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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model: M3602
Collet chuck capacity 12 mmor 1/2"
Plunge capacity 0-60mm
No load speed 22,000 min™
Overall height 300 mm
Net weight 5.7 kg
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 01/2014

Intended use

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

Power supply

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

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

Sound pressure level (L,4) : 84 dB(A)

Sound power level (Lya) : 95 dB (A)

Uncertainty (K) : 3 dB(A)

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

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

A WARNING: Wear ear protection.

AWARNING: The noise emission during actual
use of the power tool can differ from the declared
value(s) depending on the ways in which the

tool is used especially what kind of workpiece is
processed.

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

Vibration

The vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN62841-2-17:

Work mode: cutting grooves in MDF

Vibration emission (ay) : 3.1 m/s’

Uncertainty (K) : 1.5 m/s’

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

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

A WARNING: The vibration emission during actual
use of the power tool can differ from the declared val-
ue(s) depending on the ways in which the tool is used
especially what kind of workpiece is processed.

A WARNING: 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 (tak-
ing 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

The EC declaration of conformity is included as Annex A
to this instruction manual.

General power tool safety warnings

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

Save all warnings and instruc-
tions for future reference.

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

8 ENGLISH



Router safety warnings

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

2. Use clamps or another practical way to secure
and support the workpiece to a stable platform.
Holding the work by your hand or against the body
leaves it unstable and may lead to loss of control.

3. The cutter bit shank must match the designed
collet chuck.

4.  Only use a bit that is rated at least equal to the
maximum speed marked on the tool.

5.  Wear hearing protection during extended
period of operation.

6.  Handle the router bits very carefully.

7.  Check the router bit carefully for cracks or
damage before operation. Replace cracked or
damaged bit immediately.

8.  Avoid cutting nails. Inspect for and remove all
nails from the workpiece before operation.

9.  Hold the tool firmly with both hands.

10. Keep hands away from rotating parts.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

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

serious personal injury.

FUNCTIONAL

DESCRIPTION

A CAUTION: 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. Tighten the lock lever 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 block
6. Lock lever

A CAUTION: 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.

» 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.

9 ENGLISH



Stopper block

As the stopper block has three adjusting hex bolts
which raise or lower 0.8 mm per turn, you can easily
obtain three different depths of cut without readjusting
the stopper pole.
» Fig.3: 1. Stopper pole 2. Adjusting hex bolt

3. Stopper block

Adjust the lowest adjusting hex bolt to obtain the deep-
est depth of cut, following the method of "Adjusting
depth of cut".

Adjust the two remaining adjusting hex bolts to obtain
shallower depths of cut. The differences in height of
these adjusting hex bolts are equal to the differences in
depths of cut.

To adjust the adjusting hex bolts, turn the adjusting hex
bolts with a screwdriver or wrench. The stopper block is
also convenient for making three passes with progres-
sively deeper bit settings when cutting deep grooves.

A\CAUTION: 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 | 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.

Electronic function

The tool is equipped with the electronic functions for
easy operation.

Indication lamp
» Fig.5: 1. Indication lamp

The indication lamp lights up green when the tool is
plugged. If the indication lamp does not light up, the
mains cord or the controller may be defective. The indi-
cation lamp is lit but the tool does not start even if the
tool is switched on, the carbon brushes may be worn
out, or the controller, the motor or the ON/OFF switch
may be defective.

Unintentional restart proof

The tool does not start with the switch lever is in the |
position even when the tool is plugged.

At this time, the indication lamp blinks in red and shows
the unintentional restart proof device is on function.

To cancel the unintentional restart proof, move the
switch lever to the O position.

Soft start feature

Soft-start feature minimizes start-up shock, and makes
the tool start smoothly.

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.
To remove the router bit, follow the installation procedure in reverse.
» Fig.6: 1. Shaftlock 2. Wrench 3. Loosen 4. Tighten

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

NOTICE: Do not tighten the collet nut without insert-
ing a router bit or install small shank bits without using a
collet sleeve. Either can lead to breakage of the collet cone.

OPERATION

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

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

A CAUTION: Always use both grips and firmly
hold the tool by both grips during operations.

» Fig.7: 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.8: 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.9: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction
3. Workpiece 4. Straight guide
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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.10: 1. Guide holder 2. Fine adjusting screw

3. Straight guide

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.

» Fig.11: 1. Thumb screw 2. Straight guide

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

Wider straight guide of desired dimensions may be
made by using the convenient holes in the guide to bolt
on extra pieces of wood.

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.

» Fig.12: 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

Optional accessory

The templet guide provides a sleeve through which the router
bit passes, allowing use of the router with templet patterns.
» Fig.13

1.  Loosen the screws on the base, insert the templet
guide and then tighten the screws.
» Fig.14: 1. Screws 2. Templet guide

2. 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.15: 1. Router bit 2. Base 3. Base plate

4. Templet 5. Workpiece 6. Templet guide

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

-

1

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.16: 1. Guide holder 2. Fine adjusting screw

3. Trimmer guide 4. Guide roller

Trimmer guide (Type B)
Optional accessory

Install the trimmer guide onto the straight guide using
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.17: 1. Guide roller 2. Trimmer guide

When cutting, move the tool with the guide roller riding
the side of the workpiece.
» Fig.18: 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.19: 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.20: 1. Collet nut 2. Collet cone 3. Spacer
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Dust extraction

Optional accessory

Use the dust nozzle for dust extraction.
» Fig.21: 1. Dust nozzle

Installing the dust nozzle
» Fig.22: 1. Support 2. Lock lever
1. Raise the lock lever of the dust nozzle.

