Wysokos$¢ catkowita 300 mm
Masa netto 5,5 kg
Klasa bezpieczenstwa =

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

ulec zmianom bez wczes$niejszego powiadomienia.

. Dane techniczne moga réznic sie w zaleznosci od kraju.

. Ciezar podany zgodnie z procedurg EPTA 01/2003.

Przeznaczenie

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

Zasilanie

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

Do zasilania z sieci

elektroenergetycznych o napieciu
od 220 V do 250 V.

Wigczanie i wylgczanie urzgdzen elektrycznych powo-
duje wahania napigcia. Postugiwanie sig¢ narzedziem
przy niesprzyjajacych parametrach zasilania moze mie¢
niekorzystny wptyw na dziatanie innych urzadzen. Jesli
impedancja sieci elektrycznej jest mniejsza lub réwna
0,35 Q mozna zatozy¢, ze nie wystgpig niekorzystne
efekty. Gniazdo sieciowe uzywane do podigczenia tego
urzadzenia powinno by¢ zabezpieczone bezpieczni-
kiem lub wytgcznikiem o zwtocznej charakterystyce
wytgczania.

Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w
oparciu 0 norme EN60745:

Poziom ci$nienia akustycznego (L,.): 86 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 97 dB (A)
Niepewnos$¢ (K): 3 dB(A)

| A OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektorow w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN60745:

Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF

Emisja drgan (ay): 2,5 m/s’

Niepewnos$¢ (K): 1,5 m/s’

WSKAZOWKA: Deklarowana warto$é wytwarzanych
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowa i mozna jg wykorzysta¢ do poréwny-
wania narzedzi.

WSKAZOWKA: Deklarowang wartos¢ wytwarzanych
drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie
narazenia.

A OSTRZEZENIE: Drgania wytwarzane podczas
rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia moga
sie rozni¢ od wartosci deklarowanej, w zaleznos$ci od
sposobu jego uzytkowania.

A OSTRZEZENIE: w oparciu o0 szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowania
nalezy okresli¢ $rodki bezpieczenstwa w celu ochrony
operatora (uwzgledniajac wszystkie elementy cyklu
dziatania, tj. czas, kiedy narzedzie jest wytaczone i
kiedy pracuje na biegu jatowym, a takze czas, kiedy
jest wigczone).

Deklaracja zgodnosci WE

Dotyczy tylko krajow europejskich

Firma Makita o$wiadcza, ze ponizsze urzadzenie(-a):
Oznaczenie maszyny: Frezarka gérnowrzecionowa
Model nr/typ: M3600

Jest zgodne z wymogami okreslonymi w nastepujgcych
dyrektywach europejskich: 2006/42/EC

Jest/sg produkowane zgodnie z nastepujgcymi nor-
mami lub dokumentami normalizacyjnymi: EN60745
Dokumentacja techniczna zgodna w wymaganiami
dyrektywy 2006/42/EC jest dostepna w:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia
4.8.2015
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Yok Pl

Yasushi Fukaya
Dyrektor
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia

Ogolne zasady bezpiecznej

eksploatacji elektronarzedzi

A OSTRZEZENIE: Przeczyta¢ wszystkie ostrze-
zenia bezpieczenstwa i wszystkie instrukcje.
Niezastosowanie sie do wspomnianych ostrzezen i
instrukcji moze doprowadzi¢ do porazenia prgdem

elektrycznym, 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 za izolowane powierzch-
nie rekojesci, poniewaz frez moze zetknac¢ sie
z przewodem zasilajacym narzedzia. Przecigcie
przewodu elektrycznego pod napieciem moze spowo-
dowag, ze odstoniete elementy metalowe elektrona-
rzedzia réwniez znajda sie pod napigciem i spowodujg
porazeniem operatora pragdem elektrycznym.

2. Nalezy uzywa¢ zaciskéw lub innych praktycz-
nych sposob6éw mocowania obrabianego ele-
mentu do stabilnej podstawy i jego podparcia.
Przytrzymywanie obrabianego przedmiotu rekg
lub opieranie go o ciato nie gwarantuje stabilnosci i
moze prowadzi¢ do utraty kontroli nad narzedziem.

3. Podczas dluzszej pracy nalezy stosowac
ochronniki stuchu.

4.  Zfrezami nalezy obchodzi¢ si¢ ostroznie.

5. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie frez pod katem ewentualnych pek-
nig¢ lub uszkodzen. Popekany lub uszkodzony
frez nalezy niezwtocznie wymienic.

6. Nalezy unika¢ ciecia gwozdzi. Przed przysta-
pieniem do pracy sprawdzi¢ obrabiany ele-
ment i usuna¢ z niego wszystkie gwozdzie.

7. Narzedzie nalezy trzymaé mocno oburacz.

Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.

9. Przed wigczeniem narzedzia upewnic sie, czy
frez nie dotyka obrabianego elementu.

10. Przed rozpoczeciem obrébki danego elementu
pozwoli¢, aby narzedzie popracowato przez
chwileg bez obciazenia. Zwraca¢ uwage na
ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktére
moga wskazywac na nieprawidtowe zamoco-
wanie frezu.

®

11. Zwracac¢ uwage na wiasciwy kierunek obrotow
frezu oraz posuwu.

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

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

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

15. Nie smarowa¢ stopy narzedzia rozpuszczal-
nikiem, benzyna, olejem ani inng podobna
substancja. Moze to spowodowac peknigcia w
stopie narzedzia.

16. Stosowac frezy o prawidtowej sSrednicy
chwytu, dostosowanej do predkosci narzedzia.

17. Niektore materialy zawierajg substancje
chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne.

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

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

ZACHOWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE.

A\ OSTRZEZENIE: NIE WOLNO pozwolié,
aby wygoda lub rutyna (nabyta w wyniku wielo-
krotnego uzywania urzadzenia) zastapity 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

APRZESTROGA: Przed rozpoczeciem regulacji
lub sprawdzeniem dziatania narzedzia nalezy
upewnic sig, ze jest ono wylaczone i nie podta-
czone do sieci.

Regulacja gtebokosci frezowania

Potozy¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni. Poluzowaé
dzwignig blokady i obnizy¢ korpus narzedzia, az frez
dotknie ptaskiej powierzchni. Docisngé dzwignieg blo-
kady, aby zablokowa¢ korpus narzedzia. Naciskajac
przycisk szybkiego posuwu, podnies$¢ lub opusci¢ pret
ogranicznika az do uzyskania zgdanej gtebokosci fre-
zowania. Doktadne ustawienie gtebokosci mozna uzy-
skac poprzez obracanie preta ogranicznika (jeden obrét
odpowiada przesunieciu o 1,5 mm (1/16")).
» Rys.1: 1. Nakretka nylonowa 2. Pret ogra-

nicznika 3. Przycisk szybkiego posuwu

4. Szesciokatna $ruba regulacyjna

5. Ogranicznik 6. Dzwignia blokady
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APRZESTROGA: Gtebokos¢ frezowania w jed-
nym przejsciu podczas frezowania rowkow nie
powinna przekracza¢ 20 mm (13/16"). W przy-
padku frezowania o wyjatkowo duzej gtebokosci
nalezy wykonaé dwa lub trzy przejscia, zwigksza-
jac stopniowo ustawienie gtebokosci frezu.

Nakretka nylonowa

Narzedzia bez pokretta

Gorne ograniczenie wysokos$ci korpusu narzedzia
mozna wyregulowaé poprzez obracanie nakretki nylo-
nowej. Nie obnizaé nadmiernie nakretki nylonowej.
Moze to spowodowac niebezpieczne wystawanie frezu.

Narzedzia z pokrettem

Gérne ograniczenie wysokos$ci korpusu narzedzia mozna
wyregulowa¢ za pomocg pokretta. Gdy koncéwka frezu
jest cofnigta bardziej niz powinna wzglgdem powierzchni
stopy, nalezy obrdci¢ pokretto, aby zmniejszy¢ gérne
ograniczenie wysokosci. Nie obniza¢ nadmiernie pokretta.
Moze to spowodowaé niebezpieczne wystawanie frezu.

» Rys.2: 1. Pokretto

APRZESTROGA: Poniewaz nadmierna eksplo-
atacja moze spowodowac przeciazenie silnika,
gtebokos¢ frezowania nie powinna przekraczac
20 mm (13/16") przy jednym przejsciu. Jesli gtebo-
kos¢ frezowania ma przekracza¢ 20 mm (13/16"),
nalezy wykonac kilka przejs¢, zwiekszajac stop-
niowo ustawienie gtebokosci frezu.

APRZESTROGA: Nie obniza¢ nadmiernie pokre-
tta. Moze to spowodowac niebezpieczne wysta-
wanie frezu.

Blok ogranicznika

Poniewaz rewolwerowy ogranicznik ma trzy $ruby regulacyjne z
szesciokatnym them, istnieje mozliwo$¢ tatwego uzyskania trzech
réznych gtebokosci frezowania bez regulowania preta ogranicz-
nika. Aby wyregulowa¢ $ruby z sze$ciokatnym tbem, poluzowaé
ich nakretki sze$ciokatne i obroci¢ $ruby z szesciokatnym them.
Po ustawieniu odpowiedniego potozenia dokreci¢ nakretki sze-
$ciokatne, aby zamocowac $ruby z szesciokatnym them.
» Rys.3: 1. Pretogranicznika 2. Odrzutnik wiorow
3. Ogranicznik 4. Szesciokatna $ruba regu-
lacyjna 5. Nakretka szesciokatna

Dziatanie przetacznika

APRZESTROGA: Przed podiaczeniem narzedzia
do zasilania nalezy zawsze sprawdzi¢, czy jest
ono wylaczone.

APRZESTROGA: Przed wiaczeniem narzedzia
nalezy sprawdzi¢, czy blokada watka zostata
zwolniona.

W celu uruchomienia narzedzia nalezy przesungc¢
dzwignie przetgcznika do potozenia ,I” (wt.).

Aby zatrzymac narzedzie, nalezy przesung¢ dzwignig
przetgcznika do potozenia ,O” (wyt.).

» Rys.4: 1. Dzwignia przetacznika

APRZESTROGA: Podczas wytaczania nalezy
mocno trzymac narzedzie, aby pokonac jego
reakcje.

MONTAZ

APRZESTROGA: Przed wykonywaniem jakich-
kolwiek prac przy narzedziu nalezy upewnic¢ sie,
ze jest ono wyltaczone i odtgczone od zasilania.

Zaktadanie i zdejmowanie frezu

Wsung¢ frez do oporu w stozek zaciskowy. Nacisngé
blokade watka, aby unieruchomi¢ watek i dokreci¢
dobrze nakretke zaciskowg za pomoca klucza. Podczas
uzywania frezéw o mniejszej $rednicy chwytu nalezy
najpierw wsung¢ w stozek odpowiednig tuleje zaci-
skowag, a dopiero potem frez, jak pokazano na rysunku.
Aby wyjac frez, nalezy wykona¢ czynnosci procedury
zaktadania w odwrotnej kolejnosci.

» Rys.5: 1.Blokada watka 2. Klucz

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

APRZESTROGA: Nie dokreca¢ nakretki zacisko-
wej przed wsunigciem frezu i nie zaktada¢ frezéw
o mniejszej srednicy chwytu bez tulei zacisko-
wej. Moze to doprowadzi¢ do pekniecia stozka
zaciskowego.

OBSLUGA

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do pracy
nalezy upewnic sig, ze korpus narzedzia podnosi
sie automatycznie do gérnego ograniczenia
wysokosci, a frez nie wystaje spod stopy narze-
dzia, gdy dzwignia blokady jest poluzowana.

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do pracy
zawsze nalezy upewnic¢ sig, ze odrzutnik wiéréw
jest prawidtowo zamontowany.

» Rys.6: 1.Odrzutnik widréw

Ustawi¢ stope narzedzia na obrabianym elemencie w
taki sposéb, aby frez go nie dotykat. Nastepnie wigczy¢
narzedzie i poczekaé, az frez uzyska petng predkos¢.
Obnizy¢ korpus narzedzia i przesuwac rownomiernie
narzedzie w przéd 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.7: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obrotow
frezu 3. Widok z géry narzedzia 4. Kierunek
posuwu
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WSKAZOWKA: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia
do przodu moze skutkowa¢ powstaniem krawedzi o
stabej jakosci wykonczenia lub uszkodzi¢ frez bgdz
silnik. Zbyt wolne przesuwanie narzedzia do przodu
moze spowodowac przypalenie materiatu i zepsué
krawedz. Odpowiednia predko$¢ posuwu zalezy od
rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i gte-
bokosci frezowania.

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

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

» Rys.8: 1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obrotow
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.

Prowadnica prosta (typ A)
Akcesoria opcjonalne

Zamocowac prowadnice prostg na uchwycie prowadnicy za
pomoca $ruby skrzydetkowej (B). Wsuna¢ uchwyt prowadnicy w
otwory w stopie narzedzia i dokre¢ $rube skrzydetkowg (A). Aby
ustawi¢ odlegto$¢ migdzy frezem a prowadnicg prosta, poluzo-
wac $rube skrzydetkowg (B) i obraca¢ $rube doktadnej regulacii.
Po uzyskaniu zgdanej odlegtosci dokreci¢ $rube skrzydetkowg
(B), aby zamocowa¢ prowadnice prostg na miejscu.
» Rys.9: 1. Uchwyt prowadnicy 2. Sruba doktadnej
regulacji 3. Prowadnica prosta

Prowadnica prosta (typ B)
Akcesoria opcjonalne

Wsuna¢ prowadnice prostg w otwory w stopie narzedzia i
dokre¢ $rube skrzydetkowa. Aby ustawi¢ odlegto$¢ miedzy
frezem a prowadnicg prostg, poluzowac $rube skrzydetkowa.
Po uzyskaniu zadanej odlegtosci dokreci¢ $rube skrzydet-
kowa, aby zamocowa¢ prowadnicg prostg na miejscu.
Szerszg prowadnice prosta mozna uzyskaé, przykre-
cajgc dodatkowe kawatki drewna do pomocniczych
otworéw w prowadnicy.
» Rys.10: 1. Sruba skrzydetkowa 2. Prowadnica
prosta

Uzywajac frezéw o $rednicy wiekszej niz 15 mm (5/8"),
mozna przymocowac kawatki drewna do prowadnicy
prostej. Pozwoli to unikng¢ kolidowania frezu o prowad-
nice prosta.

Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie tak, aby
prowadnica przylegata do boku obrabianego materiatu.

» Rys.11: 1. Prowadnica prosta 2. Drewno

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15mm (5/8") lub wiecej

Prowadnica kopiujaca

Prowadnica kopiujaca jest wyposazona w tuleje, przez
ktorg przechodzi frez, co umozliwia uzywanie narzedzia
ze wzornikami lub szablonami. Aby zamocowac pro-
wadnice kopiujaca, nalezy odkreci¢ $ruby w podstawie
narzedzia, wsung¢ prowadnice kopiujaca i dokrecié
Sruby.

» Rys.12

Dobrze przymocowac wzornik do obrabianego elementu.
Umiesci¢ narzedzie na wzorniku i przesuwac je tak, aby pro-
wadnica kopiujgca przesuwata sie wzdtuz krawedzi wzornika.
» Rys.13: 1. Prowadnica kopiujgca 2. Wkrety

3. Powierzchnia stopy

WSKAZOWKA: Obrabiany element bedzie fre-
zowany W miejscu nieco przesunietym wzgledem
wzornika. Uwzgledni¢ odlegto$c¢ (X) miedzy frezem
a zewnetrzng krawedzig prowadnicy kopiujace;j.
Odlegtos$¢ (X) mozna obliczy¢ za pomoca nastepujg-
cego wzoru:

Odlegtosé (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy
kopiujacej - Srednica frezu) / 2

» Rys.14: 1. Frez 2. Stopa 3. Wzornik 4. Obrabiany
element 5. Odlegto$¢ (X) 6. Srednica
zewnetrzna prowadnicy kopiujgcej
7. Prowadnica kopiujgca

Prowadnica krawedziowa

Przycinanie i wyréwnywanie krawedzi, odcinanie forniru
z zakrzywionych krawedzi i tym podobne czynnosci
mozna tatwo wykonaé¢ za pomocga prowadnicy krawe-
dziowej. Rolka prowadzaca podaza wzdtuz krzywizny i
zapewnia precyzyjne frezowanie.

Prowadnica krawedziowa (typ A)
Akcesoria opcjonalne

Zamocowac prowadnice krawedziowa na uchwycie pro-
wadnicy za pomoca $ruby skrzydetkowej (B). Wsungé
uchwyt prowadnicy w otwory w stopie narzedzia i dokre¢
$rube skrzydetkowa (A). Aby ustawi¢ odlegto$¢ migdzy
frezem a prowadnicg krawedziowa, poluzowac¢ srube skrzy-
detkowa (B) i obracac¢ $rube doktadnej regulacji. W celu
ustawienia potozenia rolki prowadzgcej w kierunku géra-dét
nalezy poluzowac $rube skrzydetkowg (C). Po zakonczeniu
regulacji dokreci¢ mocno wszystkie $ruby skrzydetkowe.
» Rys.15: 1. Uchwyt prowadnicy 2. Sruba doktadnej
regulacji 3. Prowadnica krawedziowa
4. Rolka prowadzaca

Prowadnica krawedziowa (typ B)

Akcesoria opcjonalne

Zamocowac prowadnice krawedziowa na prowadnicy prostej za
pomocg $rub skrzydetkowych (B). Wsunaé prowadnice prostg
w otwory w stopie narzedzia i dokre¢ $rube skrzydetkowa (A).
W celu ustawienia odlegtosci pomiedzy frezem a prowadnicg
krawedziowg nalezy poluzowac $ruby skrzydetkowe (B). W celu
ustawienia potozenia rolki prowadzacej w kierunku géra-dot
nalezy poluzowaé $rubg skrzydetkowg (C). Po zakoriczeniu
regulacji dokreci¢ mocno wszystkie $ruby skrzydetkowe.
» Rys.16: 1. Rolka prowadzgca 2. Prowadnica
krawedziowa
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Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie tak,

aby rolka prowadzaca przylegata do boku obrabianego

materiatu.

» Rys.17: 1. Frez 2. Rolka prowadzgca 3. Obrabiany
element

Ostona przeciwpytowa (narzedzia z
pokrettem)

Akcesoria opcjonalne

Ostona przeciwpytowa zapobiega przedostawaniu sie
pytu do wnetrza narzedzia w potozeniu odwréconym.
Podczas korzystania z narzedzia wraz ze stojakiem
frezarki gérnowrzecionowej dostepnym na rynku nalezy
zamontowac ostone przeciwpytowsg, jak pokazano na
rysunku.

Podczas uzywania narzedzia w standardowym potoze-
niu nalezy jg zdjgc.

» Rys.18: 1. Sruba 2. Ostona przeciwpytowa

Element dystansowy (narzedzia z
pokrettem)

Akcesoria opcjonalne

Element dystansowy zapobiega wpadnieciu frezu

do uchwytu podczas wymiany frezu w potozeniu

odwréconym.

Podczas korzystania z narzgdzia wraz ze stojakiem

frezarki gérnowrzecionowej dostepnym na rynku nalezy

wiozy¢ element dystansowy, jak pokazano na rysunku.

» Rys.19: 1. Nakretka zaciskowa 2. Stozek zaci-
skowy 3. Element dystansowy

Odsysanie pytu

Akcesoria opcjonalne

Do odsysania pytu stuzy gtowica odkurzacza.
» Rys.20: 1. Glowica odkurzacza

Zakladanie glowicy odkurzacza
» Rys.21: 1. Podpdrka 2. Dzwignia blokady

1. Podnie$¢ dzwignie blokady gtowicy odkurzacza.

2. Umiesci¢ gtowice odkurzacza na stopie narzedzia
tak, aby zatrzasneta sig w stopie narzedzia.

3. Wsung¢ podpdrki gtowicy odkurzacza w zaczepy z
przodu stopy narzedzia.

4. Wcisng¢ dzwignie blokady w stope narzedzia.

5.  Podtiagczy¢ odkurzacz do gtowicy odkurzacza.
» Rys.22

Zdejmowanie gtowicy odkurzacza
1. Podnies$¢ dzwignie blokady.

2. Wyciagna¢ gtowice odkurzacza ze stopy narze-
dzia, przytrzymujgc podporki kciukiem i palcem.

KONSERWACJA

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do prze-
gladu narzedzia lub jego konserwacji upewni¢ sie,
ze jest ono wylaczone i odtaczone od zasilania.

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

Wymiana szczotek weglowych

» Rys.23: 1. Oznaczenie limitu

Systematycznie sprawdzac¢ szczotki weglowe.
Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie sigga oznaczenia limitu.
Szczotki weglowe powinny by¢ czyste, aby mozna je
byto swobodnie wsung¢ do opraw. Nalezy wymienia¢
obydwie szczotki jednoczes$nie. Stosowaé wytacznie
identyczne szczotki weglowe.

1. Zapomoca Srubokreta wyjs¢ zaslepki opraw
szczotek weglowych.

2. Wyjac¢ zuzyte szczotki weglowe, wiozy¢ nowe i
zabezpieczy¢ zaslepkami opraw szczotek.

» Rys.24: 1. Zaslepka oprawy szczotki

Narzedzia z pokrettem

APRZESTROGA: Po wlozeniu nowej szczotki
weglowej upewnic sieg, ze pokretto zostato zamon-
towane z powrotem.

Zwolni¢ dzwignie blokady i zdjg¢ pokretto, obracajgc je
w lewo.
» Rys.25: 1. Pokretto

WSKAZOWKA: Sprezyna dociskowa wysunie sie z
pokretta, dlatego nalezy zachowac ostroznos$é, aby
nie zgubi¢ sprezyny dociskowe;j.