2.  Place the dust nozzle onto the tool base so that its
top will be caught in the hook on the tool base.

3. Insert the supports on the dust nozzle 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 dust nozzle.
» Fig.23

Removing the dust nozzle
1. Raise the lock lever.

2.  Pull the dust nozzle out of the tool base while
holding the supports between thumb and finger.

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.24: 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.25: 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.26: 1.Knob

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

=

2

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

Router bits

Straight bit
> Fig.27
Unit:mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12 10 60 25
1/12"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
“U”Grooving bit
> Fig.28
Unit:mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
“V”Grooving bit
> Fig.29
Unit:mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
ENGLISH



Dovetail bit

Corner rounding bit

» Fig.30 > Fig.35
Unit:mm Unit:mm
D A L1 L2 0 D A1 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" Chamfering bit
8 12 50 9 30° »> Fig.36
3/8” Unit:mm
Drill point flush trimming bit D A L1 L2 L3 0
» Fig.31 6 23 46 1 6 30°
. 6 20 50 13 5 45°
Unit:mm
6 20 49 14 2 60°
D A L1 L2 L3 » Fig.37
12 12 60 20 35
Unit:mm
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28 D A1 A2 L1 L2 L3
. . . . . 12 30 20 55 12 20
Drill point double flush trimming bit o
» Fig.32
untmm  BEAding bit
> Fig.38
D A L1 L2 L3 L4
Unit:mm
6 6 70 40 12 14
; D A1 A2 L1 L2 L3 R
Slotting cutter 2 % 2 e 2 20 7
» Fig.33 12"
Unit:mm . .
Cove beading bit
D A L1 L2 » Fig.39
12 30 55 6
Unit:mm
1/2"
12 30 55 3 D A L1 L2 R
1/2" 6 20 43 8 4
L. . 6 25 48 13 8
Board-jointing bit
> Fig.34 Ball bearing flush trimming bit
Unit:mm > Fig.40
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20 D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"
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Ball bearing corner rounding bit

> Fig.41
Unit:mm
D A1 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.42
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Ball bearing beading bit
> Fig.43
Unit:mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5.5 4
6 26 12 8 42 12 4.5 7

Ball bearing cove beading bit
» Fig.44

Unit:mm

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

Ball bearing roman ogee bit
» Fig.45

Unit:mm

D A1 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

Double ball bearing round corner bit
» Fig.46

Unit:mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
12 35 27 19 70 1" 3.5 3
12"
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

DANE TECHNICZNE

Model: M3602
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 5,7 kg
Klasa bezpieczenstwa =

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

ulec zmianom bez wczes$niejszego powiadomienia.

. Dane techniczne moga réznic sie w zaleznosci od kraju.

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 zrédet zasilania o napig-

ciu zgodnym z napigciem podanym na tabliczce znamio-
nowej. Mozna je zasila¢ wytgcznie jednofazowym pradem
przemiennym. Narzedzie ma podwdjna izolacje, dlatego tez
mozna je zasila¢ z gniazda elektrycznego bez uziemienia.

Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o norme EN62841-2-17:

Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 84 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 95 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

Ciezar podany zgodnie z procedurg EPTA 01/2014

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

WSKAZOWKA: Deklarowang warto$é emisji hatasu
mozna takze wykorzysta¢ we wstgpnej ocenie
narazenia.

A\ OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

A\ OSTRZEZENIE: Poziom hatasu wytwa-
rzanego podczas rzeczywistego uzytkowania
elektronarzedzia moze sig rézni¢ od wartosci
deklarowanej w zaleznosci od sposobu uzytko-
wania narzedzia, a w szczeg6lnosci od rodzaju
obrabianego elementu.

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

Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektorow w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN62841-2-17:
Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF

Emisja drgan (ay): 3,1 m/s’

Niepewnosé (K): 1,5 m/s®

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

WSKAZOWKA: Deklarowang warto$¢ poziomu
drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie
narazenia.

A OSTRZEZENIE: Drgania wytwarzane pod-
czas rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia
moga sie réozni¢ od wartosci deklarowanej w
zaleznosci od sposobu uzytkowania narzedzia,

a w szczegolnosci od rodzaju obrabianego
elementu.

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

Deklaracja zgodnosci WE

Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci WE jest dotaczona jako zatacznik
A do niniejszej instrukcji obstugi.
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Ogolne zasady bezpiecznej

eksploatacji elektronarzedzi

A OSTRZEZENIE: Nalezy zapozna¢ sie z
ostrzezeniami dotyczacymi bezpieczenstwa,
instrukcjami, ilustracjami i danymi technicz-
nymi dotgczonymi do tego elektronarzedzia.
Niezastosowanie sie do podanych ponizej instrukgcji
moze prowadzi¢ do porazenia prgdem, 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

10.
1.