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 czgsci zamien-
nych Makita.
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AKCESORIA

OPCJONALNE

Frez prosty

» Rys.26
Jednostka: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12 10 60 25
172"
8 8 60 25
6 8 50 18
114"
6 6 50 18
174"

Frez ,,U” do wpustéow
» Rys.27

Jednostka: mm

D A L1 L2 R
6 50 18 3

Frez ,,V” do wpustow

» Rys.28
Jednostka: mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°

Frez do wczepoéw jaskoétczych

» Rys.29
Jednostka: mm

D A L1 L2 0

8 14,5 55 10 35°
3/8"

8 14,5 55 14,5 23°
3/8"

8 12 50 9 30°
3/8"

Frez do krawedzi z ostrzem wiertta

» Rys.30
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Frez do krawedzi z podwéjnym
ostrzem i ostrzem wiertta

> Rys.31
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

Frez tarczowy

» Rys.32
Jednostka: mm
D A L1 L2
12 30 55 6
1/2"
12 30 55 3
12"

Frez do potaczen ptyt

» Rys.33
Jednostka: mm
D Al A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Frez do zaokraglen

» Rys.34
Jednostka: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Frez do ukosowania

» Rys.35
Jednostka: mm
D Al A2 L1 L2 L3 C
12 30 20 55 12 20
172"
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» Rys.36

Jednostka: mm

D A L1 L2 L3 0

6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

Frez do profilowania

» Rys.37
Jednostka: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4

172"

Frez do profilowania, wklesty

» Rys.38
Jednostka: mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Frez do krawedzi z tozyskiem

kulkowym
» Rys.39
Jednostka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Frez do zaokraglen z tozyskiem

kulkowym
» Rys.40
Jednostka: mm
D Al 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.41
Jednostka: mm
D Al A2 L1 L2 [}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

Frez do profilowania z tozyskiem

kulkowym
> Rys.42

Jednostka: mm

D Al A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 5,5 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Frez do profilowania z tozyskiem
kulkowym, wklesty
» Rys.43

Jednostka: mm

D Al A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

20 18 12 8 40 10 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Frez ,,esownica rzymska” z

tozyskiem kulkowym
> Rys.44

Jednostka: mm

D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2

6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6

Frez do zaokraglen z dwoma

tozyskami kulkowymi
» Rys.45

Jednostka: mm

D Al A2 A3 L1 L2 L3 R

12 35 27 19 70 11 3,5 3
172"
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Tipus: M3600
Patronos tokmany befogadoképessége 12 mm vagy 1/2"
Leszurémélység 0-60mm
Uresjarati fordulatszam 22 000 min™
Teljes magassag 300 mm
Nett6 tdmeg 5,5kg
Biztonsagi osztaly =

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

megvaltozhatnak.

. A tulajdonsagok orszagrol orszagra kilénbdzhetnek.

. Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

Rendeltetés

A szerszam faanyagok, mianyagok és mas hasonlé
anyagok szintszélezésére és profilozasara hasznalhaté.

Tapfesziltség

A szerszamot kizarélag olyan egyfazisu, valtéaramu
halézatra szabad kétni, amelynek fesziltsége meg-
egyezik az adattablajan szerepl6 fesziltséggel. A szer-
szam kettds szigetelési, ezért foldelévezeték nélkiili
aljzatrél is mikodtethetd.

A 220V és 250 V kozotti
fesziiltséggel rendelkezd, nyilvanos

kisfesziiltségli arameloszto
rendszerekben valé hasznalatra.

Az elektromos berendezések bekapcsolasakor feszliltségin-
gadozasok Iéphetnek fel. Ezen késziilék izemeltetése nem
megfelelé aramellatasi korilmények kézott kedvezétien
hatassal lehet mas berendezések mitkodésére. A maximum
0,35 ohm értéki halézati impedancia esetén feltételezhe-
téen nem lesznek negativ jelenségek. Az ehhez az eszkdz-
hoz hasznalt haldzati csatlakozot biztositékkal vagy lassu
kioldasi jellemz6kkel rendelkez6 megszakitoval kell védeni.

A tipikus A-sUlyozasu zajszint, a EN60745 szerint
meghatarozva:

Hangnyomasszint (L,,): 86 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 97 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

| AFIGYELMEZTETES: Viseljen fiilvédst! |

A vibracio teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg)
az EN60745 szerint meghatarozva:

Uzemmad: vagasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (ay): 2,5 m/s

Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’

MEGJEGYZES: A rezgéskibocsatas értéke a szabva-
nyos vizsgalati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és
segitségével az elektromos kéziszerszamok 0ssze-
hasonlithaték egymassal.

MEGJEGYZES: A rezgéskibocsatas értékének segit-
ségével elézetesen megbecsiilhetd a rezgésnek vald
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott
értéktdl a hasznalat modjatol fliggben.

AFIGYELMEZTETES: Hatarozza meg a kezeld
védelmét szolgalé munkavédelmi lépéseket, melyek
az adott munkafeltételek melletti vibraciés hatas
becsllt mértékén alapulnak (figyelembe véve a
munkaciklus elemeit, mint példaul a gép leallitasanak
és Uresjaratanak mennyiségét az elinditasok szama
mellett).

EK Megfeleléségi nyilatkozat

Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan

A Makita kijelenti, hogy az alabbi gép(ek):

Gép megnevezése: Felsémard

Tipus sz./Tipus: M3600

Megfelel a kdvetkezd Eurdpai iranyelveknek:
2006/42/EC

Gyartasa a kovetkezd szabvanyoknak, valamint szab-
vanyositott dokumentumoknak megfelel6en torténik:
EN60745

A mUszaki leirds a 2006/42/EC elbirasainak megfele-
16en elérhet6 innen:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
4.8.2015

Yo il

Yasushi Fukaya
lgazgato
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
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A szerszémgépekre vonatkozé 16. A szerszam fordulatszamanak megfelel6 szar-
méretii maréfejet hasznaljon.

altalanos bizto nsagl 17. Egyes anyagok mérgezo vegyiiletet tartal-

figye|meztetések mazhatnak. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrél. Tartsa be az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.

18. Mindig hasznalja a megmunkalt anyagnak
és az alkalmazasnak megfelel6 pormaszkot/
gazélarcot.

. . ] ORIZZE MEG EZEKET AZ
Orizzen meg minden figyelmez- UTASITASOKAT

tetést és utasitast a késdbbi tajé- '
kozédas érdekében.

A figyelmeztetésekben szerepld "szerszamgép" kife-

AFIGYELMEZTETES: Olvassa el az dsszes
biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. Ha nem
tartja be a figyelmeztetéseket és utasitasokat, akkor
aramutés, tlz és/vagy sulyos sérilés kdvetkezhet be.

AFIGYELMEZTETES: NE HAGYJA, hogy (a
termék tobbszori hasznalatabol eredd) kényelem
és megszokas valtsa fel a termék biztonsagi

jezés az On halezatrél (vezetékes) vagy akkumula- eldirasainak szigoru betartasat. A HELYTELEN
torrol (vezeték nélkuli) mikodtetett szerszamgépére HASZNALAT és a hasznalati atmutatéban sze-
vonatkozik.

replé biztonsagi eléirasok megszegése sulyos
személyi sériilésekhez vezethet.

Felsémarodra vonatkozoé biztonsagi

figyelmeztetések

L A sreresimognet a ssicetelt markoricifoli o o
leteinél fogva tartsa, mert a vagészerszam A MUKODES LEIRASA

érintkezhet a tapkabellel. Feszlltség alatt 1évé
vezeték elvagasakor a szerszam fém alkatrészei AVIGYAZAT; Miel6tt ellendrzi vagy beallitja, min-
is aram ala kerilnek, és aramités érheti a kezel6t. dig bizonyosodjon meg réla, hogy a szerszamot

2. Szoritékkal vagy mas praktikus médon rég- kikapcsolta és a hal6zatrél lecsatlakoztatta.
zitse és tamassza meg a munkadarabot egy

szilard padozaton. Ha a munkadarabot a kezével A végési mélység beallitasa
vagy a testével tartja meg, az instabil lehet, és a
kezel6 elvesztheti uralmat a szerszam felett.
3. Viseljen hallasvédo6t hosszabb idejii hasznalat

Helyezze a szerszamot sik feliiletre. Lazitsa meg a régzité-
kart és engedie le a szerszam hazat annyira, hogy a maréfej

soran. érintse a sik feliletet. Nyomja le rogzitékart a szerszam haza-

4. Kezelje nagyon évatosan a maréfejeket. nak rogzitéséhez. A gyors elétolas gombot lenyomva tartva

5.  Gondosan ellendrizze a maréfejet a hasznalat el6tt, mozditsa az litkdzérudat felfelé vagy lefelé a kivant vagasi
repedések vagy sériilések tekintetében. Azonnal mélység beallitdsahoz. Pontos mélységbeallitas végezhetd az
cserélje ki a megrepedt vagy sériilt maroéfejet. utkozérad elforgatasaval (1,5 mm (1/16") teljies menetenként).

6. Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet meg- » Abrat: 1. Mianyag anya 2. Utkdz6rad 3. Gyors
kezdése el6tt ellenérizze a munkadarabot, és elétolas gomb 4. Beallitdcsavar 5. Utkézd
htzza ki beléle az 6sszes szeget. 6. Reteszel6kar

7.  Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével. 3 .

8.  Ne nyuljon a forgé részekhez. AVIGYAZAT: Hornyok egy menetben valé vaga-

sakor a vagas mélysége nem lehet tobb, mint 20
mm (13/16"). Az extra mély hornyok elkészitését
két vagy harom menetben végezze, fokozatosan
novelve a maréfej mélységbeallitasat.

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

10. Mielétt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit. Figyelje
a rezgéseket vagy imbolygast, amelyek rosz- P
szul felszerelt marofejre utalhatnak. Muanyag anya

11. Figyeljen oda a maréfej forgasi iranyara és az
elérehaladasi iranyra. Szerszam a gomb nélkul

12. Ne hagyja a miik6dé szerszamot felligyelet nél-
kiil. Csak kézben tartva hasznalja a szerszamot.

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

14. Ne érjen a marofejhez kdzvetleniil a munka-

A mlianyag anya elforgatasaval a szerszam hazanak
felsd korlatja allithaté be. Ne engedje tul alacsonyra a
mianyag anyat. A marofej veszélyesen kiemelkedhet.

Gombbal felszerelt szerszam

végzést kovetden; az rendkiviil forré lehet és A gomb elforgatésaval a szerszdm hazanak felsé korlatja
megégetheti a borét. allithatd be. Ha a mardfej hegye jobban visszahuzodik a

15. Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje a talplemez sikjahoz képest, mint szlikséges, forgassa el a
szerszam talplemezét higitoval, benzinnel vagy gombot a felsd korlat leengedéséhez. Ne engedje tul ala-
hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam talple- csonyra a gombot. A mardfej veszélyesen kiemelkedhet.
mezének megrepedését okozhatjak. > Abra2: 1.Gomb
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A\VIGYAZAT: Mivel a tulzott vagas a motor
tulterhelését vagy a szerszam nehéz iranyitha-
tosagat okozhatja, hornyok vagasakor a vagasi
mélység egy menetben nem lehet nagyobb, mint
20 mm (13/16"). Ha tébb, mint 20 mm (13/16")
mélységi hornyokat szeretne vagni, vagjon
tobb menetben, fokozatosan névelve a maréfej
mélységbeallitasat.

AVIGYAZAT: Ne engedje tul alacsonyra a gom-
bot. A maroéfej veszélyesen kiemelkedhet.

Utkdz6tomb

Mivel a forgé itkzé harom hatlapfeji beallitd csavarral
rendelkezik, az Utk6zérud atallitasa nélkdl is kdnnyen
beallithaté harom kilénb6z6 vagasi mélység. A hatlap-
fejl csavarok beallitasahoz lazitsa meg a hatlapu anya-
kat, és forgassa el a hatlapfeji csavarokat. A kivant
pozici6 elérése utan huzza meg a hatlapu anyakat a
hatlapfejl csavarok rogzitéséhez.
» Abra3: 1. Utkéz6rad 2. Forgacstereld 3. Utkdz6

4. Bedllitécsavar 5. Hatlapy anya

A kapcsol6 hasznalata

AVIGYAZAT: Az aramforrashoz csatlakoztatasa
el6tt mindig ellenérizze, hogy a szerszam ki van
kapcsolva.

AvViGYAZAT: Ellendrizze, hogy a tengelyretesz ki
lett oldva, mielétt bekapcsolja a szerszamot.

A szerszam bekapcsolasahoz csusztassa a kapcsolot

| pozicidba.

A szerszam kikapcsolasahoz csusztassa a kapcsolét O
poziciéba.

» Abra4: 1.Kapcsoldkar

A\VIGYAZAT: Szilardan tartsa a szerszamot
kikapcsolaskor, az ellenhatés kikiiszobodlésére.

OSSZESZERELES

A\VIGYAZAT: Mielstt barmilyen munkalatot
végezne rajta, mindig bizonyosodjon meg arrél
hogy a szerszamot kikapcsolta és a halézatrol
lecsatlakoztatta.

A maréfej berakasa vagy

eltavolitasa

Teljesen tolja be a marofejet a befogdpatronba.

Nyomija le a tengelyreteszt a tengely rogzitéséhez, és

a kulcs segitségével hlizza meg a befogoépatront. Ha
kisebb atméréjl szarral rendelkezé mardfejet hasznal,
elébb helyezze be a megfeleld hiivelyt a befogopat-
ronba, majd tegye be a mardfejet a fent leirtaknak
megfeleléen.

A marofej eltavolitasahoz kdvesse a felszerelési eljarast
forditott sorrendben.

» Abra5: 1. Tengelyretesz 2. Villaskulcs

AVIGYAZAT: A maréfejet stabilan régzitse.
Mindig csak a szerszamhoz mellékelt kulcsot
hasznalja. A laza vagy tulhuzott maréfej veszélyfor-
ras lehet.

AVIGYAZAT: Ne huzza meg a befogépatront, ha
nincs maréfej berakva, és ne tegyen be vékony
szarral rendelkez6é marofejeket hiively nélkiil a
befog6patronba. Mindkett6 a befogdpatron kupjanak
téréséhez vezethet.

AVIGYAZAT: Hasznalat el6tt mindig ellenérizze,

hogy a szerszam haza automatikusan felemelke-

dik a fels6 hatarhoz, és a maroéfej nem emelkedik

ki a szerszam talplemezébdl, amikor a rogzitokart
meglazitja.

AVIGYAZAT: Hasznalat el6tt mindig ellenérizze,
hogy a forgacsterel6 fel van szerelve.

» Abra6: 1.Forgacsterel6

Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra
ugy, hogy a maréfej ne érjen semmihez. Ezutan kap-
csolja be a szerszamot, és varja meg, amig a marofej
eléri a teljes fordulatszamat. Engedje le a szerszam
hazat és tolja elére a szerszamot a munkadarab fell-
letén, a szerszam talplemezét egy szintben tartva és
folyamatosan haladva el6re a vagas végéig.
Szélvagaskor a munkadarab felliletének a mardéfej bal
oldalan kell lennie az elérehaladasi iranyhoz képest.
» Abra7: 1. Munkadarab 2. Vagészerszam forgasi
irdnya 3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES: A szerszam tl gyors elétolasa

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

A megfelel6 elérehaladasi sebesség fiigg a marofej
atmérojétdl, a munkadarab anyagatol és a vagasi
mélységtdl.

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

MEGJEGYZES: Ha egyenesvezetét vagy szélezd-
vezet6t hasznal, tgyeljen ra, hogy azt a jobb oldalra
szerelje az elérehaladasi iranyhoz képest. Ez segit
azt egy sikban tartani a munkadarab oldalaval.

» Abra8: 1.ElSrehaladasiirany 2. Mardfej forgasi
iranya 3. Munkadarab 4. Egyenesvezet6

Egyenesvezetd

Az egyenesvezet6 hathatds segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.
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Egyenesvezet6 (,,A” tipus)
Opciondlis kiegészitok
Szerelje az egyenesvezetét a vezetéfogora a szarnyas
csavarral (B). lllessze a vezet6fogot a szerszam talp-
lemezén talalhaté furatokba, és hizza meg a szarnyas
csavart (A). A marofej és az egyenesvezetd kozotti
tavolsag beallitasahoz lazitsa meg a szarnyas csavart
(B), és forgassa el a finombeallité csavart. A kivant
tavolsagnal hizza meg a szarnyas csavart (B) az egye-
nesvezetd rogzitéséhez.
» Abra9: 1. Vezetéfogé 2. Finombeallité csavar

3. Egyenesvezetd

Egyenesvezetd (B tipus)

Opciondlis kiegésziték

lllessze az egyenesvezetét a szerszam talplemezén
talalhato furatokba, és hlizza meg a szarnyas csa-
vart. A marofej és az egyenesvezetd kdzotti tavolsag
bedllitdsahoz lazitsa meg a szarnyas csavart. A kivant
tavolsagnal hiizza meg a szarnyas csavart az egyenes-
vezetd rogzitéséhez.

Szélesebb egyenesvezetd készitheté a kivant méret-
ben, ha a vezetdn talalhato furatok segitségével ahhoz
tovabbi fadarabokat csavaroz.

» Abra10: 1.Szérnyas csavar 2. Egyenesvezetd

Ha nagyobb atméréji marofejet hasznal, toldjon olyan
fadarabokat az egyenesvezetéhdz, amelyek mérete
nagyobb, mint 15 mm (5/8"), elkeriilendd, hogy a maro-
fej eltalalja az egyenesvezetét.

Vagaskor tolja a szerszamot Ugy, hogy az egyenesve-
zetd egy szintben legyen a munkadarab oldalaval.

» Abra11: 1.Egyenesvezet6 2. Fa

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") vagy vastagabb

Sablonvezet6

A sablonvezetd egy olyan betét, amelyen a mardfej
atmegy, lehetévé téve sablonmintazatok kivagasat a
szerszammal. A sablonvezetd felszereléséhez lazitsa
meg a csavarokat a szerszam talplemezén, helyezze
be a sablonvezetét, majd huzza meg a csavarokat.

» Abral2

Rogzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a szersza-
mot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a sablonve-
zet6t a sablon oldala mentén csusztatva.

» Abra13: 1. Sablonvezets 2. Csavarok 3. Talplemez

MEGJEGYZES: A munkadarab a sablontdl kis mér-
tékben eltéré méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a mardéfej és a sablonve-
zetd kils6 része kozott. A tavolsagot (X) a kdvetkezd
képlettel lehet meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezeté kiilsé atmérdje -
marofej atmérdje) / 2
» Abra14: 1. Mardfej 2. Talplemez 3. Sablon

4. Munkadarab 5. Tavolsag (X) 6. A sab-
lonvezetd kilsé atmérdje 7. Sablonvezetd

Szélezovezeto

Szélezés, ivelt vagasok kdnnyedén végezhetdk butor-
lapokon és hasonl6 munkadarabokon a szélezéveze-
tével. A vezet6gorgd végighalad az iv mentén, ezzel
biztositva a j6 min6ségi vagast.

Szélezbvezetd (,,A” tipus)

Opciondlis kiegészitok

Szerelje a szélez6vezetét a vezetéfogdra a szarnyas
csavarral (B). lllessze a vezet6fogot a szerszam talp-
lemezén talalhato furatokba, és huzza meg a szarnyas
csavart (A). A marofej és a szélezdvezetd kdzotti tavol-
sag bedllitasahoz lazitsa meg a szarnyas csavart (B),
és forgassa el a finombeallité csavart. A vezet6gorgd
felfelé vagy lefelé allitasahoz lazitsa meg a szarnyas
csavart (C). A beallitast kdvetéen rogzitse a szarnyas
csavarokat.

» Abra15: 1. Vezet6fogo 2. Finombeallitd csavar
3. Szélezbvezetd 4. Vezetdgorgd

Szélezévezetd (B tipus)

Opcionélis kiegésziték

Szerelje a szélez6vezetbt az egyenesvezetdre a szar-
nyas csavarral (B). lllessze az egyenesvezetét a szer-
szam talplemezén talalhato furatokba, és huzza meg
a szarnyas csavart (A). Amardfej és a szélezévezetd
kozotti tavolsag beallitdsahoz lazitsa meg a szarnyas
csavart (B). A vezet6gorg6 felfelé vagy lefelé allitasahoz
lazitsa meg a szarnyas csavart (C). A bedllitast kdve-
téen régzitse a szarnyas csavarokat.

» Abra16: 1.Vezetdgorgs 2. Szélezévezetd

Vagaskor tolja a szerszamot Ugy, hogy vezetégorgé a
munkadarab oldala mentén haladjon.
» Abra17: 1. Mardfej 2. Vezetégodrgé 3. Munkadarab

Porfogé (gombbal felszerelt

szerszamokhoz)

Opciondlis kiegésziték

A porfogé megakadalyozza, hogy a fiirészpor bejusson
a szerszamba forditott helyzetben.

Szerelje fel a porfog6t az abran lathaté médon, amikor
a szerszamot a kereskedelmi forgalomban kaphato
mardallvannyal egyltt hasznalja.

Tavolitsa el, amikor a szerszamot normal pozicidban
haszndlja.

» Abra18: 1. Csavar 2. Porfogd

Tavtarté (gombbal felszerelt

szerszamokhoz)

Opcionélis kiegésziték

Atavtarté megvédi a maréfejet a tokmanyba eséstél,

amikor a marofejet forditott pozicidban kicseréli.

Szerelje fel a tavtartét az abran lathaté modon, amikor

a szerszamot a kereskedelmi forgalomban kaphato

mardéallvannyal egyltt hasznalja.

» Abra19: 1.Befogdpatron anya 2. Befogépatron kip
3. Tavtartd
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Porelszivas

Opcionadlis kiegészit6k
Hasznalja a porszivofejet a por elszivasara.
» Abra20: 1. Porszivofej

A porszivéfej felszerelése
» Abra21: 1.Tamasz 2. ReteszelSkar

1. Emelje fel a porszivofej reteszel6karjat.

2. Helyezze a porszivéfejet a szerszam talplemezére
ugy, hogy annak felsé része beakadjon a talplemezen
talalhaté kampoba.

3. lllessze a porszivofejen talalhato tartdkarokat a
kampokra a talplemez elején.

4.  Nyomija a rogzitékart a szerszam talplemezének
iranyaba.

5. Ezutan csatlakoztasson egy porszivot a porszivofejhez.
» Abra22

A porszivéfej eltavolitasa
1.  Emelje fel a rogzitékart.

2. Huzza ki a porszivofejet a szerszam talplemezé-
bél, a tartokat a hiivelykujja és mutatéujja kdzé szoritva.

KARBANTARTAS

AVIGYAZAT: Mielstt a vizsgalatahoz vagy kar-
bantartasahoz kezdene, mindig bizonyosodjon
meg arrél hogy a szerszamot kikapcsolta és a
halézatrol lecsatlakoztatta.

MEGJEGYZES: Soha ne hasznaljon gazolajt,
benzint, higitét, alkoholt vagy hasonlé anyagokat.
Ezek elszinez6dést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.

A szénkefék cseréje

» Abra23: 1.Hatarjelzés

Cserélje rendszeresen a szénkeféket.

Cserélje ki azokat amikor lekopnak egészen a hatarjelzé-
sig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa hogy sza-
badon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét szénkefét
egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma szénkeféket.

1. Csavarhuzé segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat.

2. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az Gjakat
és helyezze vissza a kefetartd sapkakat.

» Abra24: 1. Kefetartd sapka

Gombbal felszerelt szerszam

AVIGYAZAT: Feltétleniil szerelje vissza a gombot

az uj szénkefe beszerelése utan.

Engedje fel a rogzitkart és tavolitsa el a gombot ugy,
hogy azt az dramutato jarasaval ellenkezé iranyba forditja.
» Abra25: 1. Gomb

MEGJEGYZES: A nyomorugo kijon a gombbdl, igy
ugyeljen arra, hogy el ne veszitse a nyomérugét.

Atermék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK fenntartasa érdekében a
javitasokat és mas karbantartasokat vagy beallitasokat
a Makita hivatalos vagy gyari szervizkdzpontjaban

kell elvégezni, mindig csak Makita cserealkatrészeket
hasznalva.

OPCIONALIS

KIEGESZITOK

Egyenes fej
» Abra26
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
12"
12 10 60 25
12"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"

,»U” hornyolé fej

» Abra27
Mértékegység: mm
D A L1 L2 R
6 50 18 3

»V” hornyol6 fej

» Abra28
Mértékegység: mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
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Fecskefarku maroéfej

Sarokkerekité marofej

» Abra29 » Abra34
Mértékegység: mm Mértékegység: mm
D A L1 L2 0 D Al A2 L1 L2 L3 R
8 14,5 55 10 35° 6 25 9 48 13 5 8
3/8" 6 20 8 45 10 4 4
8 14,5 55 14,5 23° :
38" Ellemunkalé maroéfej
s 12 50 9 300 » Abra35
358" Mértékegység: mm
Furéhegyes szintszélez6 marofej D | AL | A2 | 1 | 2 | i3 c
» Abra30 12 30 20 55 12 20
Mértékegység: mm 1{2"
» Abra36
D A L1 L2 L3
12 12 o 20 . Mértékegység: mm
8 8 60 20 35 D A L1 L2 L3 ]
6 6 60 18 28 6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
Furéhegyes kettds szintszélezd s 2 o 7 > 0°
marofej
> Abra3l Peremez6 marofej
Mértékegység: mm > Abrasr
5 N 1 o 3 ) Mértékegység: mm
6 70 40 12 14 D Al A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
Bevésé vago 112"
» Abra32
Mértékegység: mm Mélyperemez6 marofej
» Abra38
D A L1 L2 o .
o P o s Mértékegység: mm
12" D A L1 L2 R
12 30 55 3 6 20 43 8 4
172" 6 25 48 13 8

Deszkailleszté6 maroéfej

» Abra33
Mértékegység: mm
D Al A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Golyoscsapagyas szintszélezé

marofej
» Abra39
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"
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Golyoscsapagyas sarokkerekitd

Kettés golyoscsapagyas

marofej sarokkerekité maroéfej
» Abra40 » Abra45
Mértékegység: mm Mértékegység: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R D Al | A2 | A3 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3 12 35 27 19 70 1 35 3
6 21 8 40 10 35 6 12"
1/4" 21 8 40 10 35 6

Golyoéscsapagyas éllemunkalé

marofej
» Abra41l
Mértékegység: mm
D Al A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
114"
6 20 8 41 11 60°

Golyoscsapagyas peremez6 marofej
» Abra42

Mértékegység: mm

D Al A2 A3 L1 L2 L3

20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5

Golyéscsapagyas mélyperemezo

marofej
» Abra43

Mértékegység: mm

D Al A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

20 18 12 8 40 10 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Golyoéscsapagyas antik hullam
kiképz6 maréfej
» Abra44

Mértékegység: mm

D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2

20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6

CkauaHo ¢ caita uHTepHeT MaradA& NiS://axiomplus.com.ua/




SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model: M3600
Kapacita sklu¢ovadla puzdra 12 mm alebo 1/2"
Kapacita ponoru 0-60mm
Otagky naprazdno 22000 min™
Celkova vyska 300 mm
Cista hmotnost 5,5 kg
Trieda bezpe¢nosti =

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

upozornenia.
. Technické udaje sa m6zu pre rézne krajiny lisit.
. Hmotnost podla postupu EPTA 01/2003

Urcéené pouzitie
Toto naradie je uréené 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 Stitku,
a moze pracovat len s jednofazovym striedavym napa-
tim. Nastroj je vybaveny dvojitou izolaciou, a preto sa
moze pouzivat pri zapojeni do zasuviek bez uzemriova-
cieho vodica.

Pre verejné nizkonapat'ové

rozvodné systémy s napatim 220 V
az 250 V.

Prepinanie elektrického zariadenia spdsobuje kolisanie
napatia. Prevadzka tohto zariadenia za nepriaznivych
podmienok v sieti méZe mat nepriaznivy vplyv na
prevadzku inych zariadeni. Pri impedancii siete rovnej
alebo nizSej nez 0,35 ohmov mozno predpokladat,

Ze neddjde k ziadnym negativnym ucinkom. Sietova
zastréka pouzita pre toto zariadenie musi byt chranena
poistkou alebo ochrannym isti€om s charakteristikami
pomalého vypinania.

Typicka hladina akustického tlaku zataze A uréena
podla Standardu EN60745:

Urovet akustického tlaku (Lpa) : 86 dB (A)

Urovefi akustického tlaku (Ly,) : 97 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

| AVAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu. |

Vibracie

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
uré¢ena podla Standardu EN60745:

Rezim ¢innosti: rezacie drazky v MDF

Emisie vibracii (ay) : 2,5 m/s’

Odchylka (K): 1,5 m/s”

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii vibracii
bola merana podla Standardnej skiSobnej metédy

a mdze sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s
druhym.

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii vibracii sa
moze pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia
ich uc¢inkom.

AVAROVANIE: Emisie vibracii pocas skuto¢ného
pouzivania elektrického nastroja sa mézu odliSovat
od deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v zavis-
losti od spdsobov pouzivania naradia.

AVAROVANIE: Nezabudnite oznadit bezpec-
nostné opatrenia s cielom chranit obsluhu, a to tie,
ktoré sa zakladaju na odhade vystavenia ucinkom

v ramci realnych podmienok pouzivania (beruc do
uvahy vSetky sucasti prevadzkového cyklu, ako st
doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy bezi bez zataze-
nia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Vyhlasenie o zhode so smernicami

Eurépskeho spolo€enstva

Len pre europske krajiny

Spolo¢nost Makita vyhlasuje, Ze nasledovné strojné
zariadenie/aa:

Oznacenie zariadenia: Horna fréza

Cislo modelu/typ: M3600

Je v zhode s nasledujucimi eurépskymi smernicami:
2006/42/EC

Su vyrobené podfa nasledovnych noriem a Standardizo-
vanych dokumentov: EN60745

Technicka dokumentacia podla smernice 2006/42/EC je
k dispozicii na adrese:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgicko
4.8.2015

Yasushi Fukaya

Riaditel
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgicko
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VSeobecné bezpecnostné predpisy

pre elektrické nastroje

AVAROVANIE: Precitajte si vSetky bezpec-
nostné vystrahy a pokyny. Nedodrziavanie vystrah
a pokynov mdze mat za nasledok zasiahnutie elek-
trickym pridom, poziar alebo vazne zranenie.

Vsetky vystrahy a pokyny si
odlozte pre pripad potreby v
budicnosti.

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

Bezpeénostné varovanie tykajuce

sa hornej frézy

1.  Elektrické naradie pri praci drzte len za izolované
uchopné povrchy, lebo rezné prislusenstvo sa
moze dostat’ do kontaktu s vlastnym kablom.
Prerezanim vodi¢a pod napatim moze prejst elek-
trina do nechranenych kovovych ¢asti elektrického

naradia a zasiahnut tak obsluhu elektrickym pradom.

2. Pomocou svoriek alebo inym praktickym spéso-
bom zaistite a pripevnite obrobok k stabilnému
povrchu. Pri drzani obrobku rukou alebo oprety proti

telu nebude stabilny a méZete nad nim stratit’ kontrolu.

3.  PridlhSej prevadzke pouzivajte chranice
sluchu.

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

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

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

7. Naradie drzte pevne oboma rukami.

NepribliZzujte ruky k otacajucim sa ¢astiam.

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

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

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

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

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

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

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

16. Pouzivajte frézovacie bity so spravnym prie-
merom capu, ktoré vyhovuju otackam naradia.

o

17. Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
mozu byt jedovaté. Davajte pozor, aby ste ich
nevdychovali ani sa ich nedotykali. Precitajte
si bezpe€nostné informacie dodavatela
materialu.

18. Vzdy pouzivajte spravnu protiprachovu
maskul/respirator pre konkrétny material a
pouzitie.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

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

nie bezpeénostnych zasad uvedenych v tomto
navode moéze viest' k vazZnemu zraneniu.

OPIS FUNKCII

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

Nastavenie hibky rezu

Naradie umiestnite na rovny povrch. Uvolnite zaistovaciu
packu a znizte hlavnu ¢ast naradia, az kym sa frézovaci
bit tesne nedotyka rovného povrchu. Zatlagenim zaisto-
vacej packy zaistite telo naradia. Kym stlacate tlacidlo
rychleho posuvu, posurite skrutku zarazky nahor alebo
nadol, az kym nedosiahnete poZadovanu hibku rezu.
Nastavenia malych hibok sa mdzu dosiahnut otaganim
skrutky zarazky (1,5 mm (1/16") na jedno otocenie).
» Obr.1: 1. Nylonova matica 2. Skrutka zarazky

3. Tlagidlo rychleho posuvu 4. Nastavovacia

Sesthranna skrutka 5. Zarazka

6. Zaistovacia packa

APOZOR: Hibka rezu nesmie byt’ pri rezani dra-
2ok viac ako 20 mm (13/16") na jeden zaber. Pre
vyrezavanie obzvlast’ hibokych zliabkov urobte
dva alebo tri prerezania s postupne hlbsimi nasta-
veniami frézovacieho bitu.

Nylonova matica

Pre naradie bez otoéného gombika

Horny limit tela naradia je mozné nastavit oto¢enim
nylonovej matice. Nylonovi maticu neznizujte prili$
nizko. Frézovaci bit sa nebezpecne vysunie.

Pre naradie s otoénym gombikom

Otacanim gombika je mozné nastavit horny limit tela
naradia. Ked sa hrot frézovacieho bitu stiahne spat
viac, ako sa to pozaduje vo vztahu k povrchu zaklado-
vej dosky, otoéte gombikom, aby ste znizili horny limit.
Oto¢ny gombik neznizujte prili§ nizko. Frézovaci bit sa
nebezpecne vysunie.

» Obr.2: 1. Oto¢ny gombik
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A\POZOR: Kedze nadmerné rezanie méze zapri-
Cinit’ pretazenie motora alebo t'azkosti s ovlada-
nim naradia, hibka pri rezani drazok nesmie byt
viac ako 20 mm (13/16") na jeden zaber. Ak chcete
vyrezat’ zliabky hibSie ako 20 mm (13/16"), urobte
niekolko prerezani s postupne hlbsimi nastave-
niami frézovacieho bitu.

APOZOR: Otoény gombik neznizujte prili§
nizko. Frézovaci bit sa nebezpecne vysunie.

Blok zarazky

KedZe ma oto¢na zarazka tri nastavovacie Sesthranné
skrutky, moZete dosiahnut tri rézne hibky rezu bez
nutnosti prestavit skrutku zarazky. Ak chcete nastavit
Sesthranné skrutky, uvolnite Sesthranné matice a
otacajte Sesthrannymi skrutkami. Po dosiahnuti poza-
dovanej polohy utiahnutim Sesthrannych matic zaistite
Sesthranné skrutky.
» Obr.3: 1. Skrutka zarazky 2. Vychylovac triesok
3. Zarazka 4. Nastavovacia Sesthranna
skrutka 5. Sesthranna matica

Zapinanie

APOZOR: Pred zapojenim tohto naradia do
elektrickej siete vzdy skontrolujte, ¢i je naradie
vypnuté.

APOZOR: Pred zapnutim spinaca sa uistite, Zze
je poistka hriadela uvolnena.

Naradie spustite posunutim prepinacej packy do polohy
I (zap.).

Naradie zastavite posunutim prepinacej packy do
polohy O (vyp.).

» Obr.4: 1. Prepinacia packa

APOZOR: Naradie pri vypinani drzte pevne, aby
ste prekonali reakciu.

ZOSTAVENIE

APOZOR: 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

Frézovaci bit zasunte na doraz do kuzela puzdra.
Stlacte poistku hriadela, aby hriadel zostal nehybny,

a pomocou klt¢a pevne utiahnite maticu puzdra. Ked
pouzivate frézovacie bity s mensim priemerom drieku,
najprv vlozte vhodnu objimku puzdra do kuzela puzdra,
nasledne podla ilustracie nasadte frézovaci bit.

Ak chcete frézovaci bit odstranit, riadte sa krokmi nasa-
denia v opaénom poradi.

» Obr.5: 1. Poistka hriadela 2. Klu¢

APOZOR: Pevne nasadte frézovaci bit. Vzdy
pouzivajte len francuzsky kla¢, ktory sa dodava s
naradim. Uvolneny alebo prili§ utiahnuty frézovaci bit
mbdze byt nebezpecny.

APOZOR: Maticu puzdra neut'ahujte bez nasa-
denia frézovacieho bitu ani nenasadzujte bity

s malym driekom bez pouzitia objimky puzdra.
Oboje mbze zapricinit zlomenie kuzela puzdra.

PREVADZKA

APOZOR: Pred ikonom sa vzdy uistite, Ze sa
telo naradia automaticky dviha k hornému limitu
a ze frézovaci bit po uvolneni zaistovacej packy
neprecnieva zo zakladne naradia.

APOZOR: Pred ukonom sa vzdy uistite, Ze je
vychyl'ovac triesok spravne nainstalovany.

» Obr.6: 1.Vychylovag triesok

Zakladriu naradia 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 zakladriu nara-
dia vyrovnanu a postupuijte hladko, az kym sa rezanie
nedokonéi.
Ked budete rezat hrany, povrch obrobku musi byt na
lavej strane frézovacieho bitu v smere posuvu.
» Obr.7: 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 mozZete 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 kisku zvySného
kusu. Tym sa presne ukaze, ako bude rez vyzerat, a
budete tiez méct 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.8: 1. Smer posuvu 2. Smer otacania frézova-
cieho bitu 3. Obrobok 4. Priame vodidlo
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Priame vodidlo

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

Priame vodidlo (typ A)
Volitel'né prislusenstvo

Priame vodidlo nasadte na drziak vodidla pomocou

kridlovej skrutky (B). Drziak vodidla zasufite do otvorov

na zakladni naradia a utiahnite kridlovu skrutku (A).

Ak chcete upravit vzdialenost medzi frézovacim bitom

a priamym vodidlom, uvolnite kridlovu skrutku (B) a

otacajte skrutkou na jemné nastavenie. Ked dosiahnete

pozadovanu vzdialenost, utiahnite kridlova skrutku (B),

¢im zaistite priame vodidlo na mieste.

» Obr.9: 1. Drziak vodidla 2. Skrutka na jemné nasta-
venie 3. Priame vodidlo

Priame vodidlo (typ B)

Volitel'né prislusenstvo

Priame vodidlo zasurite do otvorov na zakladni naradia
a utiahnite kridlovu skrutku. Ak chcete nastavit vzdia-
lenost medzi frézovacim bitom a priamym vodidlom,
uvolnite kridlovi maticu. Ked dosiahnete pozadovanu
vzdialenost, utiahnite kridlovu skrutku, ¢im zaistite
priame vodidlo na mieste.

Sirie priame vodidlo poZadovanych rozmerov je mozné
vytvorit pouzitim vhodnych otvorov vo vodidle, ktoré sa
priskrutkuju na pridavné kusy dreva.

» Obr.10: 1. Kridlova skrutka 2. Priame vodidlo

Pri pouzivani frézovacieho bitu s velkym priemerom
pripojte na priame vodidlo kusy dreva, ktoré maju
hrabku viac ako 15 mm (5/8"). Zabranite tym narazeniu
frézovacieho bitu na priame vodidlo.

Pocas rezania pohybujte naradim tak, aby bolo priame
vodidlo zarovnané so stranou obrobku.

» Obr.11: 1. Priame vodidlo 2. Drevo

A=55 mm (2-3/16")
B=55 mm (2-3/16")
C=15 mm (5/8") alebo hrubsie

Vodidlo vzorkovnice

Vodidlo vzorkovnice poskytuje objimku, cez ktoru frézo-
vaci bit prechadza, ¢im umozruje pouzitie naradia so
vzorkovnicovymi modelmi. Ak chcete nasadit vodidlo
vzorkovnice, uvolnite skrutky na zakladni naradia,
nasadte vodidlo vzorkovnice a utiahnite skrutky.

» Obr.12

Vzorkovnicu zaistite na obrobku. Na vzorkovnicu uloZte
naradie a pohybuijte naradim tak, aby vodidlo vzorkov-
nice kizalo pozdiZ strany vzorkovnice.
» Obr.13: 1. Vodidlo vzorkovnice 2. Skrutky

3. Z&kladovéa doska

POZNAMKA: Vyreze sa obrobok s mierne odli$nou
velkostou od vzorkovnice. Medzi frézovacim bitom
a vonkajsou stranou vodidla vzorkovnice nechajte
vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je mozné vypocitat’
podla nasledujtcej rovnice:

Vzdialenost’ (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzor-
kovnice - priemer frézovacieho bitu) / 2

» Obr.14: 1. Frézovaci bit 2. Zakladfa 3. Vzorkovnica
4. Obrobok 5. Vzdialenost (X) 6. Vonkajsi
priemer vodidla vzorkovnice 7. Vodidlo
vzorkovnice

Orezavacie vodidlo

Orezavanie, zakrivené rezy v dyhach nabytku a
podobné je mozné lahko vykonat pomocou orezava-
cieho vodidla. Val€ek vodidla vedie zakrivenie a zabez-
pecuje jemné orezanie.

Orezavacie vodidlo (typ A)

Volitel'né prislusenstvo

Na drziak vodidla nasadte orezavacie vodidlo pomocou
kridlovej skrutky (B). Drziak vodidla zasurite do otvorov
na zakladni naradia a utiahnite kridlova skrutku (A). Ak
chcete upravit vzdialenost medzi frézovacim bitom a ore-
zavacim vodidlom, uvolnite kridlovu skrutku (B) a otacajte
skrutkou na jemné nastavenie. Pri nastavovani valéeka
vodidla smerom nahor a nadol uvolnite kridlovu skrutku
(C). Po nastaveni pevne utiahnite vSetky kridlové skrutky.
» Obr.15: 1. Drziak vodidla 2. Skrutka na jemné
nastavenie 3. Orezavacie vodidlo 4. Valéek
vodidla

Orezavacie vodidlo (typ B)

Volitel'né prislusenstvo

Na drziak vodidla nasadte priame vodidlo pomocou kridlovej
skrutky (B). Priame vodidlo zasurite do otvorov na zakladni
naradia a utiahnite kridlovu skrutku (A). Ak chcete nastavit
vzdialenost medzi frézovacim bitom a orezavacim vodidlom,
uvolnite kridlové skrutky (B). Pri nastavovani valCeka vodidla
smerom nahor a nadol uvolnite kridlovu skrutku (C). Po
nastaveni pevne utiahnite vSetky kridlové skrutky.

» Obr.16: 1. Valcek vodidla 2. Orezavacie vodidlo

Pocas rezania pohybujte naradim s val¢ekom vodidla
pozdiz strany obrobku.
» Obr.17: 1. Frézovaci bit 2. Val¢ek vodidla

3. Obrobok

Protiprachovy kryt (pre naradie s

oto€nym gombikom)

Volitel'né prislusenstvo

Protiprachovy kryt zabraruje nasavaniu pilin do néradia pri jeho
pouzivani v obratenej polohe.

Protiprachovy kryt nasadte podla obrazka, ak pouZivate naradie
so stojanom pre frézu dostupnym na trhu.

Ak naradie pouzivate v Standardnej polohe, tento kryt odmontujte.
» Obr.18: 1. Skrutka 2. Protiprachovy kryt

Rozpera (pre naradie s otoénym

gombikom)

Volitel'né prislusenstvo

Rozpera zabranuje frézovaciemu bitu spadnut do sklu-
Covadla pri vymene frézovacieho bitu v obratenej polohe.
Rozperu nainstalujte podla obrazka, ak pouzivate nara-
die so stojanom pre frézu dostupnym na trhu.
» Obr.19: 1. Matica puzdra 2. Kuzel puzdra

3. Rozpera
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Odsavanie prachu

Volitel'né prislusenstvo

Na odsavanie prachu pouzite odsavaciu hlavicu.
» Obr.20: 1. Odséavacia hlavica

InStalacia odsavacej hlavice
» Obr.21: 1. Podporny prvok 2. Zaistovacia packa

1.  Vyklopte zaistovaciu packu na odsavacej hlavici.

2. Pripojte odsavaciu hlavicu k zakladni naradia tak,
aby sa jej vrchna ¢ast zachytila do haku na zakladni
néaradia.

3. Podporné prvky na odsavacej hlavici viozte do
hakov na prednej strane zakladne naradia.

4.  Zatlacte zaistovaciu packu az na zakladru
naradia.

5. Kodsavacej hlavici pripojte vysavac.
» Obr.22

Odpojenie odsavacej hlavice

1. Vyklopte zaistovaciu packu.

2. Vytiahnite odsavaciu hlavicu zo zakladne naradia.
Drzte pritom podporné prvky medzi palcom a prstom.

UDRZBA

APOZOR: Pred vykonavanim kontroly a udrzby
nastroj vzdy vypnite a odpojte od privodu elek-
trickej energie.

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

Vymena uhlikov

» Obr.23: 1. Medzna znacka

Pravidelne kontrolujte uhliky.

Ak su opotrebované az po medznu znacku, vymerite
ich. Uhliky musia byt &isté a musia volne zapadat do
svojich drziakov. Oba uhliky sa musia vymienat naraz.
Pouzivajte len identické uhliky.