Trzymac¢ elektronarzedzie wytacznie za izo-
lowane powierzchnie rekojesci, poniewaz
przecinarka moze zetkna¢ sie z przewodem
zasilajacym narzedzia. Przecigcie przewodu
elektrycznego znajdujgcego sig pod napieciem
moze spowodowac, ze odstoniete elementy meta-
lowe elektronarzedzia rowniez znajdg sie pod
napieciem, grozgc porazeniem operatora pragdem
elektrycznym.

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

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

Podczas dtuzszej pracy nalezy stosowac
ochronniki stuchu.

Z frezami nalezy obchodzi¢ si¢ ostroznie.
Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie frez pod katem ewentualnych pek-
nig¢ lub uszkodzen. Popekany lub uszkodzony
frez nalezy niezwlocznie wymienié.

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

20.

21.

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

Zwracac¢ uwage na wlasciwy kierunek obrotow
frezu oraz posuwu.

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

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

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

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

Niektére materialy zawieraja substancje
chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne.

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

Zawsze nalezy zaktada¢ maske przeciwpytowa/
oddechowa odpowiednia dla danego materiatu
badz zastosowania.

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

Trzymac przewod z dala od stop lub innych
obiektéw. W przeciwnym razie poplatany prze-
wod moze doprowadzi¢ do upadku i spowodowac
obrazenia ciata.

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 si¢ do zasad bezpieczenstwa
podanych w niniejszej instrukcji obstugi moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.
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OPIS DZIALANIA

M\ PRZESTROGA: 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¢
dzwignie blokady i obnizy¢ korpus narzedzia, az frez
dotknie ptaskiej powierzchni. Docisng¢ dzwignig blo-
kady, aby zablokowa¢ korpus narzedzia. Naciskajac
przycisk szybkiego posuwu, podniesé lub opusci¢ pret
ogranicznika az do uzyskania zgdanej gtebokosci fre-
zowania. Dokfadne ustawienie gtebokosci mozna uzy-
skac poprzez obracanie preta ogranicznika (jeden obrot
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. Blok
ogranicznika 6. Dzwignia blokady

MAPRZESTROGA: Glebokos¢ frezowania w jed-
nym przejsciu podczas frezowania rowkow nie
powinna przekracza¢ 20 mm (13/16"). W przy-
padku frezowania o wyjatkowo duzej gtebokosci
nalezy wykonac dwa lub trzy przejscia, zwigksza-
jac stopniowo ustawienie gtebokosci frezu.

Nakretka nylonowa

Narzedzia bez pokretta

Gorne ograniczenie wysokosci korpusu narzedzia
mozna wyregulowac¢ poprzez obracanie nakretki nylo-
nowej. Nie obniza¢ nadmiernie nakretki nylonowe;.
Moze to spowodowac niebezpieczne wystawanie frezu.

Narzedzia z pokrettem

Gorne ograniczenie wysokosci korpusu narzedzia
mozna wyregulowaé za pomocg pokretta. Gdy kon-
céwka frezu jest cofnieta bardziej niz powinna wzgle-
dem powierzchni stopy, nalezy obréci¢ pokretto, aby
zmniejszy¢ gérne ograniczenie wysokosci.

» Rys.2: 1. Pokretto

APRZESTROGA: Poniewaz nadmierna eksplo-
atacja moze spowodowac przeciazenie silnika,
gltebokos¢ frezowania nie powinna przekraczaé
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.

A\PRZESTROGA: Nie obnizaé nadmiernie pokre-
tta. Moze to spowodowac niebezpieczne wysta-

wanie frezu.

Blok ogranicznika

Poniewaz blok ogranicznika ma trzy szesciokatne $ruby
regulacyjne, ktére umozliwiajg podniesienie lub obni-
zenie 0 0,8 mm na obrot, istnieje mozliwos$¢ tatwego
uzyskania trzech réznych gtebokos$ci frezowania bez
regulowania preta ogranicznika.
» Rys.3: 1. Pret ogranicznika 2. Szesciokatna $ruba
regulacyjna 3. Blok ogranicznika
Ustawi¢ najnizszg szesciokatng $rube regulacyjna, aby uzy-
ska¢ najwigksza gteboko$¢ frezowania, postepujac zgodnie
z metodg opisang w punkcie ,Regulacja gtebokosci”.
Ustawi¢ pozostate dwie szesciokatne $ruby regula-
cyjne, aby uzyskaé mniejsze gtebokosci frezowania.
Roznice w wysokosci szesciokatnych $rub regulacyj-
nych sg réwne réznicy gtebokosci frezowania.
Aby wyregulowac szesciokgtne sruby regulacyjne,
nalezy je przekreci¢ za pomoca $rubokretu lub klucza.
Blok ogranicznika bardzo utatwia wykonanie trzech
przej$¢ ze stopniowym zwiekszaniem gtebokosci frezu
podczas frezowania rowkéw.

Dziatanie przelacznika

APRZESTROGA: Przed podigczeniem 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 przesung¢
dzwignig przetgcznika do potozenia ,I” (wt.).

Aby zatrzyma¢ narzedzie, nalezy przesung¢ dzwignie
przetgcznika do potozenia ,O0” (wyt.).

» Rys.4: 1.Dzwignia przetgcznika

M PRZESTROGA: Podczas wylaczania nalezy
mocno trzymac narzedzie, aby pokona¢ jego reakcje.

Funkcja regulacji elektronicznej

Narzedzie jest wyposazone w funkcje regulacji elektro-
nicznej utatwiajgce jego obstuge.

Kontrolka
» Rys.5: 1. Kontrolka

Kontrolka $wieci sie na zielono, gdy narzedzie jest pod-
taczone do zasilania. Jesli kontrolka nie $wieci, przewdd
zasilajgcy lub sterownik mogty ulec awarii. Jesli kontrolka
Swieci sie, ale narzedzia nie mozna uruchomié, wéwczas
szczotki weglowe moga by¢ zuzyte badz sterownik, silnik
lub przetacznik WE./WYL. mogg by¢ uszkodzone.

Zabezpieczenie przed przypadkowym
wilaczeniem

Gdy dzwignia przetacznika znajduje sig w potozeniu ,I” (wt.),
narzedzie nie uruchomi si¢ nawet po podtaczeniu zasilania.
W takiej sytuacji kontrolka miga na czerwono, wskazujac zadziatanie
urzadzenia zabezpieczajacego przed przypadkowym wigczeniem.
W celu wytgczenia zabezpieczenia przed przypadko-
wym wigczeniem nalezy ustawic¢ dzwignie przetgcznika
w potozeniu ,,O” (wyt.).
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Funkcja tagodnego rozruchu

Funkcja tagodnego uruchamiania minimalizuje wstrzas
powstajgcy podczas normalnego uruchamiania, dzigki
czemu rozruch narzedzia jest ptynny.

MONTAZ

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

Zaktadanie i zdejmowanie frezu

Wsuna¢ frez do oporu w stozek zaciskowy. Nacisng¢ blokade
watka, aby unieruchomi¢ watek i dokreci¢ dobrze nakretke
zaciskowg za pomoca klucza. Podczas uzywania frezéw o
mniejszej $rednicy chwytu nalezy najpierw wsuna¢ w stozek
odpowiednig tuleje zaciskowg, a dopiero potem frez.
Aby wyja¢ frez, nalezy wykona¢ czynnosci procedury
zaktadania w odwrotnej kolejnosci.
» Rys.6: 1. Blokada watka 2. Klucz 3. Luzowanie

4. Dokrecanie

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

UWAGA: Nie dokrecac nakretki zaciskowej przed
wsunieciem frezu i nie zaklada¢ frezéw o mniej-
szej Srednicy chwytu bez tulei zaciskowej. Moze
to doprowadzi¢ do pekniecia stozka zaciskowego.

OBSLUGA

A\PRZESTROGA: Przed przystapieniem do pracy
nalezy upewnic sie, 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 prawidlowo zamontowany.

MA\PRZESTROGA: Zawsze nalezy uzywaé obu
uchwytéw i mocno trzymac narzedzie za oba
uchwyty podczas pracy.

» Rys.7: 1. Odrzutnik wiérow

Ustawi¢ stopg narzedzia na obrabianym elemencie w taki sposéb,
aby frez go nie dotykat. Nastegpnie wigczy¢ narzedzie i poczekac,
az frez uzyska petng predkos¢. Obnizy¢ korpus narzedzia i prze-
suwac rdwnomiernie narzedzie w przéd po powierzchni obra-
bianego elementu, 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.8: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obrotéw frezu
3. Widok z géry narzedzia 4. Kierunek posuwu

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 zepsuc¢
krawedz. Odpowiednia predko$¢ posuwu zalezy od
rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i gte-
bokosci frezowania.

Przed rozpoczeciem frezowania na docelowym ele-
mencie obrabianym zaleca sig¢ wykonanie prébnego
frezowania na kawatku odcietego drewna. W ten
sposéb mozna doktadnie oceni¢, 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.9: 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¢ $rube skrzydetkowa (A). Aby
ustawi¢ odlegto$¢ migdzy frezem a prowadnica prosta, poluzo-
wac $rube skrzydetkowg (B) i obraca¢ $rube doktadnej regulacii.
Po uzyskaniu zadanej odlegtosci dokreci¢ $rube skrzydetkowa
(B), aby zamocowa¢ prowadnice prostg na miejscu.
» Rys.10: 1. Uchwyt prowadnicy 2. Sruba doktadnej
regulacji 3. Prowadnica prosta

Prowadnica prosta (typ B)
Akcesoria opcjonalne

Wsung¢ prowadnice prostg w otwory w stopie narzedzia
i dokre¢ $rube skrzydetkowa. Aby ustawi¢ odlegto$é
miedzy frezem a prowadnicg prostg, poluzowac srube
skrzydetkowa. Po uzyskaniu zgdanej odlegtos$ci dokre-
ci¢ $rube skrzydetkowg, aby zamocowac¢ prowadnice
prostg na miejscu.
» Rys.11: 1. Sruba skrzydetkowa 2. Prowadnica
prosta

Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie tak, aby
prowadnica przylegata do boku obrabianego materiatu.
Szerszg prowadnice prosta mozna uzyskaé, przykre-
cajgc dodatkowe kawatki drewna do pomocniczych
otworéw w prowadnicy.