1.  Veka drziaka uhlikov otvorite skrutkovacom.

2. Vyberte opotrebované uhliky, zaloZte nové a
zaistite veka drziaka uhlika.
» Obr.24: 1. Veko drziaka uhlika

Pre naradie s otoénym gombikom

APOZOR: Po viozeni novej uhlikovej kefy neza-
budnite znova nainstalovat’ otoény gombik.

Uvolnite zaistovaciu packu a odmontujte otoény gombik
jeho otacanim proti smeru hodinovych ruciciek.
» Obr.25: 1. Oto¢ny gombik

POZNAMKA: Kompresna pruzina sa vysunie z
oto¢ného gombika, preto davajte pozor, aby ste ju
nestratili.

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

VOLITELNE

PRISLUSENSTVO

Frézovacie bity

Rovny bit
» Obr.26
Jednotka:mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12 10 60 25
172"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"

Drazkovaci bit ,,U“

» Obr.27
Jednotka:mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Drazkovaci bit ,,V“

» Obr.28
Jednotka:mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
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Rybinovy bit Bit na zaoblovanie rohov

» Obr.29 » Obr.34
Jednotka:mm Jednotka:mm
D A L1 L2 [:] D Al A2 L1 L2 L3 R
8 14,5 55 10 35° 6 25 9 48 13 5 8
3/8" 6 20 8 45 10 4 4
8 14,5 55 14,5 23°
38" Bit na zoSikmenie
8 12 50 9 30° » Obr.35
3/8" Jednotka:mm
Zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom D | At [ a2 | 11 | 2 [ 8| ¢
» Obr.30 12 30 20 55 12 20
1/2"
Jednotka:mm
» Obr.36
D A L1 L2 L3
Jednotka:mm
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35 D A L1 L2 L3 ;]
6 6 60 18 28 6 23 46 11 6 30°
. , L. . . 6 20 50 13 5 45°
Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym o 2 29 " > 60°
hrotom
» Obr.31 Obrubovaci bit
» Obr.37
Jednotka:mm
Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14 D Al A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
Drazkovaci rezac 172"
» Obr.32
) Obrubovaci bit na rohové listy
Jednotka:mm
» Obr.38
D A L1 L2
Jednotka:mm
12 30 55 6
1/2" D A L1 L2 R
12 30 55 3 6 20 43 8 4
1/2" 6 25 48 13 8
Bit na Skarovanie dosiek Zarovnavaci bit s guf6¢kovym
» Obr.33 loziskom
Jednotka:mm > Obr.39
Jednotka:mm
D Al A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20 D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"
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Bit na zaoblovanie rohov s
gul6ckovym loziskom

Dvojity bit na zaoblovanie rohov s
gul6€kovym loziskom

» Obr.40 » Obr.45
Jednotka:mm Jednotka:mm
D Al A2 L1 L2 L3 R D Al A2 A3 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3 12 35 27 19 70 11 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6 172"
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Bit na zoSikmenie s gul'6¢kovym

loziskom
» Obr.41
Jednotka:mm
D Al A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
114"
6 20 8 41 11 60°

Obrubovaci bit s gul'6ékovym
loziskom
> Obr.42

Jednotka:mm

D Al A2 A3 L1 L2 L3

20 12 8 40 10 5,5

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Obrubovaci bit na rohové listy s
gul6ckovym loziskom
» Obr.43

Jednotka:mm

D Al 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 obluk s
gul6ckovym loziskom
» Obr.44

Jednotka:mm

D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2

20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

SPECIFIKACE

Model: M3600
Rozmeér klestinového sklicidla 12 mm nebo 1/2"
Vyska zdvihu 0-60 mm
Rychlost bez zatizeni 22 000 min™
Celkova vyska 300 mm
Hmotnost netto 5,5 kg
Ttida bezpec€nosti =

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

. Specifikace se mohou pro rizné zemé lisit.
. Hmotnost podle EPTA-Procedure 01/2003

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 Stitku, 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.

Pro nizkonapét'ové rozvodné

systémy s napétim mezi 220V a
250 V.

P¥i spinani elektrickych pfistroju muze dojit ke kolisani
napéti. Provozovani tohoto zafizeni za nepfiznivého
stavu elektrické sité mize mit negativni vliv na provoz
ostatnich zafizeni. Je-li impedance sité mensi nebo
rovna 0,35 Q, Ize pfedpokladat, Ze nevzniknou zadné
negativni vlivy. Sitova zasuvka pouzita pro toto zafizeni
musi byt chranéna pojistkou nebo ochrannym jisti¢em s
pomalou vypinaci charakteristikou.

Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN60745:

Hiadina akustického tlaku (L;s): 86 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lya): 97 dB (A)

Nejistota (K): 3 dB(A)

| AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu. |

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os)
ur¢ena podle normy EN60745:

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (an): 2,5 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s®

POZNAMKA: Hodnota deklarovanych emisi vibraci
byla zméfena standardni zkuSebni metodou a da se
pouzit k porovnani naradi mezi sebou.

POZNAMKA: Hodnotu deklarovanych emisi vibraci
Ize také pouzit k pfedb&éZnému posouzeni miry expo-
zice vibracim.

AVAROVANI: Emise vibraci pfi pouzivani elek-
trického naradi ve skute¢nosti se mohou od hodnoty
deklarovanych emisi vibraci liSit v zavislosti na zpuso-
bech pouziti naradi.

AVAROVAN: Nezapomerite stanovit bezpe¢-
nostni opatfeni na ochranu obsluhy podle odhadu
expozice ve skute¢nych podminkach pouziti.
(Vezméte pfitom v Uvahu vSechny ¢asti provozniho
cyklu, tj. kromé doby zatéZe napfiklad doby, kdy je
naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Prohlaseni ES o shodé

Pouze pro evropské zemé

Spole¢nost Makita prohlasuje, Ze nasledujici zafizeni:
Popis zafizeni: Horni frézka

C. modelu / typ: M3600

Vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
2006/42/EC

Zafizeni bylo vyrobeno v souladu s nasledujici normou
¢i normativnimi dokumenty: EN60745

Technicka dokumentace dle 2006/42/EC je k dispozici
na adrese:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgie
4.8.2015

Yasushi Fukaya

Reditel
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgie
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Obecna bezpecnostni upozornéni

k elektrickému naradi

AVAROVANI: Preététe si veskera bezpeénostni
upozornéni a vSechny pokyny. Zanedbani upozor-
néni a pokynti miize mit za nasledek Uraz elektrickym

proudem, vznik pozaru nebo vazné zranéni.

Vsechna upozornéni a pokyny si
uschovejte pro budouci potiebu.
Pojem ,elektrické naradi" v upozornénich oznacuje
elektrické naradi, které se zapojuje do elektrickeé sité,
nebo elektrické naradi vyuzivajici akumulatory.

Bezpecnostni vystrahy k horni

frézce

1. Naradi drzte za izolované ¢asti drzadel, nebot’
fezny nastroj muze pfijit do kontaktu s vlast-
nim napajecim kabelem. Zasazenim vodice pod
napétim se mlze proud pfenést do nechranénych
kovovych ¢asti naradi a obsluha mize utrpét uraz.

2. Uchyt'te a podepiete obrobek na stabilni podlozce
pomoci svorek nebo jinym praktickym zptisobem.
Budete-li obrobek drzet rukama nebo zapreny vlastnim

3.  PridelSim pouzivani pouzivejte ochranu
sluchu.

4. S frézovacimi nastroji manipulujte velice
opatrné.

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

6. Nerezte hiebiky. Pfed uvedenim do ¢innosti
zkontrolujte obrobek a odstraiite z néj vSechny
pfipadné hiebiky.

7. Drzte naradi pevné obéma rukama.

Nepfiblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

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

10. 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.

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

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

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

14. Bezprostiedné po ukonéeni prace se nedoty-
kejte frézovaciho nastroje, protoZze muze dosa-
hovat velmi vysokych teplot a popalit pokozku.

15. Davejte pozor, abyste zakladnu naradi neznecistili
fedidlem, benzinem, olejem nebo podobnou latkou.
Tyto latky mohou zpusobit trhliny v zékladné naradi.

16. Pouzivejte frézovaci nastroje se spravnym pru-
mérem dfiku, jez jsou vhodné pro dané otacky
naradi.

®

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

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

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

AVAROVANI: NEDOVOLTE, aby pohodinost
nebo pocit znalosti vyrobku (ziskany na zakladé
predchoziho pouziti) vedl k zanedbani dodrzovani
bezpecénostnich pravidel platnych pro tento vyro-
bek. NESPRAVNE POUZiVANI &i nedodrzeni bez-
pecnostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muze zpUsobit vazné zranéni.

POPIS FUNKCI

MA\UPOZORNENI: Pred nastavovanim naradi
nebo kontrolou jeho funkce se vzdy presvédcte,
Ze je vypnuté a vytazené ze zasuvky.

Nastaveni hloubky fezu

Naradi polozte na rovny povrch. Povolte blokovaci
packu a spoustéijte télo naradi, dokud se frézovaci
nastroj nedotkne rovného povrchu. Télo naradi zajistéte
zatlaéenim blokovaci packy smérem dolu. Pfi stisknu-
tém tlacitku rychlého posunu presurite dorazovou ty¢
nahoru &i dol(l, az dosahnete pozadované hloubky fezu.
Presného sefizeni hloubky Ize dosahnout ota¢enim
dorazové ty¢e (1,5 mm (1/16") na otacku).
» Obr.1: 1. Nylonova matice 2. Dorazova ty¢
3. Tlagitko rychlého pfisunu 4. Stavéci Sroub
s Sestihrannou hlavou 5. Doraz 6. Blokovaci
packa

A UPOZORNENJ: PFi frézovani drazek by
hloubka fezu neméla pfesahovat hodnotu 20

mm (13/16") na tah. Pri frézovani drazek s velmi
velkou hloubkou pouzijte dva nebo tfi prichody a
postupné zvétSujte hloubku drazky.

Nylonova matice

Naradi bez knofliku

Otacenim nylonové matice Ize sefizovat horni mez
téla naradi. Nespoustéjte nylonovou matici pfili$ nizko.
Frézovaci nastroj bude nebezpecéné vycnivat.

Naradi s knoflikem

Otacenim knofliku Ize sefizovat horni mez téla naradi.
Jestlize je hrot frézovaciho nastroje zatazen vice, nez
je vzhledem k plo$e zakladni desky tfeba, otacejte
knoflikem tak, aby se horni mez snizila. Nespoustéjte
knoflik pfili§ nizko. Frézovaci nastroj bude nebezpeéné
vycnivat.

» Obr.2: 1. Knoflik
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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 p¥i jednotlivém prichodu
frézovani drazek pfesahnout 20 mm (13/16").
Chcete-li frézovat drazky s hloubkou piekracu-
jici 20 mm (13/16"), pouzijte nékolik prachodii a
postupné zvétsujte hloubku drazky.

A\UPOZORNENI: Nespoustéjte knoflik pfi-
1i$ nizko. Frézovaci nastroj bude nebezpecné
vy€nivat.

Blok zarazky

Otoc¢na zarazka ma tii Sestihranné sefizovaci Srouby
umoznujici snadné dosazeni tfi riznych hloubek fezu
bez nutnosti Upravy dorazoveé tyce. Sefizeni Sestihran-
nych $roubl provedete povolenim $estihrannych matic
na Sroubech a otaenim Sroubd. Po dosazeni pozado-
vané polohy $estihranné Srouby zajistéte dotazenim
Sestihrannych matic.
» Obr.3: 1. Dorazova ty¢ 2. Vychylovac tfisek
3. Doraz 4. Stavéci Sroub s Sestihrannou
hlavou 5. Sestihranna matice

Pouzivani spinace
A UPOZORNENI: Pred pipojenim naradi k
elektrické siti vzdy zkontrolujte, zda je vypnuté.

A UPOZORNENI: Dbejte, aby byl pfed aktivaci
spinace uvolnén zamek hridele.

Naradi se spousti pfesunutim spinaci packy do polohy
W

Naradi se zastavuje pfesunutim spinaci packy do
polohy , 0.

» Obr.4: 1. Spinaci packa

A UPOZORNENI: Pii vypinani naradi jej pevné
drzte, abyste kompenzovali setrvacné sily.

SESTAVENI

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

Instalace a demontaz frézovaciho

nastroje

Vlozte frézovaci nastroj UpIné do kuzele klestiny.
Stisknutim zamku hfidele zajistéte htidel proti pohybu a
pomoci klie pevné dotahnéte matici klestiny. Pfi pou-
zivani frézovacich nastroju s mensim primérem dfiku
nejdfive do kuzele klestiny vloZte odpovidajici klestino-
vou objimku a poté nainstalujte frézovaci nastroj tak,
jak je znazornéno na obrazku.

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

» Obr.5: 1. Zamek hfidele 2. Kli¢

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

A UPOZORNENI: Nedotahuijte matici klestiny
bez vlozeného frézovaciho nastroje. Neinstalujte
frézovaci nastroj s malym diikem bez pouziti
klestinové objimky. Oboji by mohlo vést ke zlomeni
kuZele klestiny.

PRACE S NARADIM

A UPOZORNENJ: Pred zahajenim provozu se
vzdy presvédcte, zda se télo naradi automaticky
zvedne na horni mez a zda frézovaci nastroj pri
uvolnéné blokovaci pacce nevycéniva ze zakladny
naradi.

A UPOZORNENI: Pied zahajenim provozu vidy
zkontrolujte, zda je fadné nainstalovan vychylo-
vac trisek.

» Obr.6: 1. Vychylovag tfisek

Ustavte zakladnu naradi na obrobek, aniz by doslo ke
kontaktu frézovaciho nastroje s obrobkem. Poté naradi
zapnéte a pockejte, dokud frézovaci nastroj nedosahne
plnych otacek. Spustte doli télo nastroje a posunujte
nastroj dopfedu po povrchu obrobku. Udrzujte zakladnu
nastroje vyrovnanou a pomalu nastroj posunuijte az do
ukonceni Fezu.
PFi Fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané frézovaciho nastroje ve sméru pfisunu.
» Obr.7: 1. Obrobek 2. Smér ota€eni nastroje

3. Pohled na nastroj shora 4. Smér pfivodu

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

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

» Obr.8: 1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni frézovaciho
nastroje 3. Obrobek 4. Pfimé voditko
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Primé voditko
PFimé voditko je efektivni pomuckou pro provadéni
pfimych Fezll pfi srazeni hran nebo drazkovani.

Primé voditko (typ A)
Volitelné prislusenstvi

Na drzak voditka namontujte pfimé voditko pomoci kfi-
dlového Sroubu (B). Drzak voditka zasurite do otvorl v
zakladné narfadi a dotahnéte kidlovy Sroub (A). Chcete-li
nastavit vzdalenost mezi frézovacim nastrojem a pfimym
voditkem, povolte kFidlovy Sroub (B) a otacejte Sroubem
jemného nastaveni. Pfimé voditko zajistéte v pozadované
vzdalenosti na misté dotazenim kridlového Sroubu (B).
» Obr.9: 1.Drzak voditka 2. Sroub jemného nasta-
veni 3. Pfimé voditko

Primé voditko (typ B)
Volitelné prislusenstvi

PFimé voditko zasurite do otvor( v zakladné nafadi a
dotahnéte kfidlovy Sroub. Jestlize chcete upravit vzda-
lenost mezi frézovacim nastrojem a pfimym voditkem,
povolte kridlovy Sroub. Pfimé voditko zajistéte v pozado-
vané vzdalenosti na misté dotazenim kfidlového Sroubu.
Sirsiho pfimého voditka pozadovanych rozmér( Ize
dosahnout pomoci otvoru ve voditku, kterymi se pfi-
pevni doplfikové kusy dfeva.

» Obr.10: 1. Kfidlovy Sroub 2. Pfimé voditko

Pfi pouziti frézovaciho nastroje o velkém priméru
pfipevnéte k pfimému voditku kousky dfeva o tloustce
prekracujici 15 mm (5/8"), aby se zabranilo narazeni
frézovaciho nastroje do pfimého voditka.

P¥i fezani posunujte nafadi s pfimym voditkem zaroven
se stranou obrobku.

» Obr.11: 1. Pfimé voditko 2. Dfevo

A=55mm (2-3/16")
B = 55 mm (2-3/16")
C = 15 mm (5/8") nebo silngjsi

Vodici Sablona

Vodici Sablona pfedstavuje pouzdro, kterym prochazi frézo-
vaci nastroj. Umoznuje pouziti naradi v kombinaci se $ablo-
nami. Pfi instalaci vodici $ablony povolte Srouby na zakladné
nafadi, vlozte vodici $ablonu a poté Srouby opét dotahnéte.
» Obr.12

Uchytte Sablonu k obrobku. Umistéte naradi na Sablonu

a presunujte naradi tak, aby se voditko $ablony posu-

novalo podél boku $ablony.

» Obr.13: 1. Vodici $ablona 2. Srouby 3. Zakladni
deska

POZNAMKA: Obrobek bude fezan v mimg odlig-
ném rozméru ve srovnani se $ablonou. Poditejte se
vzdalenosti (X) mezi frézovacim nastrojem a vnéjsi
stranou voditka $ablony. Vzdalenost (X) Ize vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:
Vzdalenost (X) = (vnéjsi pramér voditka Sablony —
pramér frézovaciho nastroje) / 2
» Obr.14: 1.Frézovaci nastroj 2. Zakladna 3. Sablona

4. Obrobek 5. Vzdalenost (X) 6. Vnéjsi
prameér vodici ablony 7. Vodici $ablona

Voditko ofezavani

Ofezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a
podobnych materialech, Ize snadno provadét pomoci
voditka ofezavani. Valec¢ek voditka projizdi po kfivce a
zajistuje jemny fez.

Voditko ofezavani (typ A)

Volitelné prislusenstvi

Na drzak voditka upevnéte kFidlovym Sroubem (B)
voditko ofezavani. Drzak voditka zasurite do otvoru
v zakladné nafadi a dotahnéte kfidlovy Sroub (A).
Chcete-li nastavit vzdalenost mezi frézovacim nastro-
jem a voditkem ofezavani, povolte kridlovy Sroub (B) a
otacejte Sroubem jemného nastaveni. Pfi nastavovani
vodiciho vale¢ku nahoru ¢i doll povolte kFidlovy Sroub
(C). Po nastaveni pevné dotahnéte vSechny kfidlové
Srouby.
» Obr.15: 1. Drzak voditka 2. Sroub jemného nasta-
veni 3. Voditko ofezavani 4. Vodici valecek

Voditko ofezavani (typ B)

Volitelné prislusenstvi

Na pfimé voditko upevnéte kfidlovymi Srouby (B)
voditko ofezavani. Pfimé voditko zasurite do otvort v
zakladné naradi a dotahnéte kridlovy Sroub (A). Jestlize
chcete upravit vzdalenost mezi frézovacim nastrojem
a voditkem ofezavani, povolte kfidlové Srouby (B). PFi
nastavovani vodiciho vale¢ku nahoru ¢i dol povolte
kfidlovy Sroub (C). Po nastaveni pevné dotahnéte
vSechny kfidlové Srouby.

» Obr.16: 1. Vodici valecek 2. Voditko ofezavani

PFi Fezani posunuijte nafadi tak, aby se vodici valecek
posunoval po boku obrobku.
» Obr.17: 1. Frézovaci nastroj 2. Vodici valecek

3. Obrobek

Protiprachovy kryt (naradi s

knoflikem)

Volitelné prislusenstvi

Protiprachovy kryt zamezuje priiniku pilin do naradi v
prevracené poloze.

P¥i pouzivani nafadi se stojanem horni frézky (volné
k zakoupeni) nainstalujte protiprachovy kryt tak, jak je
zndzornéno na obrazku.

PFi pouzivani naradi v normalni poloze jej sejméte.

» Obr.18: 1. Sroub 2. Protiprachovy kryt

Rozpérka (naradi s knoflikem)

Volitelné prislusenstvi

Pfi vyméné frézovaciho nastroje v obracené poloze
rozpérka zamezuje kolizi frézovaciho nastroje horni
frézky s upinacim systémem.
PFi pouzivani naradi se stojanem horni frézky (volné k
zakoupeni) vlozZte rozpérku tak, jak je znazornéno na
obrazku.
» Obr.19: 1. Matice kleStiny 2. Kuzel klestiny

3. Rozpérka
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Odsavani prachu

Volitelné prislusenstvi

Pro odsavani prachu pouzijte saci hlavici.
» Obr.20: 1. Saci hlavice

Instalace saci hlavice
» Obr.21: 1. Podpéra 2. Blokovaci packa

1.  Zdvihnéte blokovaci packu saci hlavice.

2. Umistéte saci hlavici na zakladnu naradi tak, aby
se jeji horni strana zachytila do ha¢ku na zakladné
naradi.

3. Vlozte podpéry na saci hlavici do ha¢kd na predni
strané zakladny naradi.

4.  Zatlacte doll blokovaci packu na zakladnu naradi.

5.  Poté k saci hlavici pfipojte vysavac.
» Obr.22

Demontaz saci hlavice
1.  Zdvihnéte blokovaci packu.

2. Vytahnéte saci hlavici ze zakladny nafadi a sou-
Casné drzte podpéry mezi palcem a prstem.

UDRZBA

A UPOZORNENI: Nez zacnete provadét kont-
rolu nebo udrzbu naradi, vzdy se presvédcte, zZe 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.

Vyména uhlikii

» Obr.23: 1. Mezni znacka

Pravidelné kontrolujte uhliky.

Jsou-li opotfebené az po mezni znacku, vyménte je.
Udrzujte uhliky Cisté a zajistéte, aby se mohly v drza-
cich volné pohybovat. Oba uhliky by se mély vyméno-
vat najednou. Pouzivejte vyhradné stejné uhliky.

1.  Pomoci Sroubovaku odSroubuijte vicka drzakd
uhlikd.

2. Vyjméte opotfebené uhliky, vloZte nové a opét
vicka drzaka uhlikd namontujte.

» Obr.24: 1. Vicko drzaku uhliku

Naradi s knoflikem

POZNAMKA: V knofliku je nainstalovéana tlaéna

A UPOZORNENI: Po viozeni nového uhliku

nezapomeiite knoflik nainstalovat zpét.

Uvolnéte blokovaci packu a otacenim knofliku vievo
knoflik vyjméte.
» Obr.25: 1. Knoflik

pruzina — dejte pozor, abyste ji neztratili.

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 vyuzitim
nahradnich dili Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVI

Primy nastroj

» Obr.26
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
1/2"
12 10 60 25
1/2"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"

Drazkovaci nastroj ,,U“

» Obr.27
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Drazkovaci nastroj ,,vV“

» Obr.28
Jednotka: mm
D A L1 L2 [}
1/4" 20 50 15 90°
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Rybinovy nastroj Nastroj na zaoblovani roht
» Obr.29 » Obr.34
Jednotka: mm Jednotka: mm
D A L1 L2 0 D Al A2 L1 L2 L3 R
8 14,5 55 10 35° 6 25 9 48 13 5 8
3/8" 6 20 8 45 10 4 4
8 14,5 55 14,5 23° .
38" Ukosovaci nastroj
8 12 50 9 30° > Obr.35
3/8” Jednotka: mm
Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem D | AL | A2 | 1 | 2 | i3 c
» Obr.30 12 30 20 55 12 20
1/2"
Jednotka: mm
> Obr.36
D A L1 L2 L3
Jednotka: mm
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35 D A L1 L2 L3 6
6 6 60 18 28 6 23 46 11 6 30°
L L. . . 6 20 50 13 5 45°
Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim o 2 P 7 2 00°
hrotem
» Obr.31 Obrubovaci nastroj
» Obr.37
Jednotka: mm
Jednotka: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 70 40 12 14 D Al A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
Vyiezavad drazek 1o
» Obr.32
_ Obrubovaci nastroj na listy
Jednotka: mm
> Obr.38
D A L1 L2
Jednotka: mm
12 30 55 6
172" D A L1 L2 R
12 30 55 3 6 20 43 8 4
1/2" 6 25 48 13 8

Nastroj na spojovani desek

» Obr.33
Jednotka: mm
D Al A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Lemovaci nastroj s kulickovym

loziskem
» Obr.39
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
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Nastroj na zaoblovani rohii s Dvojity nastroj na zaoblovani rohti s

kulickovym loziskem kulickovym loziskem
» Obr.40 » Obr.45
Jednotka: mm Jednotka: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R D Al A2 A3 L1 L2 L3 R
15 8 37 7 3,5 3 12 35 27 19 70 11 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6 1/2"
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Ukosovaci nastroj s kuli€kovym

loziskem
» Obr.41
Jednotka: mm
D Al A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

Obrubovaci nastroj s kuliCkovym

loziskem
» Obr.42

Jednotka: mm

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

Obrubovaci nastroj na listy s
kulickovym loziskem
» Obr.43

Jednotka: mm

D Al 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.44

Jednotka: mm

D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6
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YKPAIHCBKA (OpuriHanbHi BkasiBku)

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mopgenb: M3600

Makc. giameTtp LaHroBoro naTpoHa 12 mm abo 1/2aoiva
MnbuHa BpiszaHHs 0—60 MM
LLIBMAKICTb y pexuMmi XOnocToro 22000 x8™
xopay

BaranbHa BucoTa 300 Mm

Maca HeTTo 5,5 kr

Knac 6esneku =

. Ockinbkv Hala nporpama HaykoBuWx JOCHimXeHb | po3pobok TpuBae 6e3nepepBHO, HaBeAEHi TyT TEXHIYHI
XapaKTepUCTUKN MOXYTb ByTu 3MiHeHi 6e3 nonepeaKeHHs.

. Y pi3HNX KpaiHax TeXHIYHi xapakTepUCTUKN MOXYTb ByTV pisHUMK.

. Maca BignogigHo o EPTA-Procedure 01/2003

Mpu3HavyeHHA

IHCTPYMeHT npuaHayeHo Ans obpizaHHs kpais Ta
acoHHOT 06po6KM AepeBUHN, NNacTMacu Ta NogiGHMX
maTepianis.

D,)Kepeno XUBJ€HHA

IHCTPYMEHT MOXXHa MigknioyaTv nvie Ao axepena
XXUBMEHHS, L0 Mae Hanpyry, 3a3HaqeHy B Tabnuyui

i3 3aBOACHKMMW XapaKTepUCTMKamu, i BiH MOXe npa-
LroBaTtu nuie Bia ogHoga3Horo axepena 3amMiHHOro
cTpyMmy. BiH Mae noaBinHy isonsuito, a omxe Moxe
TaKoX NigKmoyaTnest 4o po3eTok 6e3 niHii 3a3emneHHs.

,uﬂil KOMYHaJlIbHUX HU3bKOBOJIbTHUX

Mepex i3 Hanpyroto Big 220 B oo
250 B.

YBIMKHEHHSI T2 BUMKHEHHS! €1eKTPUYHOro npunagy
CNpUYKHSIE KONUBaHHS Hanpyru. Ekcnnyarauis uboro
NPUCTPOIO 3a HECTIPUATIIMBMX YMOB Mepexi Moxe Hera-
TUBHO BNIIMHYTU Ha Po6oTY iHWoro obnagHaHHs. Akwo
NOBHWI ONip Mepexi XNBMNEHHs He nepesuLyye 0,35 Om,
MOXXHa NPUMNYCTUTU, LLO KOLHOTO HEraTUBHOTO BRNUBY
He Byne. MepexeBa poseTka, Ao sikoi byae nigknoyeHo
Lev NpucTpin, noBrHHa ByTn 3axuiieHa 3anobikHUKOM
ab0 3axVMCHUM aBTOMATUYHUM BUMMKAYEM MIaBHOIO
po3yinsoBaHHS.

Lym

PiBeHb WyMy 3a wwkanoto A B TUNOBOMY BUKOHaHHI,
BM3HA4YeHWUI BianoBiaHo Ao ctanaapty EN60745:
PiseHb 3Byk0BOro TUCKY (Lpa): 86 AB (A)

PiBeHb 3BYKOBOi MOTYXHOCTI (Lwa): 97 AB (A)
Moxwmbka (K): 3 A6 (A)

AI'IOHEPEH)KEHHFI: KopucTyittecs 3aco6amu
3aXUCTy OpraHis cnyxy.

3aranbHa BenunymHa Bibpalii (BeKTopHa cyma Tpbox
HanpsiMKiB) BU3HadeHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum pobotu: pisaHHs nasis y MOP

Bi6pauis (an): 2,5 m/c

Moxubka (K): 1,5 m/c”

NPUMITKA: 3asiBneHe 3HaueHHs Bibpauii 6yno
BUMIpSAHO BiANOBIAHO A0 CTaHAAPTHUX METOAIB TecTy-
BaHHSs Ta MOXe BUKOPUCTOBYBATUCS ANS NOPIBHAHHSA
O[HOrO IHCTPYMEHTA 3 iHLINM.

NPUMITKA: 3asiBneHe 3HaueHHs BiGpaLii Moxe
TaKoX BMKOPUCTOBYBATUCA AN NONepeaHbOi OLiHKM
BMIIVBY.

AOMNEPENXXEHHS: 3anexHo in ymoB Byko-
puctaHHs Bibpauis nig yac dakTnyHoi poboTu enek-
TPOIHCTPYMEHTa MOXe Bifipi3HATMCSA Bif 3asiBNEHOrO
3HauveHHs Bibpaulii.

AI'IOI'IEPE,Q)KEHHFI: 3abeaneyte HanexHi
3anobixHi 3axoam Ans 3axMcTy onepaTopa, Lo Biano-
BiJaTMMYTb YMOBaM BMKOPUCTaHHS iHCTpyMeHTa (cnig
6paTtu Ao yBaru BCi cknaaosi pobovoro LMKy, Taki sk
Yyac, Konu iHCTPYMEHT BUMKHEHO Ta KON BiH NOYMHae
npaurBaTh Ha X0NoCTOMY XOAj Nia Yac 3anycky).

[Oeknapauis npo BignoBigHiCTb
cTaHgapTtam €C

Tinbku Ans kpaiH €eponu

KomnaHis Makita HaronoLuye Ha Tomy, Lo obnagHaHHs:
[Mo3HayeHHs obnagHaHHA: ®pesep

Ne mogeni / Tun: M3600

Bignosigae Takvm eBponencbkUM AUpeKTMBaMm:
2006/42/EC

O6nagHaHHS BUroTOBIIEHe BiANOBIAHO [0 TaKWX CTaH-
fAapTiB abo ctaHAapTu3oBaHux AokyMmeHTiB: EN60745
TexHiuHy iHpopmalito BignosiaHo Ao 2006/42/EC
MOXHa OTpUMaTh:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
(Benebrist)

4.8.2015
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Yok Pl

Acywi dykans

OupekTtop

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
(Benebrist)

3aranbHi 3acTepexeHHs Woao

TexHikn 6e3nekn npu poboTi 3
€NeKTPOiHCTPyMeHTamMu1

A OMNEPENXEHHSI: Npounraiite yci 3acTepe-
XEHHSA CTOCOBHO TEXHiK/ 6e3neku Ta BCi iHCTPYK-
uii. HegoTpumaHHs nonepeakeHb Ta iHCTPYKUIn
MOXe MPU3BECTU [0 YPaKEHHS €NIEKTPUYHUM CTPY-
MOM, 10 BUHUKHEHHSI NOXeXXi Ta/abo [0 OTpUMaHHsA
CEepo3HNX TPaBM.

36epexiTb yci iHCTPYKLil 3 Tex-
Hiku 6e3neku Ta ekcnnyarauii Ha
ManbOyTHE.

TepMiH «eneKTPoiHCTPYMEHT», 3a3HAYEHNI Y IHCTPYKUIT
3 TEXHiKN 6e3neku, CTOCYETbCS ENEKTPOIHCTPYMEHTA,
KM DYHKLIOHYE Bif, enekTpomMepexi (enekTpoin-
CTPYMEHT 3 kKabenem XuBneHHsi), abo enekTpoiH-
CTPYMeHTa 3 XVBNeHHAM Bia 6aTtapei (6e3npoBigHuii
€NeKTPOIHCTPYMEHT).

MonepemkeHHs1 NPO AOTPUMAHHSA

TexHiku 6e3neku nig Yac poboTtun 3
c¢hpesepom

1. TpumanTe eneKTPOIHCTPYMEHT 3a NPU3HAYeHi
ANA UbOro i30NboBaHi NOBEePXHi, OCKiNbKX
pi3ak Moxe 3a4enuTu BrIaCHUN LUHYP.
Po3pizaHHs poTy nig Hanpyrot Moxe Npu3BecTu
[0 NepefaBaHHsi Hanpyry [o OrofeHnx metane-
BUX YaCTUH E€NeKTPOIHCTPYMeHTa Ta A0 YpaXeHHs!
onepaTtopa enekTpUYHUM CTPYMOM.

2. BwukopucToByMiTe 3aTUCKHi NPUCTPOI ab60 iHLi
3aco6u, Wwob 3abe3neuntn onopy AeTtani Ta
3aKpinuTK ii Ha CTiNKIA NOBepXHi. YTpUMyBaHHS
netani pykamu abo Tinom He dikcye aetans Ta
MO>Xe NPU3BECTM [0 BTPATU KOHTPOSHO.

3. Mia yac TpuBanoi po6oTu cnig HapgAraTn
3aco6u 3aXMCTy OpraHiB crnyxy.

4. ToBoabTecs 3 HAKOHeYHUKaMM dpesepa Ayxe
obGepexHo.

5. MNepep noyaTkoM po60oTH peTenbLHO nepeBipTe
HaKOHEeYHUK hpe3epa Ha HAsIBHICTb TPILMH
a6o nowkoaxeHHs. HeranHo 3amiHiTb TpicHYTI
ab0 NOLWKOAKEHi HAKOHEYHUKMU.

6. YHukanTe pizaHHs uBsxiB. Mepen noyaTkom
po6oTu ornsiHeTe po6oyy AeTanb Ta B pasi
HaABHOCTI UBAXiB NpuGepiTh ix.

7. MiyHo TpumanTe iHCTPYMEHT o6oma pyKamum.

8. He TopkanTecs pykamu getaneu, o
obGepTarTbCs.

9. He monyckanTe KOHTaKTy HaKOHe4YHMKa cpe-
3epa 3 po6oyolo AeTannio A0 YBiIMKHEHHA
iHCTpymeHTa.

10. Tepepn novyaTKoM pi3aHHA AeTani iHCTpyMeHTa
3anycTiTb iIHCTPYMEHT Ta fante oMy nonpa-
L0BaTN AESIKMIA Yac Ha XONoCTOMY XoAy.
3BeprTanTe yBary Ha BiGpauito abo HepiBHUI
Xip — Le Moxe BKa3yBaTu Ha HenpaBuiibHe
BCTaHOBJIEHHA HAKOHEYHMKa.

11. YBaXHO CTeXTe 3a HanpsiIMKOM o6epTaHHs
HaKOHeYHMKa hpe3epa Ta HaNpPsIMKOM noaavi.

12. He 3anuwanTte 6e3 HarNAAY iHCTPYMEHT, AKUIA
npautoe. MpautonTe 3 iIHCTPYMEHTOM, TiNbKK
TPUMaroym Noro B pyKax.

13. O6GOB’A3KOBO Nicnsi BUMKHEHHSA iIHCTPYMeHTa
3aXAiTb, NOKN HAaKOHEYHUK (hbpe3epa He 3ynu-
HUTbCS NOBHICTHO, | NULIE ToAi BUManTe
iHCTPYMEHT 3 peTani.

14. He TopkanTecs HakoHe4YHUKa dpesepa abo
peTtani oapa3sy nicns o6po6ku — BOHU MOXYThb
6yTun Ayxe rapsiyuMm Ta CPUUUHUTY OMiKK.

15. He 3maluyiTe OCHOBY iHCTPYMeEHTa Yepe3
Heo6a4HiCTb PO3YMHHUKOM, GEH3UHOM, ONuU-
BOIO TOWO. BOHM MOXYTb Nnpu3BecTu Ao Tpi-
LIMH OCHOBM iHCTPYMeHTa.

16. BukopucTOBYWTE HAKOHEYHUKU dpesepa
TiNbKU 3 HanNeXHUM AiaMeTPOM XBOCTOBMUKA,
Wo BiAnoBiAa€e WBUAKOCTI iIHCTPYMEHTa.

17. [Oesiki maTepiany MiCTATb TOKCUYHI XiMiYHi
peuyoBuHU. ByabTe o6epexHi, Wo6 He gony-
CTUTU BANXAHHSA NUIY Ta NOro KOHTAKTY 3i
wkipoto. loTpumyinTecs npaBun TexHiku 6e3-
nekn BUpOGHMKa MaTepiany.

18. 0O60B’sI3KOBO BUKOPUCTOBYMITE NUIO3a-
XMCHY MacKy abo pecnipaTop BianoBiAHO Ao
AINAHKKW 3aCTOCYBaHHA Ta MaTepiany, AKMn
obpobnioeTbeA.

3BEPIFAUTE LI BKA3IBKMW.

A\ OMNEPENXEHHS: HIKONW HE BTpavaiite
NUNbLHOCTI Ta He po3cnabntonTecs Nia Yac Kopuc-
TyBaHHSi BUPOGOM (LLLO MOXMUBO NPU YacToMy
KOPUCTYBaHHi); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMYMt-
TecA BianoBigHux npaBun 6e3nekn. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHSA a6o HepoTpumaHHA npaBun
6e3neku, BUKNaAeHUX y Wik iHCTPYKUIii 3 ekcnnya-
Tauii, MoXe NPU3BECTU A0 CEPNO3HUX TPaBM.

Ornuc POBOTHU

A OBEPEXHO: Mepea TMM siK perynioBaTtn
a6o nepeBipATU DYHKLiOHaNbHICTb iIHCTPYMEHTa,
060B’A3KOBO NepeKoHanTecs, Wo iHCTPYMeHT
BMMKHEHO 1 Bif’eAHaHO BiA enekTpomMepexi.

CkauaHo ¢ caiita uHtepreT férastiBAitdserehiomplus.com.ua/



erynioBaHHSA MUOWHU pi3aHHA

YCTaHOBITb IHCTPYMEHT Ha Nnocky noBepxHo. Ocnabte
BaXinb GrOKyBaHHs Ta ONYCTiTb KOPMYC iIHCTPyMeHTa
TaKvM YYMHOM, LLO6 HaKOHEYHUK dpesepa 3nerka
TOPKAaBCS NMOCKOI MOBEPXHi. MPUTUCHITL Baxinb
6rnokyBaHHs, o6 3abnokyBaTh Kopnyc iHCTpyMeHTa.
HaTtuckaroun kHonKy LWBUAKOT nogavi, nigHimaTe abo
oryckanTe LWTaHry ctoropa, Aoku He 6yae BCTaHOB-
1NeHo NOoTpibHyY rMubuHy pisaHHs. ToyHe perynioBaHHs
rMUGKMHN MOXHA BUKOHATU 0GepTaHHAM LUTaHIW CTO-
nopa (1,5 mm (1/16 groima) Ha ogvH 0bepT).
» Puc.1: 1. HennoHosa raika 2. WWtaHra cto-

nopa 3. KHonka weuakoi nogaui

4. PerynioBanbHuii 6onT i3 LwecTurpaHHo

rornoskoto 5. Ctonop 6. Baxinb 6rnokyBaHHs

A OBEPEXHO: Nig yac BuUpi3aHHA nasie rnu-
OuHa pizaHHA NoBUHHA GyTu He Ginblue 20 MM
(13/16 prorima) 3a oauH npoxia. Mpu BUpi3aHHi
oco6nueo rnubokux nasie cnia po6uTu aBa a6o
TpY NPoOXoAu, MOCTYNOBO 36iNbLUYOYN HanaWwTy-
BaHHA rMUMOGMHN HaKOHEeYHUKa dpesepa.

HewnnoHoBa ramka

Ons iHcTpymMeHTa 6€3 py4ku

[MoBepTayun HENMOHOBY raiky, MOXHa BigperynoBaTu
BEPXHE rPpaHNyHe MOoNoXKeHHs Kopryca iHCTpyMeHTa.
He onyckaviTe HEMNOHOBY ranKy HaaTo HU3bKO. Lle
npusseae Ao Hebe3neyHoro BUCTYNaHHA HaKoOHeYHUKa
pesepa.

[Ons iHCTpyMeHTa 3 py4Kolo

[MoBepTatoumn py4ky, MOXHa BiaperynoBaT BEpXHe rpa-
HWYHE NONOXEHHS kopnyca iHCcTpymeHTa. Konu KiHumk
HakoHeYHuKa ppesepa BTArHyTO GinbLue, Hix NOTPiGHO
y BiJHOLLEHHI O NOBEPXHi MUTU OCHOBW, MOBEPHITb
PYYKY, OO 3HU3NTV BEPXHE rPaHNYHE NONOKEHHS.

He onyckaiTe pyuKy HaaTo Hu3bKo. Lie npusseae no
Hebe3neyHoro BUCTYNaHHs HakoHeYHuKa dpesepa.

» Puc.2: 1.Pyuka

A OBEPEXHO: Ockinbku HaaMipHe pisaHHsa
MOXe NPU3BEeCcTU A0 NepeBaHTaXeHHs ABUryHA
abo yTpyAHUTHU KepyBaHHS iIHCTPYMEHTOM, nig
yac pisaHHsA nasiB rMMGUHa pisaHHs He NOBUHHA
nepeswuilyBaTtu 20 mm (13/16 aroima) 3a oguH
npoxia. SKWwo noTpi6HO 3po6UTH NPOPi3 Ha rnu-
OuHy, 6inbuy Hix 20 mm (13/16 gronma), To cnig
3po6MTHU AeKinbKka NPoxXoAiB, NOCiA0BHO 36inb-
LIYKOYU HanawTyBaHHA IMMGUHU HaKOHEYHUKA
cpesepa.

A OBEPEXHO: He onyckainTe py4Ky HaaTo
Hu3bKo. Lle npu3Bene Ao HeGe3neyHoOro BUCTY-
naHHA HakoHeYHUKa pesepa.

Bnok

opa

Ockinbky MOBOPOTHUIA CTOMOP OCHALLEHO TPbOMa pery-
nioBanbHUMK 6onTamu i3 WecTUrpaHH1MM ronoBKkamu,
MOXXHa Nerko 3afat Tpu pi3Hi rMMbuHN pisaHHsa 6e3
NOBTOPHOTO PEryntoBaHHS NMOMOXEHHS! LUTaHrM cTtonopa.

LLlo6 BigperyntoBaTu nonoxeHHsi 6oNTiB i3 WecTurpaH-
HVMU rorioBkamu, ocrnabTe po3TalloBaHi Ha HKX Luec-
TUrpaHHi raviku Ta NpokpyTiTe 6onTn. Konn 6yae gocsr-
HYTO NOTPIBHOTO MONOXEHHS, 3aTArHITb LWECTUIPaHHI
ranku, wob 3adpikcysaTyt 6oNTY i3 LWWECTUrPaHHUMU
rofnoBkamu.
» Puc.3: 1. lltaHra ctonopa 2. Bia6veay Tvpcu
3. Ctonop 4. PeryntoBanbHuii 60onT i3 wec-
TUrpaHHoto ronoekoto 5. LlecturpanHa raka

A OBEPEXHO: Mepen TUM AK NiAKAOYUTH
iHCTPYMeHT A0 Mepexi, Heo6XiAHO NnepeKoHaTUcH,
O MOro BUMKHEHO.

A OBEPEXHO: Mepen yBiMKHEHHAM
iHCTpyMeHTa nepekoHamTecs, WO 3aMoK Bana
po36rokoBaHo.

LLlo6 3anycTuTh iIHCTPYMEHT, nepecyHbTe Baxinb nepe-
MUKa4a B MOMOXEHHS «I».

LLlo6 3ynnMHUTK IHCTPYMEHT, NEPECYHLTE Baxifb nepe-
MUMKaya B NOSIOXKEHHS «O».

» Puc.4: 1. lyckosuit Baxinb

A OBEPEXHO: Mig yac BUMMKaHHS MiLHO TpU-
ManTe iIHCTPYMEHT, Wo6 NpoTUAIATH peakuii.

3BOPKA

A OBEPEXHO: Mepen BUKOHAHHAM 6yAb-IKUX
pPOGiT 3 iHCTPYyMEeHTOM 060B’sI3KOBO BUMKHITb
MOro Ta BigKNIoYiTb Bif enekTpomMmepexi.