Uzywajac frezéw o $rednicy wigkszej niz 15 mm (5/8"),
mozna przymocowac kawatki drewna do prowadnicy proste;.
Pozwoli to unikng¢ kolidowania frezu o prowadniceg prosta.
» Rys.12: 1. Prowadnica prosta 2. Drewno

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

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

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

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica kopiujgca jest wyposazona w tuleje, przez
ktorg przechodzi frez, co umozliwia uzywanie frezarki
gornowrzecionowej ze wzornikami lub szablonami.

» Rys.13

1. Poluzowa¢ $ruby w stopie, wsung¢ prowadnice
kopiujaca i dokrecic Sruby.
» Rys.14: 1. Sruby 2. Prowadnica kopiujgca

2. Dobrze przymocowa¢ wzornik do obrabianego
elementu. Umiesci¢ narzedzie na wzorniku i przesuwac
je tak, aby prowadnica kopiujgca przesuwata si¢ wzdtuz
krawedzi wzornika.
» Rys.15: 1. Frez 2. Stopa 3. Plytka podstawowa

4. Wzornik 5. Obrabiany element

6. Prowadnica kopiujgca

WSKAZOWKA: Obrabiany element bedzie fre-
zowany W miejscu nieco przesunigtym wzgledem
wzornika. Uwzgledni¢ odlegto$¢ (X) miedzy frezem

a zewnetrzng krawedzig prowadnicy kopiujgcej.
Odlegtos¢ (X) mozna obliczy¢ za pomoca nastepujg-
cego wzoru:

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

Prowadnica krawedziowa

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

Prowadnica krawedziowa (typ A)

Akcesoria opcjonalne

Zamocowa¢ prowadnice krawedziowa na uchwycie prowadnicy
za pomocg $ruby skrzydetkowej (B). Wsuna¢ uchwyt prowadnicy
w otwory w stopie narzedzia i dokre¢ $rube skrzydetkows (A). Aby
ustawi¢ odlegto$¢ miedzy frezem a prowadnicg krawedziowa, polu-
zowaé $rube skrzydetkowa (B) i obraca¢ $rube doktadnej regulacji.
W celu ustawienia potozenia rolki prowadzacej w kierunku géra-dot
nalezy poluzowa¢ $rube skrzydetkowg (C). Po zakonczeniu regula-
cji dokreci¢ mocno wszystkie Sruby skrzydetkowe.
» Rys.16: 1. Uchwyt prowadnicy 2. Sruba doktadnej
regulacji 3. Prowadnica krawedziowa
4. Rolka prowadzgca

Prowadnica krawedziowa (typ B)

Akcesoria opcjonalne

Zamocowac¢ prowadnice krawedziowg na prowadnicy
prostej za pomocg $rub skrzydetkowych (B). Wsungé¢
prowadnice prostg w otwory w stopie narzedzia i dokreci¢
Srube skrzydetkowg (A). W celu ustawienia odlegtosci
pomiedzy frezem a prowadnicg krawedziowg nalezy
poluzowac $ruby skrzydetkowe (B). W celu ustawienia
potozenia rolki prowadzacej w kierunku géra-dét nalezy
poluzowac $rube skrzydetkowg (C). Po zakonczeniu
regulacji dokreci¢ mocno wszystkie sruby skrzydetkowe.
» Rys.17: 1. Rolka prowadzgca 2. Prowadnica
krawedziowa

Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie tak,

aby rolka prowadzaca przylegata do boku obrabianego
materiatu.
» Rys.18:

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 przeciwpytowa, jak pokazano na
rysunku.

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

» Rys.19: 1. Sruba 2. Ostona przeciwpytowa

Element dystansowy (narzedzia z
pokrettem)

Akcesoria opcjonalne

Element dystansowy zapobiega wpadnigciu frezu

do uchwytu podczas wymiany frezu w potozeniu

odwréconym.

Podczas korzystania z narzedzia wraz ze stojakiem

frezarki gérnowrzecionowej dostepnym na rynku nalezy

wiozy¢ element dystansowy, jak pokazano na rysunku.

» Rys.20: 1. Nakretka zaciskowa 2. Stozek zaci-
skowy 3. Element dystansowy

Odsysanie pytu

Akcesoria opcjonalne

Kréciec odpylania stuzy do odsysania pytu.
» Rys.21: 1. Kréciec odpylania

Zaktadanie kro¢ca odpylania
» Rys.22: 1. Podpodrka 2. Dzwignia blokady
1. Podnie$¢ dzwignie blokady kré¢ca odpylania.

2.  Umiesci¢ kréciec odpylania na stopie narzedzia
tak, aby zatrzasnat sie w stopie narzedzia.

3. Wsung¢ podporki kré¢ca odpylania w zaczepy z
przodu stopy narzedzia.

4.  Wcisng¢ dzwignie blokady w stope narzedzia.

5. Podtaczy¢ odkurzacz do kré¢ca odpylania.
» Rys.23

Wyjmowanie kré¢éca odpylania
1. Podnie$¢ dzwignie blokady.

2.  Wyciggna¢ krociec odpylania ze stopy narzedzia,
przytrzymujac podporki kciukiem i palcem.
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KONSERWACJA

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

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

Wymiana szczotek weglowych

» Rys.24: 1. Oznaczenie limitu

Systematycznie sprawdzac¢ szczotki weglowe.
Wymieniac¢ 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. Stosowac¢ wytgcznie
identyczne szczotki weglowe.

1.  Zapomoca srubokreta wyjsé zaslepki opraw
szczotek weglowych.

2. Wyjgc¢ zuzyte szczotki weglowe, wtozy¢ nowe i
zabezpieczy¢ zaslepkami opraw szczotek.

» Rys.25: 1. Zaslepka oprawy szczotki

Narzedzia z pokrettem

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

Zwolni¢ dzwignie blokady i zdjg¢ pokretto, obracajac je
w lewo.
» Rys.26: 1. Pokretto

WSKAZOWKA: Sprezyna dociskowa wysunie sie z
pokretta, dlatego nalezy zachowac ostroznosé, 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 czes$ci zamien-
nych Makita.

AKCESORIA

OPCJONALNE

Frez prosty

» Rys.27
Jednostka: 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"

Frez ,,U” do wpustow

» Rys.28
Jednostka: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Frez ,,V”’ do wpustow

» Rys.29
Jednostka: mm
D A L1 L2 :]
1/4" 20 50 15 90°

Frez do wczepow jaskoétczych
> Rys.30

Jednostka: 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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Frez do krawedzi z ostrzem wiertta
» Rys.31

> Rys.37

Jednostka: mm

Jednostka: mm D A | A2 | L1 L2 | L3 c
D A L1 L2 L3 12 30 20 55 12 20 4
12 12 60 20 35 172"
8 8 60 20 35 . .
p 5 s P % Frez do profilowania
> Rys.38
Frez do k.rawedm z p.odwomym Jednostka: mm
ostrzem i ostrzem wiertta
» Rys.32 D A1 A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
Jednostka: mm 1/2"
D A L1 L2 L3 L4 . .
p p 70 0 o " Frez do profilowania, wklgsty
» Rys.39
Frez tarczowy Jednostka: mm
» Rys.33
D A L1 L2 R
Jednostka: mm 6 20 43 s 4
D A L1 L2 6 25 48 13 8
12 30 55 6 . . .
P Frez do krawedzi z fozyskiem
12 30 55 3 kulkowym
12" » Rys.40
, Jednostka: mm
Frez do potaczen ptyt
» Rys.34 D A L1 L2
6 10 50 20
Jednostka: mm
1/4"
D A1 A2 L1 L2 L3 , . :
12 38 >7 o1 7 20 Frez do zaokraglen z tozyskiem
kulkowym
Frez do zaokraglen > Rys.41
> Rys.35
Jednostka: mm
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
D A1 A2 L1 L2 L3 R 6 15 8 37 7 3,5 3
25 9 48 13 5 8 6 21 8 40 10 3,5 6
6 20 8 45 10 4 4 1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Frez do ukosowania

Frez do ukosowania z tozyskiem

> Rys.36 kulkowym
» Rys.42
Jednostka: mm
Jednostka: mm

D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 11 6 30° D A1 A2 L1 L2 ]
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45°
6 20 49 14 2 60° 1/4"

6 20 8 41 11 60°
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Frez do profilowania z tozyskiem

kulkowym
> Rys.43

Jednostka: mm

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

Frez do profilowania z tozyskiem
kulkowym, wklesty
> Rys.44

Jednostka: mm

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

Frez ,,esownica rzymska” z

tozyskiem kulkowym
» Rys.45

Jednostka: mm

D A1 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.46

Jednostka: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
12 35 27 19 70 1" 3,5 3
12"
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Tipus: M3602
Patronos tokmany befogadoképessége 12 mm vagy 1/2"
Leszurémélység 0-60mm
Uresjarati fordulatszam 22000 min™
Teljes magassag 300 mm
Nett6 tdmeg 5,7 kg
Biztonsagi osztaly =

megvaltozhatnak.
. A tulajdonsagok orszagrol orszagra kilénbdzhetnek.
. Suly, az EPTA 01/2014 eljaras szerint

Rendeltetés

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

Tapfesziiltség

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 tipikus A-sUlyozasu zajszint, a EN62841-2-17 szerint
meghatarozva:

Hangnyomasszint (La): 84 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 95 dB (A)

Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

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

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

AFIGYELMEZTETES: Viseljen fiilvédst!

AFIGYELMEZTETES: A szerszam zajkibocsa-
tasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott
értéktdl a hasznalat modjatol, kiilondsen a feldol-
gozott munkadarab fajtajatél fliggéen.

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

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

A vibracio teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg)
az EN62841-2-17 szerint meghatarozva:

Uzemmad: vagéasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (a): 3,1 m/s’

Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’

MEGJEGYZES: Arezgés teljes értéke a szabvanyos vizs-
galati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segitségével az
elektromos kéziszerszamok dsszehasonlithaték egymassal.
MEGJEGYZES: Arezgés teljes értékének segitségével els-
zetesen megbecstilhetd a rezgésnek vald kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a meg-
adott értéktdl a hasznalat maédjatol, kiilonosen a
feldolgozott munkadarab fajtajatol fliggéen.