BcTaHoOBReHHA Ta 3HATTA

HaKOHe4YHMKa hpesepa

BcTaBTe HakoHe4HUK dpesepa B KOHYC NaTpoHa A0
KiHUS. HaTucHiTh Ha 3amok Bana, Wwob Ban He pyxaBcs,
Ta 3a [OMNOMOrOH0 KItoYa HadiNnHO 3aTArHITh ranky
naTpoHa. Y pasi BUKOPUCTaHHSA HaKOHEYHUKIB (hpesepa
3 MEHLIMM [iaMeTpOM XBOCTOBYMKa CrovaTKy BCTaBTe
BiANOBIAHY MypTy NaTpoHa B KOHYC NaTpoHa, a NoTiM
BCTAHOBITb HAKOHEYHWK, SIK MOKa3aHO Ha PUCYHKY.

[ins 3HATTS HakoHEeYHUKa pesepa BUKOHaNTe npoLie-
Aypy BCTaHOBIEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSiAKY.

» Puc.5: 1. 3amok Bana 2. Knioy

A OBEPEXHO: HagiHo BCTaHOBITL HaKOHeu-
HUK cppe3epa. O60B’A3KOBO BUKOPUCTOBYMITE
TifIbKU K104, WO BXOAUTL [0 KOMMIIEKTY iHCTPY-
MeHTa. OcnabneHnuin abo HaATO CUNBHO 3aTArHYTUN
HaKOHEeYHUK ppesepa MoXe CTaHOBUTH Hebeaneky.

A OBEPEXHO: He 3aTAryiTe raiiky naTpoHa
6e3 BCTaBMNeHOro HaKOHeYHuKa pesepa Ta He
BCTaHOBIOWTE HAKOHEYHUKM 3 ManMMU XBOCTO-
BUKaMu 6e3 MycTu naTpoHa. Lle moxe npussectu

A0 NOJTIOMKM KOHYCa naTpoHa.
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POBOTA

A OBEPEXHO: MNepen noyaTkom po6oTu
0060B’AI3KOBO NepeKoOHaUTeCs, Lo KOPMYC iHCTpY-
MeHTa aBTOMaTU4HO NiAHIMaETbCs A0 BEPXHbOT
MeXi Ta Lo HaKOHe4YHUK chpe3epa He BUCTynae 3
Kopnycy iHCTpyMeHTa, Konu Baxinb 610KyBaHHS
BianyuieHo.

A OBEPE)XHO: Mepep novaTkom po6oTu
060B’s13KOBO NepekoHanTecs, WO BiabuBay Tupcu
BCTaHOBIIEHO HANEXHUM YNHOM.

» Puc.6: 1.Big6usay Tvpcu

YCTaHOBITb OCHOBY IHCTPYMEHTa Ha AeTanb, fKy
noTpibHO pi3aTu, TaKMM YMHOM, LLOG HAKOHEYHMK
dpesepa ii He Topkascs. [1OTIM YBIMKHITb iIHCTPYMEHT
Ta 3a4ekanTe, MOKM HAaKOHEeYHVK pesepa He Habepe
NOBHY LUBUAKICTb. ONyCTiTb KOPNYC iHCTPYMEHTa Ta
pyxaviTe iIHCTPYMEHT Briepea no Aetari, TpMmaroym horo
OCHOBY BpiBEHb 3 MOBEPXHEIO Ta NaBHO NPOCyBakyn,
MoK pisaHHs He Byae 3aBepLUeHo.
Mg Yac 3HATTS hacok NoBepXHS AeTani NoBUHHA
6yTun po3TalloBaHa 3niBa Bia HakOHEYHWKa dpesepa B
HanpsiMKy nogaui.
» Puc.7: 1. Po6Gouya getanb 2. Hanpsm o6eptaHHs
HakoHeuyHuKa 3. Bug 3Bepxy iHCTpymMeHTa
4. Hanpsim nogavi

MPUMITKA: Akwio iHCTPYMEHT nepecyBaTtu Bnepes
3aHaATo LWBMAKO, Lie MOXeE NPU3BECTU A0 HU3BKOT
SIKOCTi 06p0o6KM abo NOLLKOAXKEHHS HaKOHEYHUKA
dpesepa uv ABUryHa. AKLLO iHCTPYMEHT nepecyBaTh
Brepezs 3aHaATo NOBINbHO, Lie MOXe NPU3BecTn A0
obnikaHHs abo cnoTBopeHHs npopidy. MpasunbHa
LIBMAKICTb NOAAYI 3aNexuTb Big PO3Mipy HaKOHeu-
HyKka dpesepa, TMny aetani Ta MUbKMHK pisaHHs.

Mepen TUM ik NOYMHATK pisaHHs poboyoi aeTani,
peKoMeHA0BAHO 3pOBUTH NPOGHUIA PO3pPi3 Ha LLIMATKY
3 BiaxogiB. Lle gacTb MOXNMBICTb NOAUBUTUCD, SIK
came BUIMsSiAaTMMe po3pis, @ TakoX [03BOMUTL Nepe-
BipUTU PO3MipH.

MPUMITKA: Tig yac BUKOPUCTAHHSA NPSIMOI HAaNpsim-
Hoi abo HanpsiMHOT TpuMepa 060B’A3KOBO BCTaHOB-
niowTe ii 3 npaBoro 60Ky B HanpsiMKy nogaui. Lie
nonomoxe TpumaTy Ti BpiBeHb 3 GOKOBOIO NOBEPXHEHD
netani.

» Puc.8: 1. Hanpsim nogavi 2. Hanpsam o6epTaHHs
HakoHeuHuka dpesepa 3. Poboya getanb
4. MNpsima HanpsimHa

MpsAMy HanpsMHY KOPUCHO BUKOPUCTOBYBATH NSt
npsiMUX NpopisiB nia vac 3HATTA hacok abo HapisaHHs
nasis.

Mpsama HanpsimHa (Tun A)
Hodamkoee npunadds

YCTaHOBITb NPAMY HaNPsSIMHY Ha TPUMay HanpsIMHOI 3a JoMno-
MOTOI0 FBMHTa 3 HakaTaHoo ronoskoto (B). BctasTe Tpumay
HanpsIMHOI B OTBOPW Ha OCHOBI IHCTPYMEHTA i 3aTAMHITb TBUHT
i3 HakaTaHoto ronoskoto (A). [ins perynioBaHHs BifCTaHi Mix
HaKoHeYHMKOM chpesepa Ta NpAMOI0 HanpsIMHOIo ocnabTe

BWHT i3 HaKaTaHO rofoBKoto (B) Ta NOBEPHITL perynioBasb-

HUI rBUHT. Ha HeoOXiaHil BiAcTaHi 3aTArHiTh MBUHT i3 HakaTa-

HOI0 roNoBKOI0 (B), W06 3aKpinuTh NpsMy HanpsiMHy.

» Puc.9: 1. Tpumay HanpsiMHoi 2. MBUHT TOYHOrO
perynioBaHHs 3. Mpsima HanpsiMHa

Mpsima HanpsiMHa (Tun B)
Jdodamkoee npunadds

BcraBTe npsimy HanpsiMHy B OTBOPY Ha OCHOBI IHCTPYMEHTa i 3aTsr-

HiTb FBUHT i3 HaKaTaHoI0 roNoBKOK. [1NS perynioBaHHs BiACTaHI MiX

HaKOHeYHWKoM (hpe3epa Ta NPSIMOt0 HaNpsIMHOI ocnabTe rBUHT i3

HakaTaHo rofioBKot. Ha HeobXiaHil BifcTaHi 3aTATHITh MBUHT i3

HaKaTaHOH FOMOBKOIO, LG 3aKPINUTI NPSIMY HAMPSIMHY.

Mo>kHa BCTAHOBWTY LUMPLLY NPSIMY HAMPSIMHY 3 BUKO-

PUCTaHHSAM OTBOPIB Y HANPSIMHIW, W06 NpUKpINUTK 8O

Hel JoAaTKOBI LWMATKN AePEBUHN.

» Puc.10: 1. BUHT i3 HakaTaHoto ronoskoto 2. MNpsama
HanpsiMHa

Y pasi BUKOPMCTaHHS HaKOHeYHMKa dpe3epa Benu-
KOro AiameTpa foganTe WMaTKu AepeBHN A0 NPsSIMOT
HanpsIMHOT 3 TOBLLMHOI He MeHLwe 15 mm (5/8 atonma),
o6 3anobirTn yaapam HakoHe4yHuka pesepa 06
npsiMy HanpsIMHy.

IMia yac pisaHHs pyxanTte iIHCTPYMEHT TakuM YMHOM,
wo6 npsma HanpsiMHa nepebyBana BpiBeHb i3 NOBEPX-
Helo geTani.

» Puc.11: 1. [pama HanpsiMHa 2. [lepeBnHa

A=55 mm (2-3/16at01nma)
B=55 mm (2-3/16 gtonma)
C=15 mm (5/8 proima) abo binbLue

HanpsimHa wabnoHy

HanpsmHa wabnoHry Mae rinbay, Kpisb Ky NpoxoanTb
HaKOHeYHUK dpesepa, Lo Aa€ 3MOry BUKOPUCTOBYBATH
iHCTPYMeHT i3 wabnonamu. [ina BCTAHOBNEHHS HaNpsm-
Hoi WwabnoHy ocnabTe rBUHTU Ha OCHOBI IHCTPYMEHTA,
BCTaBTe HanpsiMHy LWabroHy, a NoTiM 3aTArHITb rBUHTU.
» Puc.12

MpwkpiniTe WabnoH fo AeTani. BctaHOBITL iIHCTPYMEHT
Ha WabnoH Ta nepecyBaWTe iIHCTPYMEHT i3 HaNPsIMHO
LWabnoHy B3OOBX LIABNOHy.
» Puc.13: 1. HanpsimHa wabnoHy 2. BUHTK

3. OnopHa nnuta

MPUMITKA: Po3mip npopisy Ha getani AeLo Biapis-
HSATUMETbCA Bif PO3Mipy LWabnoHy. 3pobiTb nonpaeky
Ha BiAcTaHb (X) MiX HakoHe4YHUKOM dhpesepa Ta
30BHILLHIM KpaeM HanpsMHoI LWwabnoHy. BiactaHb (X)
MOXHa po3paxyBaTh 3a Takol hOpMyIor:
BipcTaHb (X) = (30BHiWWHIN giameTp HanpsiMHOI
wabnoHy — AiameTp HaKOHe4YHUKa pesepa) / 2

» Puc.14: 1. HakoHeuHuk dppesepa 2. OcHoBa
3. lWa6noH 4. Poboya aetans 5. BiacrtaHb
(X) 6. 30BHiLUHIN AiameTp HanpsiMHOT
wabnoHy 7. HanpsimHa wabnoHy

HanpsimHa Tpumepa

OO6pi3aHHS, KpMBOMiHiiHe pisaHHA MebneBoi haHepu
TOLLO MOXHa J1erko BUKOHYBaTV 3a [OMNOMOro Hanpsim-
HOI Tpumepa. HanpsiMHuiA ponuk ige no KpuBii Ta
3abe3neyvye YnicTe pisaHHs.
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HanpsimHa Tpumepa (Tun A)

[Hodamkoee npunadods

YCTaHOBITb HANPsSIMHY TpUMepa Ha TpMMay Hanpsim-
HOT 3a JONMOMOTOI0 FBUHTA 3 HAKaTaHOIO rOI0BKOD
(B). BctaBTe TpMMay HanpsiMHO| B OTBOPY Ha OCHOBI
IHCTPYMEHTa i 3aTArHITb NBUHT i3 HAKaTaHOK rOIOBKOO
(A). Ons peryntoBaHHA BiACTaHi MiXK HAKOHEYHUKOM
dpesepa Ta HaNpPsSIMHOI TpUMepa ocrnabTe rBuHT i3
HakaTaHOo ronoekoto (B) Ta NOBEpHiTb rBUHT TOHKOTO
peryntoBaHHs. [Ins perynioBaHHa HanpsiMHOro posvka
no BMCOTi ocnabTe rBUHT i3 HakaTaHO rONOBKOO
(C). BrikoHaBLUW perynioBaHHsi, HAAINHO 3aTArHITb YCi
FBUHTY 3 HaKaTaHO roNOBKOM.
» Puc.15: 1. Tpumay HanpssMHOI 2. FBUHT TOYHOrO
perynioBaHHs 3. HanpsimHa Tpumepa
4. HanpsimHWi ponuk

HanpsimHa Tpumepa (Tun B)

Hodamkoee npunadds

YCTaHoBITb HAaNPsSIMHY TPUMepa Ha NpsiMy HanpsiMHy
3a I0MOMOrOI0 FBUHTIB i3 HakaTaHoto ronoskoto (B).
BcraBTe npsmy HanpsiMHy B OTBOPU Ha OCHOBI iHCTPY-
MEeHTa i 3aTArHITb FBUHT i3 HaKaTaHO ronoBKoto (A).
[ins peryntoBaHHA BiACTaHI MiX rOfIOBKOIO Ta Hanpsim-
HO TpUMepa ocrnabTe rBUHTM 3 HakaTaHOO rOMOBKOD
(B). Ans peryntoBaHHA HAaNPsSIMHOTO pPosvka No BUCOTI
ocnabTe rBUHT i3 HakaTaHoto ronoekoto (C). BukoHaBsLuM
perynioBaHHs1, HafiiHO 3aTArHITb YCi TBUHTU 3 HaKaTa-
HOIO FOSI0BKOHO.
» Puc.16: 1. HanpsmHui ponuk 2. HanpsmHa
Tpumepa

Mig yac pisaHHsA cnig pyxanTe iHCTPYMEHT Tak, wob

PONVK HaNPsIMHOI ALLOB No 6oky poboyoi aeTani.

» Puc.17: 1. HakoHeuHuk cdopesepa 2. HanpsmHui
ponuk 3. Poboya getanb

MNMunosaxmncHa kpuiuka (ans

iHCTpYMEHTa 3 py4Koto)

Hodamkoee npunadds

MunosaxuncHa kpuilka 3anobirae NoTpannsiHHI TUpcK
BCEpeauHyY iHCTpyMeHTa nig yac poboTu B nepeBepHy-
TOMY MOMOXEHHi.

Y pasi BUKOPUCTaHHS IHCTPyMEeHTa 3i CTIlKOI0, SKY
MOXHa NpuadaTh oKpemo, crif yCTaHOBUTU NNo3a-
XWCHY KPULLKY TaKMM YMHOM, SIK NMOKa3aHO Ha PUCYHKY.
Mpwn BUKOPUCTaHHI iHCTPYMeHTa B HOpMarnbHOMY Nosno-
XEHHI Ti NOTPIBGHO 3HATW.

» Puc.18: 1. BuHT 2. [nnosaxmcHa kpuLika

MpowmixxHa BcTaBKa (onA

iHCTPYMEeHTa 3 Py4Ko10)

Hodamkoee npunadds

MpomixxHa BcTaBka 3anobirae nafiHHI0 HaKOHEeYHUKa
dpesepa B NaTpoH Nif 4Yac 3amiHN HaKOHeYHUKa B nepe-
BEPHYTOMY MOOXEHHI.
Y pasi BUKOpUCTaHHS iHCTPYMEHTa 3i CTINKOI0, AKY
MOXHa NpuadaT oKpemo, BCTaBTE MPOMIDKHY BCTaBKY
TaKMM YMHOM, SIK MOKa3aHO Ha PUCYHKY.
» Puc.19: 1.laika natpoHa 2. KoHyc natpoHa

3. MNpomixHa BCcTaBka

BiaBeaeHHs nuny

Jodamkoee npunadds

[ns BigBeAeHHs NNy BUKOPUCTOBYWTE BaKyyMHY
TOJIOBKY.
» Puc.20: 1. BakyymHa ronoska

YcTtaHOBMNEHHs1 BaKyyMHOI FrONOBKU
» Puc.21: 1. Onopa 2. Baxinb 6nokyBaHHs

1. MigHiMiTe Baxinb 6GnokyBaHHA BaKyyMHOI FOMOBKU.

2. YcTaHOBITb BaKyyMHy rOfloBKYy Ha OCHOBY iHCTPY-
MeHTa TaKuM YMHOM, Lo6 i BepxHIO YacTuHy 6yno
3adhikcoBaHO rakoM Ha OCHOBI iIHCTPYMeHTa.

3. BcTaBTe onopu Ha BaKyyMHiii ronoBLi B raku Ha
nepeaHin YacTUHi OCHOBM IHCTPYMEHTa.

4. HacyHbTe Baxinb 6rokyBaHHsS Ha OCHOBY
iHCTpyMeHTa.

5. MpvepHaiTe NUnococ Ao BaKyyMHOI rOMoBKU.
» Puc.22

3HATTA BaKyyMHOI FOJIOBKU

1. MigHimMiTe Baxinb 6GroKyBaHHs.

2. BuTArHiTb BakyymHy rorioBky 3 OCHOBM IHCTPY-
MEHTa, YTPVMMYIOYM OMOpPU BENWUKUM Ta BKa3iBHUM
nanbusmu.

TEXHIYHE

OBCITYIOBYBAHHA

A OBEPEXHO: Mepea TMM sik npoBOAUTM
ornsAp abo TexHiYHe 06CNyroByBaHHA iIHCTPY-
MeHTa, NepeKoHaUTecA, Lo KO0 BUMKHEHO i
Bif’€eAHaHO Big Mepexi.

YBATIA! Hikonu He BUKOPUCTOBYITE ra3oniH,
6eH3uH, po3piaxyBay, CMUPT Ta NoAiGHI peyo-
BUHMU. IX BUKOPUCTAHHS MOXe NPM3BECTM A0 3MiHU
Konbopy, Aechopmadii abo NosiBU TPIiLUUH.

3amiHa BYrinbHUX LLiTOK

» Puc.23: 1. ObmexyBanbHa BigmiTka

PerynsapHo nepeBipsinTe CTaH BYrifbHWUX LLiTOK.
3aMiHtolnTe X, KONW 3HOLLEHHS CArae rpaHnyHoi Bia-
MITKW. ByrinbHi WiTkn cnig TpumaTt YuCcTMMm Ta Hesa-
6rnokoBaHUMK, WOG BOHW MOIMY 3aXOAUTU B TPUMaYi.
O6uABI BYrinbHi LWiTKX CMif 3aMiHATU OQHOYACHO.
MoxHa BUKOPVCTOBYBATY TiMbKW iAEHTUYHI BYTinbHi
LiTKK.

1. [Ans BUAMaHHSA KOBNAYKIB LLiTKOTPUMaYiB KOpU-
CTYWTEeChb BUKPYTKOLO.

2. 3HiMiTb 3HOLLIEHI BYrinbHi LWiTKW, BCTaBTe HOBI Ta

3aKpiniTe KOBNAYKW LWiTKOTPUMAYIB.
» Puc.24: 1. KoBnayok LWiTkoTprMaya
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Ons iHcTpyMeHTa 3 py4Koro

A OBEPEXHO: MNMepekoHamnTecs, Wo nicns
BCTAHOBNEHHA HOBOI rpaciTOBOI LWiTKN PyUKy
NOBTOPHO BCTaHOBIIEHO.

BignycTiTe Baxinb 6nokyBaHHs Ta 3HIMITb py4Ky, noBep-
HyBLUW ii NPOTU FOAMHHUKOBOT CTPINKK.
» Puc.25: 1. Pyuyka

MPUMITKA: |3 py4ku moxKe BUNacTK Npy>uHa cTuc-
HeHHs, ToMy ByabTe yBaxHi Ta He 3arybiTh ii.

[ns 3a6esnevenHs BE3MEKN ta HAQIMHOCTI npo-

abo perynoBaHHs NOBUHHI BUKOHYBaTUCh YNOBHOBaXe-
HUMK abo 3aBOACHKMMM cepBicCHUMYM LieHTpamu Makita
i3 BUKOPMCTaHHSIM 3an4yacTuH BUPOGHMLTBA KOMMaHii
Makita.

ANOOATKOBE NMPUNALAAOA

MpAMKUN HaKOHEYHUK

» Puc.26
OpvHWL BUMIpIOBaHHSA: MM

D A L1 L2

6 20 50 15
1/4 pronma

12 12 60 30
1/2 ponma

12 10 60 25
1/2 proima

8 8 60 25

6 8 50 18
1/4 proiima

6 6 50 18
1/4 proiima

HakoHe4HukKk ansa BupisaHHsA

U-nogibHux nasis
» Puc.27

OpavHWLI BUMIpIOBaHHS: MM

D A L1 L2 R

HakoHe4HuK Ansa Bupi3aHHs
V-nopiobHux nasiB

» Puc.28
OAnHULI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 [:]
1/4 pronima 20 50 15 90°

HakoHe4HuK Ona Bupi3aHHs
TpaneuienogiobHux nasiB

» Puc.29
OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

D A L1 L2 [:]

8 14,5 55 10 35°
3/8 proiima

8 14,5 55 14,5 23°
3/8 proiima

8 12 50 9 30°
3/8 provima

HakoHe4HuMK TMNa cBepana ans
06pi3aHHS KpaiB

» Puc.30
OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

HakoHeuHVK TMNa cBepAna ans
noABiMHOro o6pi3aHHA KpaiB
» Puc.31

OAnHULI BUMIPIOBaHHS: MM

D A L1 L2 L3 L4

6 6 70 40 12 14

Pizak ansa npopisaHHsa nasiB
» Puc.32

OAnHULI BUMIPIOBaHHS: MM

D A L1 L2

12 30 55 6
1/2 pronima

12 30 55 3
1/2 pronima
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HakoHe4HuK ons 3’€gHaHHSA OOLWOK
» Puc.33

OpanHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

D Al A2 L1 L2 L3

12 38 27 61 4 20

HakoHe4HuK gnsa o6pizaHHs KpaiB i3
KynbKOBUM ﬂiAUJMnHVIKOM

HakoHe4HUMK Ans 3akpyrneHHs KyTiB
» Puc.34

OpvHWLI BUMIpIOBaHHSA: MM

» Puc.39
OAnHULI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 pronima

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

HakoHe4Huk gna 3HATTA dhacok
» Puc.35

OpvHWL BUMIpIOBaHHSA: MM

HakoHe4HUK Ans 3aKpyrneHHA KyTiB
i3 KyNbKOBUM NigWMNHUKOM

» Puc.40
OfUHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D Al 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
arorima

D Al A2 L1 L2 L3
12 30 20 55 12 20 4
1{2

Aroima

» Puc.36

OauHWL BUMIpIOBaHHS: MM

HakoHe4HUK onsa 3HATTA hacok i3
KYJIbKOBUM NigLWUMHUKOM

D A L1 L2 L3 )

6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

» Puc.41
OfuHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D Al A2 L1 L2 3}
6 26 8 42 12 45°
1/4
Aaoima
6 20 8 41 1 60°

HakoHe4HUK onsa CKpyrneHHA KpaiB
» Puc.37

OauHWL BUMIpIOBaHHS: MM

D Al A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
1/2

aroviva

HakoHeuHUK Ansa ckpyrneHHs KpaiB i3

BUKPYXKOHO
» Puc.38
OaunHULI BUMIpIOBaHHS: MM
D A L1 L2
20 43 8 4
6 25 48 13 8

HakoHe4HUK Ansa CKpyrneHHA KpaiB i3

KynbKOBUM nigWMNHUKOM
» Puc.42

OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

D Al A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

HakoHe4YHUK Ans CKpYrieHHs
KpaiB i3 BUKPYKKOIO i3 KyNIbKOBUM

NigWNNHUKOM
» Puc.43

OanHULI BUMIPIOBaHHS: MM

D Al A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

20 18 12 8 40 10 5,5 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

CkauaHo ¢ caiita uHtepret f8rastiBAitiserehiomplus.com.ua/



HakoHeu4Huk S-nogi6Hoi hopmu 3

KYyNbKOBUM ni,qI.IJVII'IHVIKOM
» Puc.44

OpvHWL BUMIpIOBaHHSA: MM

D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

HakoHeuHUMK Ansa 3akpyrneHHs
KyTiB i3 ABOMa KyNbKOBUMU

niaWwnunHuKamm
» Puc.45
OpavHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D Al A2 A3 L1 L2 L3 R
12 35 27 19 70 11 3,5 3
1/2 pronma
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model: M3600
Capacitatea mandrinei cu con elastic 12 mm sau 1/2"
Capacitate de patrundere 0-60mm
Turatie in gol 22.000 min™
inaltime totald 300 mm
Greutate neta 5,5 kg
Clasa de siguranta =

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

prealabila.
. Specificatiile pot varia in functie de tara.

. Greutatea este specificata conform procedurii EPTA 01/2003

Destinatia de utilizare

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

Sursa de alimentare

Masina trebuie conectata numaila 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.

Pentru sisteme publice de

distributie a energiei electrice de
joasa tensiune intre 220 V si 250 V.

Operatiile de comutare ale aparatului electric genereaza flu-
ctuatii ale tensiunii. Functionarea acestui dispozitiv in conditji
de alimentare electrica nefavorabile poate afecta functionarea
altor echipamente. Cu o impedanta a retelei electrice mai
mica de 0.35 Ohmi, se poate presupune ca nu vor exista
efecte negative. Priza de alimentare folosita pentru acest
dispozitiv trebuie sa fie protejatd cu o siguranta fuzibila sau un
ntrerupdtor de protectie cu caracteristica de declansare lenta.

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

Nivel de presiune acustica (L,s): 86 dB(A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 97 dB (A)

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

AAVERTIZARE: Purtati echipament de protec-
tie pentru urechi.

Valoarea totala a vibratjilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN60745:

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF

Emisie de vibratii (a,): 2,5 m/s’

Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

NOTA: Nivelul de vibratji declarat a fost masurat in
conformitate cu metoda de test standard si poate fi
utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Nivelul de vibratii declarat poate fi, de aseme-
nea, utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.

AAVERTIZARE: Nivelul de vibratji in timpul utili-
zarii efective a uneltei electrice poate diferi de valoa-
rea nivelului declarat, in functie de modul in care
unealta este utilizata.

AAVERTIZARE: Asigurati-va ca identificati masu-
rile 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).

Declaratie de conformitate CE

Numai pentru tarile europene

Makita declara ca urmatoarea(ele) masina(i):
Destinatia masinii: Masina de frezat verticala

Nr. model/Tip: M3600

Este in conformitate cu urmatoarele directive europene:
2006/42/EC

Sunt fabricate in conformitate cu urmatorul standard
sau urmatoarele documente standardizate: EN60745
Fisierul tehnic in conformitate cu 2006/42/EC este
disponibil de la:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia
4.8.2015

Yo il

Yasushi Fukaya
Director
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia
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Avertismente generale de siguranta

pentru masinile electrice

AAVERTIZARE: Cititi toate avertismentele de
siguranta si toate instructiunile. Nerespectarea
acestor avertismente si instructiuni poate avea ca

rezultat electrocutarea, incendiul si/sau ranirea grava.

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 de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra
in contact cu propriul cablu. Taierea unui fir
sub tensiune ar putea pune sub tensiune si com-
ponentele metalice expuse ale masinii electrice,
existand pericolul ca operatorul sa fie electrocutat.

2. Folositi bride sau altd metoda practica de a fixa si spri-
jini piesa de prelucrat pe o platforma stabila. Fixarea
piesei cu mana sau strangerea acesteia la corp nu pre-
zinta stabilitate si poate conduce la pierderea controlului.

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

4.  Manipulati frezele profilate cu deosebita
atentie.

5.  Verificati atent freza profilata daca prezinta
fisuri sau deteriorari inainte de folosire.
inlocuiti imediat o magina fisuraté sau
deteriorata.

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

7. Tineti masina ferm cu ambele maini.

Nu atingeti piesele in migcare.

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

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

11. Auveti grija la sensul de rotatie al frezei profilate
si directia de avans.

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

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

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

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

©

16. Folositi freze cu diametrul corect de tija, adec-
vate pentru turatia masinii.

17. 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.

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

PASTRATIACESTE
INSTRUCTIUNL.

AAVERTIZARE: 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.

Reglarea adancimii de taiere

Amplasati masina pe o suprafata plana. Slabiti parghia
de blocare si coborati corpul masinii pana cand freza
profilatad atinge usor suprafata plana. Apasati parghia
de blocare in jos pentru a bloca corpul masinii. In timp
ce apasati butonul de avans rapid, deplasati tija filetata
opritoare in sus sau in jos pana la obtinerea adancimii
dorite de taiere. Ajustarile temporare ale adancimii de
taiere pot fi realizate prin rotirea tijei filetate opritoare
(1,5 mm (1/16") pe rotatie).
» Fig.1: 1. Piulitd de nailon 2. Tija filetata opritoare

3. Buton de alimentare rapida 4. Surub

de reglare cu cap hexagonal 5. Opritor

6. Parghie de blocare

AATEN]'IE: Adancimea de taiere nu trebuie sa
fie mai mare de 20 mm (13/16") la o trecere atunci
cand taiati nuturi. Pentru operatii de nutuire foarte
adanca, executati doua sau trei treceri, crescand
progresiv adancimea de taiere a frezei profilate.

Piulita de nailon

Pentru masina fara buton rotativ

Limita superioara a corpului masinii poate fi ajustata
prin rotirea piulitei de nailon. Nu coborati prea mult
piulita de nailon. Freza profilata va iesi periculos de
mult in afara.
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Pentru masina cu buton rotativ

Prin rotirea butonului rotativ, poate fi reglata limita supe-
rioard a corpului masinii. Daca varful frezei profilate
este retras mai mult decat este necesar in raport cu
suprafata placii de baza, rotiti butonul rotativ pentru a
coborf limita superioara. Nu coborati prea mult butonul
rotativ. Freza profilata va iesi periculos de mult in afara.
» Fig.2: 1. Buton rotativ

AATEN]'IE: Deoarece tiierea excesiva poate
cauza suprasolicitarea motorului sau dificultati
in controlarea masinii, adancimea de taiere nu
trebuie sa depaseasca 20 mm (13/16") la o tre-
cere, atunci cand taiati nuturi. Daca doriti sa taiati
nuturi la o adancime mai mare de 20 mm (13/16"),
executati mai multe treceri, crescand progresiv
adancimea de taiere a frezei profilate.

AATEN]'IE: Nu coborati prea mult butonul
rotativ. Freza profilata va iesi periculos de mult

in afara.

Bloc opritor

Deoarece opritorul rotativ are trei suruburi cu cap hexa-
gonal pentru reglare, puteti obtine cu usurinta adancimi
diferite de taiere, fara a fi necesara reglarea din nou a
tijei filetate opritoare. Pentru a regla suruburile cu cap
hexagonal, slabiti piulitele hexagonale si rotiti suruburile
cu cap hexagonal. Dupa obtinerea pozitiei dorite, stran-
geti piulitele hexagonale pentru a fixa suruburile cu cap
hexagonal.
» Fig.3: 1. Tija filetata opritoare 2. Deflector de aschii
3. Opritor 4. Surub de reglare cu cap hexago-
nal 5. Piulita hexagonala

Actionarea intrerupatorului

AATEN]'IE: inainte de a conecta masina, verifi-
cati intotdeauna daca masina este oprita.
AATEN]'IE: Asigurati-va ca parghia de blo-
care a axului este eliberata inainte de a conecta
comutatorul.

Pentru a porni masina, deplasati parghia comutatoare
n pozitia I.

Pentru a opri masina, deplasati parghia comutatoare in
pozitia O.

» Fig.4: 1. Levier de comutare

AATEN]'IE: Tineti magina ferm atunci cand o
opriti, pentru a compensa reactia.

ASAMBLARE

AATEN]'IE: Asigurati-va ci 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 profilata pana la capat in conul elas-
tic de strangere. Apasati parghia de blocare a axului
pentru a imobiliza axul si folositi cheia pentru a strange
ferm piulita de strangere. Cand utilizati freze profilate
cu diametru mai ingust al cozii, introduceti intai in conul
elastic de strangere un manson de strangere adecvat,
apoi instalati freza profilata in modul ilustrat.

Pentru a demonta freza profilata, executati in ordine
inversa operatiile de montare.

» Fig.5: 1. Parghie de blocare a axului 2. Cheie

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 sa introduceti o freza profilata si nu instalati
freze profilate cu coada ingusta fara sa folositi un
manson de strangere. Aceste situatii pot conduce la
ruperea conului elastic de strangere.

OPERAREA

AATENTIE: nainte de utilizare, asigurati-va
intotdeauna ca masina se ridica automat la limita-
torul superior si ca freza profilata nu iese in afara
din talpa masinii atunci cand parghia de blocare
este slabita.

AATEN]'IE: nainte de utilizare, asigurati-va
intotdeauna ca deflectorul de aschii este instalat
corect.

» Fig.6: 1. Deflector de aschii

Asezati talpa masinii pe piesa de prelucrat fara ca freza
profilatd 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.7: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
masinii 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare
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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.8: 1. Directie de alimentare 2. Directie de
rotire a frezei profilate 3. Piesa de prelucrat
4. Ghidaj drept

Ghidaj drept

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

Ghidaj drept (Tip A)
Accesoriu optional

Instalati ghidajul drept pe suportul ghidajului cu surubul

cu cap striat (B). Introduceti suportul ghidajului in orifici-

ile din talpa masinii si strangeti surubul cu cap striat (A).

Pentru a regla distanta dintre freza profilata si ghidajul

drept, slabiti surubul cu cap striat (B) si rotiti surubul

de reglare fina. La distanta dorita, strangeti surubul

cu cap striat (B) pentru a fixa ghidajul drept in pozitia

respectiva.

» Fig.9: 1. Suportul ghidajului 2. Surub de reglare fina
3. Ghidaj drept

Ghidaj drept (Tip B)

Accesoriu optional

Introduceti ghidajul drept in orificiile din talpa masinii si
strangeti surubul cu cap striat. Pentru a regla distanta
dintre freza profilata si ghidajul drept, slabiti surubul cu
cap striat. La distanta dorita, strangeti surubul cu cap
striat pentru a fixa ghidajul drept in pozitia respectiva.
Un ghidaj drept mai lat, la dimensiunea dorita, poate

fi realizat folosind orificiile practice din ghidaj pentru
fixarea unor bucati suplimentare de lemn.

» Fig.10: 1. Surub fluture 2. Ghidaj drept

Cand folositi o freza cu diametru mare, atasati la ghi-
dajul drept bucati de lemn cu o grosime de peste 15
mm (5/8") pentru a preveni coliziunea frezei cu ghidajul
drept.

Cand frezati, deplasati masina cu ghidajul drept lipit de
fata laterala a piesei de prelucrat.

» Fig.11: 1. Ghidaj drept 2. Lemn

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") sau mai gros

Ghidaj sablon

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
freza profilata, care permite folosirea masinii cu modele
de sablon. Pentru a instala un ghidaj sablon, slabiti
suruburile de la talpa masinii, introduceti ghidajul sablon
si apoi strangeti suruburile.

» Fig.12

Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati masina pe

sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a

lungul laturii sablonului.

» Fig.13: 1. Ghidaj sablon 2. Suruburi 3. Placa de
baza

NOTA: Piesa va fi tiiaté la o dimensiune putin diferita
de cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza
profilata si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatie:

Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul frezei profilate) / 2

» Fig.14: 1. Freza profilata 2. Talpa 3. Sablon
4. Piesa de prelucrat 5. Distanta (X)
6. Diametrul exterior al ghidajului sablonului
7. Ghidaj sablon

Ghidaj pentru decupare

Decuparea, taierea curbelor in furnirurile pentru mobi-
lier si alte asemenea pot fi executate simplu cu ghidajul
pentru decupare. Rola de ghidare urmareste curbura si
asigura o taiere precisa.

Ghidaj pentru decupare (Tip A)
Accesoriu optional

Instalati ghidajul pentru decupare pe suportul ghidajului
cu surubul cu cap striat (B). Introduceti suportul ghi-
dajului n orificiile din talpa masinii si strangeti surubul
cu cap striat (A). Pentru a regla distanta dintre freza
profilata si ghidajul pentru decupare, slabiti surubul cu
cap striat (B) si rotiti surubul de reglare fina. Atunci cand
reglati rola de ghidare in sus sau in jos, slabiti surubul
cu cap striat (C). Dupa reglare, strangeti ferm toate
suruburile cu cap striat.
» Fig.15: 1. Suportul ghidajului 2. Surub de reglare
fina 3. Ghidaj pentru decupare 4. Rola de
ghidare

Ghidaj pentru decupare (Tip B)
Accesoriu optional

Instalati ghidajul pentru decupare pe ghidajul drept cu surubu-
rile cu cap striat (B). Introduceti ghidajul drept in orificiile din
talpa masinii si strangeti surubul cu cap striat (A). Pentru a
regla distanta dintre freza profilata si ghidajul pentru decu-
pare, slabiti suruburile cu cap striat (B). Atunci cand reglati
rola de ghidare in sus sau in jos, slabiti surubul cu cap striat
(C). Dupa reglare, strangeti ferm toate suruburile cu cap striat.
» Fig.16: 1. Rola de ghidare 2. Ghidaj pentru
decupare

Cand frezati, deplasati masina cu rola de ghidare in
contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.
» Fig.17: 1. Freza profilata 2. Rola de ghidare

3. Piesa de prelucrat
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Capac de protectie impotriva

prafului (Pentru masina cu surub
rotativ)

Accesoriu optional

Capacul de protectie impotriva prafului previne patrun-

derea rumegusului in masina, atunci cand aceasta se

afla in pozitie inversa.

Instalati capacul de protectie impotriva prafului in modul

ilustrat atunci cand folositi masina cu un stativ profilat

disponibil pe piata.

Indepartati capacul atunci cand folositi masina in pozitie

normala.

» Fig.18: 1. Surub 2. Capac de protectie contra
prafului

Distantier (Pentru masina cu surub
rotativ)

Accesoriu optional

Distantierul previne caderea frezei profilate in mandrina

la Tnlocuirea frezei in pozitie inversa.

Introduceti distantierul in modul ilustrat atunci cand

folositi masina cu un stativ profilat disponibil pe piata.

» Fig.19: 1. Piulita de strangere 2. Con elastic de
strangere 3. Distantier

Extragerea prafului

Accesoriu optional

Folositi capul aspirator pentru extragerea prafului.
» Fig.20: 1. Cap aspirator

Montarea capului aspirator
» Fig.21: 1. Suport 2. Parghie de blocare

1. Ridicati parghia de blocare a capului aspirator.

2. Amplasati capul aspirator pe talpa masinii astfel
incat partea superioara a acestuia sa se cupleze in
carligul de la talpa masinii.

3. Introduceti suporturile de pe capul aspirator in
carligele din partea frontala a talpii masinii.

4.  Apasati parghia de blocare in jos pe talpa masinii.

5. Apoi conectati un aspirator la capul aspirator.
» Fig.22

Demontarea capului aspirator

1. Ridicati parghia de blocare.

2. Extrageti capul aspirator din talpa masinii, apu-
cand suporturile intre degetul mare si degetul aratator.

INTRETINERE

AATEN]'IE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
operatiuni de inspectie sau intretinere.

NOTA: Nu utilizati niciodaté gazolina, benzina,
diluant, alcool sau alte substante asemanatoare.
n caz contrar, pot rezulta decolorari, deformari
sau fisuri.

inlocuirea periilor de carbune

» Fig.23: 1. Marcaj limita

Verificati periile de carbune in mod regulat.

Tnlocuiti-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limits.
Periile de carbune trebuie sa fie in permanenta curate
si sa alunece cu usurinta in suport. Ambele perii de
carbune trebuie Tnlocuite simultan. Folositi numai perii
de carbune identice.

1.  Folositi o surubelnita pentru a demonta capacele
suporturilor pentru perii.

2. Scoateti periile de carbon uzate, introduceti periile
noi si fixati capacul pentru periile de carbune.
» Fig.24: 1. Capacul suportului pentru perii

Pentru masina cu buton rotativ

AATENTIE: Aveti grija sa reinstalati butonul
rotativ dupa instalarea noii perii de carbune.

Eliberati parghia de blocare si indepartati surubul rota-
tiv, rotindu-I in sens invers acelor de ceasornic.
» Fig.25: 1. Buton rotativ

NOTA: Arcul de compresie va iesi din butonul rotativ,
deci trebuie sa acordati atentie pentru a nu pierde
arcul de compresie.

Pentru a mentine SIGURANTA si FIABILITATEA produ-
sului, reparatiile si orice alte lucrari de intretinere sau
reglare trebuie executate de centre de service Makita
autorizate sau proprii, folosind intotdeauna piese de
schimb Makita.
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ACCESORII OPTIONALE
Frezeprofilate |

Freze profilate

Freza dreapta

» Fig.26
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
174"
12 12 60 30
172"
12 10 60 25
1/2"
8 60 25
6 50 18
1/4"
6 6 50 18
174"
Freza pentru nuturi ,,U”
» Fig.27
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
Freza pentru nuturi ,,V”’
» Fig.28
Unitate: mm
D A L1 L2 ]
174" 20 50 15 90°

Freza pentru nuturi in coada de
randunica

» Fig.29
Unitate: mm

D A L1 L2 0

8 14,5 55 10 35°
3/8"

8 14,5 55 14,5 23°
3/8"

8 12 50 9 30°
3/8"

Freza pentru decupare plana cu varf

de burghiu
» Fig.30
Unitate: mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Freza pentru decupare plana cu varf
de burghiu cu canal dublu

» Fig.31
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Freza de canelat
» Fig.32
Unitate: mm
D A L1 L2
12 30 55 6
1/2"
12 30 55 3
1/2"
Freza de fuguit placi
» Fig.33
Unitate: mm
D Al A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Freza de rotunjit muchii
» Fig.34
Unitate: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Tesitor
» Fig.35
Unitate: mm
D Al A2 L1 L2 L3 c
12 30 20 55 12 20 4
1/2"
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> Fig.36

Freza de faltuit cu ruiment

» Fig.42
Unitate: mm
D Al A2 A3 L1 L2 L3
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Freza de faltuit convexa cu rulment

Unitate: mm
D A L1 L2 L3 0
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Freza de faltuit
» Fig.37
Unitate: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
1/2"
Freza de faltuit convexa
» Fig.38
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

» Fig.43
Unitate: mm
D Al 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
Freza profilata cu rulment
» Fig.44
Unitate: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

Freza pentru decupare plana cu

Freza de rotunjit muchii cu rulment

rulment
» Fig.39
Unitate: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
174"

dublu
» Fig.45
Unitate: mm
D Al A2 A3 L1 L2 L3 R
12 35 27 19 70 11 3,5 3
172"

Freza de rotunjit muchii cu rulment

» Fig.40
Unitate: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" | 21 8 40 10 35 6
Tesitor cu rulment
» Fig.41
Unitate: mm
D Al A2 L1 L2 [}
6 26 8 42 12 45°
174"
6 20 8 41 1 60°
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell: M3600
Spannzangenfutterkapazitat 12 mm oder 1/2"
Hubhéhe 0-60 mm
Leerlaufdrehzahl 22.000 min™
Gesamthohe 300 mm
Nettogewicht 5,5kg
Sicherheitsklasse =

. Wir behalten uns vor, Anderungen der technischen Daten im Zuge der Entwicklung und des technischen
Fortschritts ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.
. Die technischen Daten kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.

. Gewicht nach EPTA-Verfahren 01/2003

Vorgesehene Verwendung

Das Werkzeug ist zum Biindigfrésen und Profildrehen
von Holz, Kunststoff und ahnlichen Materialien
vorgesehen.

Stromversorgung

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

Fir 6ffentliche

Niederspannungsnetze zwischen
220 und 250 V.

Schaltvorgéange von Elektrogeréten verursachen
Spannungsschwankungen. Der Betrieb dieses Gerates
unter ungtinstigen Netzstrombedingungen kann sich nach-
teilig auf den Betrieb anderer Gerate auswirken. Bei einer
Netzimpedanz von 0,35 Ohm oder weniger kann ange-
nommen werden, dass keine negativen Auswirkungen
auftreten. Die fiir dieses Geréat verwendete Netzsteckdose
muss durch eine Sicherung oder einen Schutzschalter mit
tragen Auslésungseigenschaften geschiitzt sein.

Typischer A-bewerteter Gerauschpegel ermittelt geman
EN60745:

Schalldruckpegel (L,,): 86 dB (A)

Schallleistungspegel (Lwa): 97 dB (A)

Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

|AWARNUNG: Einen Gehorschutz tragen. |

Schwingungen

Schwingungsgesamtwert (Drei-Achsen-Vektorsumme)
ermittelt geman EN60745:
Arbeitsmodus: Nutenfrasen in MDF

Schwingungsemission (ay): 2,5 m/s’
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s?