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

EK Megdfelel6ségi nyilatkozat

Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan

Az EK-megfelel6ségi nyilatkozat az utmutaté ,A” mel-
|ékletében talalhaté.

A szerszamgépekre vonatkozo

altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

AFIGYELMEZTETES: Olvassa el a szerszam-
géphez mellékelt 6sszes biztonsagi figyelmezte-
tést, utasitast, illusztraciot és a miiszaki adatokat.
A kovetkezdkben leirt utasitasok figyelmen kivil
hagyasa elektromos aramitést, tiizet és/vagy sulyos
sérilést eredményezhet.
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Orizzen meg minden figyelmez-
tetést és utasitast a késoébbi tajé-
kozédas érdekében.

Afigyelmeztetésekben szerepl6 "szerszamgép" kifejezés
az On halozatrol (vezetékes) vagy akkumulatorrdl (veze-
ték nélkili) mikodtetett szerszamgépére vonatkozik.

Felsémaroéra vonatkozoé biztonsagi

figyelmeztetések

1. Kizardlag a szigetelt markolasi feliileteinél fogva
tartsa az elektromos szerszamot, mivel fennall
a veszélye, hogy a vagokeés a sajat vezetékébe
itkozik. A fesziltség alatt Iév6 vezeték elvagasakor
a szerszam szabadon allé fém részei is aram ala
kerilhetnek, és aramités érheti a kezel6t.

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

3. Avagoszerszam szaranak illeszkednie kell a
bilincs tokmanyahoz.

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

5. Viseljen hallasvédét hosszabb idejii hasznalat soran.

6. Kezelje nagyon 6vatosan a marofejeket.

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

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

9. Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével.

10. Ne nyuljon a forg6 részekhez.

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

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

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

14. Ne hagyja a miikod6 szerszamot felligyelet nél-
kiil. Csak kézben tartva hasznalja a szerszamot.

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

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

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

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

19. Mindig hasznalja a megmunkalt anyagnak és az
alkalmazasnak megfelel6 pormaszkot/gazalarcot.

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

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

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

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

A MUKODES LEIRASA

AVIGYAZAT: Miel6tt ellendrzi vagy beallitja, min-
dig bizonyosodjon meg réla, hogy a szerszamot
kikapcsolta és a halézatrol lecsatlakoztatta.

A vagasi mélység bedllitasa
Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa meg a
reteszel6kart és engedije le a szerszam hazat annyira,
hogy a marofej érintse a sik fellletet. Hizza meg rete-
szel6kart a szerszam hazanak régzitéséhez. A gyors
elétolas gombot lenyomva tartva mozditsa az ltk6z6ru-
dat felfelé vagy lefelé a kivant vagasi mélység beallita-
sahoz. Pontos mélységbeallitas végezhetd az itk6z6-
rad elforgatasaval (1,5 mm (1/16") teljes menetenként).
» Abra1: 1.Mdianyag anya 2. Utkdzérad 3. Gyors elé-
tolas gomb 4. Beallitécsavar 5. Utkdz6témb
6. Reteszel6kar

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.

Miianyag anya

Szerszam a gomb nélkiil

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

Gombbal felszerelt szerszam

A gomb elforgatasaval a szerszam hazanak felsé
korlatja allithaté be. Ha a maréfej hegye jobban vissza-
huzédik a talplemez sikjahoz képest, mint sziikséges,
forgassa el a gombot a felsé korlat leengedéséhez.

» Abra2: 1.Gomb
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AVIGYAZAT; Mivel a talzott 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.

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

Utkdz6tomb

Mivel az (itk6z6tdbmb harom hatlapfeji beallitdcsavarral
rendelkezik, amik 0,8 mm-t emelkednek vagy sullyednek
teljes fordulatonként, az (itk6zérud atallitasa nélkul is
kénnyen beallithaté harom kilonbdzd vagasi mélység.

» Abra3: 1. Utkézérad 2. Beallitdcsavar 3. Utkézotémb
Alegalacsonyabb hatlapfeji beallitocsavar beallitasa-
val elérheti a legnagyobb vagasi mélységet a ,Vagasi
mélység beadllitdsa” szakasz leirasait kdvetve.

A masik két hatlapfej beallitécsavar beallitasaval
csOkkentheti a vagasi mélységet. A hatlapfeji beallito-
csavarok magassaganak kulonbségei megegyeznek a
vagasi mélységek kilénbségeivel.

A hatlapfejl bedllitocsavarok beallitdsahoz forgassa el a
hatlapfejl bedllitdcsavarokat csavarhuzéval vagy villas-
kulccsal. Az (itk6z6tdmb kényelmesen hasznalhaté harom
menet létrehozasahoz, ha mély vajatok vagasakor fokoza-
tosan néveli a marofej mélységének bedllitasat.

A kapcsol6 hasznalata

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

AVIGYAzAT: Ellendrizze, hogy a tengelyretesz ki
lett oldva, miel6tt bekapcsolja a szerszamot.