HINWEIS: Der angegebene
Schwingungsemissionswert wurde im Einklang mit
der Standardpriifmethode gemessen und kann fir
den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezogen
werden.

HINWEIS: Der angegebene
Schwingungsemissionswert kann auch fiir eine
Vorbewertung des Gefahrdungsgrads verwendet
werden.

AWARNUNG: Die Schwingungsemission wéahrend
der tatséchlichen Benutzung des Elektrowerkzeugs
kann je nach der Benutzungsweise des Werkzeugs
vom angegebenen Emissionswert abweichen.

AWARNUNG: Identifizieren Sie
Sicherheitsmanahmen zum Schutz des Benutzers
anhand einer Schatzung des Gefahrdungsgrads unter
den tatsachlichen Benutzungsbedingungen (unter
Berlicksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus, wie
z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des Werkzeugs
zusatzlich zur Betriebszeit).

EG-Konformitatserklarung

Nur fur europdische Lander

Makita erkléart, dass die folgende(n) Maschine(n):
Bezeichnung der Maschine: Oberfrase
Modell-Nr./Typ: M3600

Entspricht den folgenden européischen Richtlinien:
2006/42/EG

Sie werden gemaR den folgenden Standards oder stan-
dardisierten Dokumenten hergestellt: EN60745

Die technische Akte in Ubereinstimmung mit 2006/42/
EG ist erhaltlich von:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgien
4.8.2015

Yk il

Yasushi Fukaya
Direktor
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgien
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Allgemeine Sicherheitswarnungen

fur Elektrowerkzeuge

A\WARNUNG: Lesen Sie alle
Sicherheitswarnungen und Anweisungen durch.
Eine Missachtung der unten aufgefiihrten Warnungen
und Anweisungen kann zu einem elektrischen
Schlag, Brand und/oder schweren Verletzungen
fuhren.

Bewahren Sie alle Warnungen
und Anweisungen fiir spatere
Bezugnahme auf.

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

Sicherheitswarnungen fur Oberfrase

1. Halten Sie das Elektrowerkzeug an den iso-
lierten Griffflaichen, weil der Fraser das eigene
Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit einem
Strom flihrenden Kabel werden die freiliegenden
Metallteile des Elektrowerkzeugs ebenfalls Strom
flhrend, 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 Werksttick nur mit der
Hand oder gegen lhren Korper halten, befindet es
sich in einer instabilen Lage, die zum Verlust der
Kontrolle fiihren kann.

3. Tragen Sie bei langeren Betriebszeitspannen
einen Gehorschutz.

4. Behandeln Sie die Oberfraseneinsatze mit
grofter Sorgfalt.

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

6. Vermeiden Sie das Schneiden von Négeln.
Untersuchen Sie das Werkstiick sorgféltig
auf Négel, und entfernen Sie diese vor der
Bearbeitung.

7. Halten Sie das Werkzeug mit beiden Handen
fest.

8. Halten Sie Ihre Hande von rotierenden Teilen
fern.

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

10. 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.

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

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

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

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

15. Beschmieren Sie die Grundplatte nicht achtlos
mit Verdiinner, Benzin, Ol oder dergleichen.
Diese Stoffe konnen Risse in der Grundplatte
verursachen.

16. Verwenden Sie Oberfraseneinsatze mit korrek-
tem Schaftdurchmesser, die fiir die Drehzahl
des Werkzeugs geeignet sind.

17. Manche Materialien kénnen giftige
Chemikalien enthalten. Treffen Sie
VorsichtsmaBnahmen, um das Einatmen
von Arbeitsstaub und Hautkontakt zu verhii-
ten. Befolgen Sie die Sicherheitsdaten des
Materiallieferanten.

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

DIESE ANWEISUNGEN
AUFBEWAHREN.

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 konnen schwere Personenschaden
verursachen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

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

Einstellen der Frastiefe

Stellen Sie das Werkzeug auf eine ebene Flache.
Losen Sie den Verriegelungshebel, und senken
Sie den Fraskorb ab, bis der Oberfraseneinsatz
die ebene Flache leicht bertihrt. Driicken Sie den
Verriegelungshebel nach unten, um den Fraskorb zu
verriegeln. Wahrend Sie den Schnellvorschubknopf dri-
cken, heben oder senken Sie die Anschlagstange, bis
die gewlnschte Frastiefe erreicht ist. Feineinstellungen
der Frastiefe kdnnen durch Drehen der Anschlagstange
(1,5 mm (1/16") pro Umdrehung) bewirkt werden.
» Abb.1: 1. Nylonmutter 2. Anschlagstange
3. Schnellvorschubknopf 4. Sechskant-
Einstellschraube 5. Anschlag
6. Verriegelungshebel
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A\VORSICHT: Beim Nutenfrasen sollte die
Frastiefe pro Durchgang nicht mehr als 20 mm
(13/16") betragen. Fiihren Sie fiir besonders tiefe
Auskehlarbeiten zwei oder drei Durchgéange

mit zunehmend tieferen Einstellungen des
Oberfraseneinsatzes aus.

Nylonmutter

Fiir Werkzeug ohne den Knopf

Die Obergrenze des Fraskorbs kann durch Drehen
der Nylonmutter eingestellt werden. Senken Sie die
Nylonmutter nicht zu tief ab. Anderenfalls steht der
Oberfraseneinsatz gefahrlich weit Gber.

Fiir Werkzeug mit dem Knopf

Durch Drehen des Knopfes kann die Obergrenze
des Fraskorbs eingestellt werden. Wenn die

Spitze des Oberfraseneinsatzes in Bezug auf die
Grundplattenoberflache weiter als nétig eingezogen
wird, drehen Sie den Knopf, um die Obergrenze
abzusenken. Senken Sie den Knopf nicht zu tief ab.
Anderenfalls steht der Oberfraseneinsatz gefahrlich
weit Uber.

» Abb.2: 1. Knopf

AVORSICHT: Da libermiRiges Frisen eine
Uberlastung des Motors oder schwierige
Kontrolle des Werkzeugs verursachen kann,
sollte die Frastiefe beim Nutenfrasen nicht mehr
als 20 mm (13/16") pro Durchgang betragen.
Wenn Sie Nuten von mehr als 20 mm (13/16") Tiefe
frasen wollen, fiihren Sie mehrere Durchgénge
mit zunehmend tieferen Einstellungen des
Oberfraseneinsatzes aus.

A\VORSICHT: Senken Sie den Knopf nicht zu
tief ab. Anderenfalls steht der Oberfraseneinsatz
geféhrlich weit tber.

Anschlagblock

Da der Drehanschlag drei Sechskant-Einstellschrauben
besitzt, kdnnen Sie leicht drei unterschiedliche
Fréastiefen erhalten, ohne die Anschlagstange neu
einzustellen. Um die Sechskantschrauben einzustellen,
I6sen Sie die daran angebrachten Sechskantmuttern,
und drehen Sie die Sechskantschrauben. Nachdem
die gewlinschte Position erreicht ist, ziehen Sie die
Sechskantmuttern an, um die Sechskantschrauben zu
sichern.
» Abb.3: 1.Anschlagstange 2. Spaneabweiser
3. Anschlag 4. Sechskant-Einstellschraube
5. Sechskantmutter

Schalterfunktion

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
AnschlieBen des Werkzeugs an das Stromnetz
stets, dass das Werkzeug ausgeschaltet ist.

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor
dem Einschalten des Werkzeugs, dass die
Spindelarretierung geldst ist.

Zum Einschalten des Werkzeugs schieben Sie den
Schalthebel auf die Position I.

Zum Ausschalten des Werkzeugs schieben Sie den
Schalthebel auf die Position O.

» Abb.4: 1. Schalthebel

A\VORSICHT: Halten Sie das Werkzeug
beim Ausschalten mit festem Griff, um der
Reaktionskraft entgegenzuwirken.

MONTAGE

AVORSICHT: 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 Oberfraseneinsatz bis zum Anschlag

in den Spannzangenkonus ein. Driicken Sie die
Spindelarretierung, um die Spindel stationar zu hal-

ten, und ziehen Sie die Spannzangenmutter mit dem
Schraubenschliissel fest. Wenn Sie Oberfraseneinséatze
mit kleinerem Schaftdurchmesser verwenden, setzen
Sie zuerst eine passende Spannzangenhiilse in den
Spannzangenkonus ein, bevor Sie den Einsatz wie
oben beschrieben einflihren.

Zum Abnehmen des Oberfraseneinsatzes wenden Sie
das Montageverfahren umgekehrt an.

» Abb.5: 1. Spindelarretierung 2. Schraubenschlissel

A\VORSICHT: Installieren Sie den
Oberfraseneinsatz sicher. Verwenden Sie

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

A\ORSICHT: Ziehen Sie die
Spannzangenmutter nicht an, ohne einen
Oberfraseneinsatz einzufiihren, und setzen Sie
auch keine Einsatze mit schmalem Schaft ein,
ohne eine Spannzangenhiilse zu verwenden.
Beides kann zu einem Bruch des Spannzangenkonus
fihren.
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BETRIEB

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor
dem Betrieb stets, dass sich der Fraskorb
automatisch bis zur Obergrenze hebt und der
Oberfraseneinsatz nicht von der Grundplatte
libersteht, wenn der Verriegelungshebel gelost
wird.

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
Betrieb stets, dass der Spaneabweiser ordnungs-
gemal installiert ist.

» Abb.6: 1. Spaneabweiser

Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbeitende
Werkstlick auf, ohne dass der Oberfraseneinsatz
mit dem Werkstiick in Beriihrung 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 Uber die Werkstiickoberflache vor, bis der Schnitt
ausgefihrt ist.
Beim Kantenfrasen sollte die Werkstlickoberflache
auf der linken Seite des Oberfraseneinsatzes in
Vorschubrichtung liegen.
» Abb.7: 1. Werkstlick 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des Werkzeugs
4. Vorschubrichtung

HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des

Werkzeugs kann schlechte Schnittqualitét 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
Fréastiefe ab.

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

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

» Abb.8: 1. Vorschubrichtung 2. Oberfraseneinsatz-
Drehrichtung 3. Werkstiick 4. Geradflihrung

Geradfiihrung

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrasen auszufiihren.

Geradfiihrung (Typ A)

Sonderzubehor

Montieren Sie die Geradfiihrung mit der Fliigelschraube
(B) am Fiihrungshalter. Fiihren Sie den Flhrungshalter
in die Locher der Grundplatte ein, und ziehen Sie die
Fligelschraube (A) fest. Um den Abstand zwischen
Oberfraseneinsatz und Geradfiihrung einzustellen,

I6sen Sie die Fligelschraube (B), und drehen Sie die

Feineinstellschraube. Ziehen Sie die Fligelschraube

(B) am gewlinschten Abstand fest, um die

Geradfilihrung zu sichern.

» Abb.9: 1. Fihrungshalter 2. Feineinstellschraube
3. Geradflihrung

Geradfiihrung (Typ B)

Sonderzubehor

Flhren Sie die Geradflihrung in die Locher der
Grundplatte ein, und ziehen Sie die Fliigelschraube
fest. Um den Abstand zwischen Oberfraseneinsatz
und Geradfiihrung einzustellen, I6sen Sie die
Fligelschraube. Ziehen Sie die Fliigelschraube am
gewiinschten Abstand fest, um die Geradflihrung zu
sichern.

Eine breitere Geradfiihrung der gewlinschten
Abmessungen kann angefertigt werden, indem die
passenden Lécher in der Fuhrung verwendet werden,
um zusatzliche Holzstlicke festzuschrauben.

» Abb.10: 1. Fligelschraube 2. Geradfiihrung

Wenn Sie einen Oberfréseneinsatz mit groRem
Durchmesser verwenden, befestigen Sie Holzstlicke
mit einer Dicke von mehr als 15 mm (5/8") an der
Geradfiihrung, um zu verhindern, dass der Einsatz die
Geradfiihrung berihrt.

Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor, dass
die Geradfiihrung an der Seite des Werkstlicks anliegt.
» Abb.11: 1. Geradfiihrung 2. Holz

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") oder dicker

Schablonenfihrung

Die Schablonenfiihrung weist eine Hilse auf, durch
die der Oberfraseneinsatz hindurchgeht, so dass das
Werkzeug mit Schablonenmustern verwendet wer-
den kann. Zum Installieren der Schablonenfiihrung
die Schrauben an der Grundplatte 16sen, die
Schablonenfiihrung einsetzen, und die Schrauben
festziehen.

» Abb.12

Die Schablone am Werkstiick befestigen. Das
Werkzeug auf die Schablone setzen und es mit der
Schablonenflihrung an der Seitenkante der Schablone
entlang fiihren.
» Abb.13: 1. Schablonenfiihrung 2. Schrauben

3. Grundplatte

HINWEIS: Das Werkstiick wird auf eine gering-

fligig andere GrofRe als die Schablone zuge-
schnitten. Halten Sie einen Abstand (X) zwischen
dem Oberfréseneinsatz und der AuRRenseite der
Schablonenfiihrung ein. Der Abstand (X) kann mit der
folgenden Gleichung berechnet werden:

Abstand (X) = (AuBendurchmesser der
Schablonenfiihrung - Oberfraseneinsatz-
Durchmesser) / 2

» Abb.14: 1. Oberfréseneinsatz 2. Grundplatte
3. Schablone 4. Werkstlck 5. Abstand
(X) 6. AuRendurchmesser der
Schablonenflihrung 7. Schablonenfiihrung
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Frasenfiihrung

Die Frasenfihrung ermdglicht bequemes Frasen und
gebogene Schnitte in Furnierhdlzern fir Mébel und
dergleichen. Die Fihrungsrolle folgt der Kurve und
gewahrleistet einen sauberen Schnitt.

Frasenfiihrung (Typ A)

Sonderzubehor

Montieren Sie die Frasenfiihrung mit der Fliigelschraube
(B) am Fihrungshalter. Fiihren Sie den Fiihrungshalter
in die Lécher der Grundplatte ein, und ziehen Sie die
Flligelschraube (A) fest. Um den Abstand zwischen
Oberfraseneinsatz und Frasenflihrung einzustellen,
|6sen Sie die Fliigelschraube (B), und drehen Sie die
Feineinstellschraube. Um die Fiihrungsrolle anzuheben
oder abzusenken, |6sen Sie die Fliigelschraube (C). Ziehen
Sie nach der Einstellung alle Fliigelschrauben sicher fest.
» Abb.15: 1. Fihrungshalter 2. Feineinstellschraube
3. Frasenfiihrung 4. Fihrungsrolle

Frasenfiihrung (Typ B)
Sonderzubeh6r

Montieren Sie die Frasenfiihrung mit den Fliigelschrauben
(B) an der Geradfiihrung. Fuhren Sie die Geradfiihrung

in die Locher der Grundplatte ein, und ziehen Sie die
Flligelschraube (A) fest. Um den Abstand zwischen

Einsatz und Frasenfiihrung einzustellen, I6sen Sie die
Flugelschrauben (B). Um die Flihrungsrolle anzuheben
oder abzusenken, |6sen Sie die Fliigelschraube (C). Ziehen
Sie nach der Einstellung alle Fliigelschrauben sicher fest.
» Abb.16: 1. Flhrungsrolle 2. Frasenfiuihrung

Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor, dass
die Fihrungsrolle an der Seite des Werkstiicks anliegt.
» Abb.17: 1. Oberfréaseneinsatz 2. Fihrungsrolle

3. Werksttick

Staubfanger (fiir Werkzeug mit dem
Knopf)

Sonderzubehor

Der Staubfanger verhindert das Ansaugen von
Ségemehl durch das Werkzeug in umgekehrter
Position.

Montieren Sie den Staubfanger geman der Abbildung,
wenn Sie das Werkzeug mit einem auf dem Markt
erhaltlichen Oberfrasenstéander benutzen.

Entfernen Sie das Teil, wenn Sie das Werkzeug in der
Normalposition benutzen.

» Abb.18: 1. Schraube 2. Staubféanger

Distanzhulse (fir Werkzeug mit dem

Knopf)

Sonderzubehor

Die Distanzhiilse verhindert, dass der Oberfraseneinsatz beim
Auswechseln in umgekehrter Stellung in das Spannfutter fallt.
Montieren Sie die Distanzhiilse gemaR der Abbildung,
wenn Sie das Werkzeug mit einem auf dem Markt
erhaltlichen Oberfrasenstéander benutzen.
» Abb.19: 1. Spannzangenmutter

2. Spannzangenkonus 3. Distanzhilse

Staubabsaugung

Sonderzubehor

Benutzen Sie den Saugkopf flir Staubabsaugung.
» Abb.20: 1. Saugkopf

Montieren des Saugkopfes
» Abb.21: 1. Stltze 2. Verriegelungshebel

1. Heben Sie den Verriegelungshebel des
Saugkopfes an.

2. Setzen Sie den Saugkopf so auf die Grundplatte,
dass sein Oberteil vom Haken der Grundplatte erfasst
wird.

3. Flhren Sie die Stiitzen des Saugkopfes in die
Haken an der Vorderseite der Grundplatte ein.

4.  Drucken Sie den Verriegelungshebel nach unten
auf die Grundplatte.

5.  SchlieRen Sie dann ein Sauggerat an den

Saugkopf an.
» Abb.22

Entfernen des Saugkopfes

1.  Heben Sie den Verriegelungshebel an.

2. Ziehen Sie den Saugkopf aus der Grundplatte
heraus, wahrend Sie die Stlitzen zwischen Daumen
und Zeigefinger halten.

WARTUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

der Durchfiihrung von Uberpriifungen oder
Wartungsarbeiten des Werkzeugs stets, dass es
ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist.

ANMERKUNG: Verwenden Sie auf keinen Fall
Benzin, Waschbenzin, Verdiinner, Alkohol oder
dergleichen. Solche Mittel konnen Verfarbung,
Verformung oder Rissbildung verursachen.

Auswechseln der Kohlebiirsten

» Abb.23: 1. VerschleiRgrenze

Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten regelméaRig.
Wechseln Sie sie aus, wenn sie bis zur
VerschleiRgrenze abgenutzt sind. Halten Sie die
Kohlebursten stets sauber, damit sie ungehindert in
den Haltern gleiten kénnen. Beide Kohleblrsten sollten
gleichzeitig ausgewechselt werden. Verwenden Sie nur
identische Kohlebursten.

1. Drehen Sie die Birstenhalterkappen mit einem
Schraubendreher heraus.

2. Nehmen Sie die abgenutzten Kohleblrsten her-
aus, setzen Sie die neuen ein, und drehen Sie dann die
Blrstenhalterkappen wieder ein.

» Abb.24: 1. Burstenhalterkappe
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Fiir Werkzeug mit dem Knopf

Schwalbenschwanzfraser

» Abb.29
AVORSICHT: Bringen Sie den Knopf nach dem
Einsetzen der neuen Kohleblirste wieder an. Einheit: mm
Lassen Sie den Verriegelungshebel los, und ent- D A 11 L2 o
fernen Sie den Knopf durch Drehen entgegen dem
Uhrzeigersinn. 8 14,5 55 10 35°
» Abb.25: 1. Knopf 3/8"
HINWEIS: Die Druckfeder springt aus dem Knopf 8 145 55 145 28
heraus. Achten Sie daher darauf, dass die Druckfeder 3/8"
nicht verloren geht. 8 12 50 9 30°
Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses 318"
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita- Bohrspitzen-Bijndigfréser
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren > Abb.30
unter ausschlief3licher Verwendung von Makita- '
Originalersatzteilen ausgefuhrt werden. Einheit: mm
D A L1 L2 L3
SONDERZUBEHOR 12 12 60 20 3
8 8 60 20 35
Oberfraseneinsatze 6 6 60 18 28
. Bohrspitzen-Doppelbiindigfraser
Geradfraser P PP 9
» Abb.31
» Abb.26
Einheit: mm
Einheit: mm
D A L1 L2 L3 L4
D A L1 L2
6 6 70 40 12 14
6 20 50 15
14 Langlochfraser
12 12 60 30 » Abb.32
172"
12 10 60 25 Einheit: mm
72" D A L1 L2
8 60 25 12 30 55 6
6 50 18 12"
14 12 30 55 3
6 6 50 18 12"
1/4"
. Federfraser
»U“-Nutenfréaser > Abb.33
» Abb.27
Einheit: mm
Einheit: mm
D Al A2 L1 L2 L3
D A L L2 R 12 38 27 61 4 20
6 50 18
» V“-Nutenfraser
» Abb.28
Einheit: mm
D A L1 L2 2]
1/4" 20 50 15 90°
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Eckenrundungsfraser

Kugellager-Eckenrundungsfraser

» Abb.34 » Abb.40
Einheit: mm Einheit: mm
D Al A2 L1 L2 L3 R D Al A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8 6 15 8 37 7 3,5 3
6 20 8 45 10 4 4 6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Fasenfraser
> Abb.35 Kugellager-Fasenfraser
> Abb.41
Einheit: mm
Einheit: mm
D Al A2 L1 L2 L3 C
12 30 20 55 12 20 4 D Al A2 L1 L2 (:]
1/2" 6 26 8 42 12 45°
» Abb.36 1/4"
6 20 8 41 11 60°
Einheit: mm
5 A ) ) 3 o Kugellager-Abrundfraser
6 23 46 11 6 30° > Abb.42
6 20 50 13 5 45° Einheit: mm
6 20 49 14 2 60°
D Al A2 A3 L1 L2 L3
Profilfraser 6 20 | 12 8 4 | 10 | 55 | 4
» Abb.37 6 26 12 8 42 12 4,5 7
Enheitmm — Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser
D Al A2 L1 L2 L3 R > Abb.43
12 30 20 55 12 20 4 Einheit: mm
112"
D Al A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
Hohlkehlen-Abrundfraser 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55| 3
» Abb.38 6 26 22 12 8 42 12 5 5
Enheitmm — Kugellager-Kamies-Profilfraser
D A L1 L2 R » Abb.44
6 20 43 8 4 Einheit: mm
6 25 48 13 8
D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2
Kugellager-Biindigfraser 6 | 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
» Abb.39 6 26 8 42 12 4,5 3 6
Einheitmm — Doppelkugellager-Abrundfraser
D A L1 L2 » Abb.45
6 10 50 20 Einheit: mm
1/4"

D Al A2 A3 L1 L2 L3 R

12 35 27 19 70 1 3,5 3

172"
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