A szerszam bekapcsolasahoz csusztassa a kapcsolot

| pozicidba.

A szerszam kikapcsolasahoz csusztassa a kapcsolét O
poziciéba.

» Abra4: 1.Kapcsoldkar

AVIGYAZAT: Szilardan tartsa a szerszamot
kikapcsolaskor, az ellenhatas kikiiszobolésére.

Nem szandékos uUjrainditast
megel6z6 rendszer

A szerszam a kapcsolokar | bekapcsolt reteszelt helyzete mel-
lett sem indul el akkor sem, ha be van dugva a fali aljzatba.
Ekkor a jelz6lampa pirosan villog azt jelezve, hogy bekap-
csolt a szandékolatlan inditast megel6z6 rendszer.

A nem szandékos inditast megel6z6 rendszer kikapcso-
lasdhoz mozgassa a kapcsolokart az O helyzetbe.

Lagyinditas
A lagyinditasi funkcié minimalizalja az inditasi |6ketet,
és simava teszi a szerszam indulasat.

OSSZESZERELE

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

A marofej berakasa vagy

eltavolitasa

Teljesen tolja be a marofejet a befogdpatronba. Nyomja
le a tengelyreteszt a tengely régzitéséhez, és a villas-
kulcs segitségével huzza meg a befogdpatron anyat.
Ha kisebb atméréji szarral rendelkezé marofejet hasz-
nal, el6bb helyezze be a megfelelé hiivelyt a befogépat-
ronba, majd tegye be a maréfejet.
A marofej eltavolitdsahoz kdvesse a felszerelési eljarast
forditott sorrendben.
» Abra6: 1. Tengelyretesz 2. Villaskulcs 3. Lazitas

4. Meghuzas

AVIGYAzZAT: A marofejet stabilan rogzitse.
Mindig csak a szerszamhoz mellékelt kulcsot
hasznalja. A laza vagy tulhuzott maréfej veszélyfor-
ras lehet.

MEGJEGYZES: Ne hizza meg a befogépatront,
ha nincs maréfej berakva, és ne tegyen be vékony
szarral rendelkez6 marofejeket hiively nélkiil a
befogoépatronba. Mindkett6 a befogopatron kupjanak
téréséhez vezethet.

Elektronikus funkcio

A szerszamot a kdnnyebb hasznalat érdekében elektro-
nikus funkciokkal szerelték fel.

AVIGYAZAT: Hasznalat el6tt mindig ellenérizze,

hogy a szerszam haza automatikusan felemelke-

dik a fels6 hatarhoz, és a maréfej nem emelkedik

ki a szerszam talplemezéb6él, amikor a rogzitékart
meglazitja.

AVIGYAZAT: Hasznalat el6tt mindig ellenérizze,

hogy a forgacsterel6 fel van szerelve.

AVIGYAZAT: Mindig hasznalja mindkét marko-
latot és szilardan tartsa a szerszamot mindkét
markolatanal fogva miikodtetés kézben.

Jelzélampa
» Abra5: 1. Jelz6lampa

A z0ld jelzélampa kigyullad, amikor a szerszam csatla-
kozik az aramforrashoz. Ha a jelz6lampa nem gyullad
ki, akkor a halozati kabel vagy a vezérlé meghibasod-
hatott. Ha a jelz6lampa vilagit, de a szerszam mégsem
indul be, még akkor sem, ha a szerszamot bekap-
csolja, akkor a szénkefék elhasznalédhattak, vagy az
elektromos aramkor, a motor vagy a KI-BE kapcsolo
meghibasodhatott.
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» Abra7: 1.Forgacsterelé

Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra
ugy, hogy a marofej ne érjien semmihez. Ezutan kap-
csolja be a szerszamot, és varja meg, amig a maréfej
eléri a teljes fordulatszamat. Engedje le a szerszam
hazat és tolja elére a szerszamot a munkadarab fell-
letén, a szerszam talplemezét egy szintben tartva és
folyamatosan haladva el6re a vagas végéig.
Szélvagaskor a munkadarab feliiletének a maroéfej bal
oldalan kell lennie az elérehaladasi iranyhoz képest.
» Abra8: 1.Munkadarab 2. Vagoszerszam forgasi
iranya 3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES: A szerszam tul gyors elétolasa

a vagas rossz minéségét, vagy a motor, illetve a
mardfej karosodasat okozhatja. A szerszam tal lassu
el6tolasakor megégetheti, felkarcolhatja a vagast.

A megfeleld elérehaladasi sebesség fligg a mardfej
atmérojétdl, a munkadarab anyagatol és a vagasi
mélységtol.

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

MEGJEGYZES: Ha egyenesvezet6t vagy szélezé-
vezet6t hasznal, Ugyeljen ra, hogy azt a jobb oldalra
szerelje az el6rehaladasi iranyhoz képest. Ez segit
azt egy sikban tartani a munkadarab oldalaval.

» Abra9: 1.Elérehaladasiirany 2. Szélezészerszam
forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

Egyenesvezet6

Az egyenesvezetd hathatos segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.

Egyenesvezet6 (,,A” tipus)
Opciondlis kiegésziték
Szerelje az egyenesvezet6t 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 huzza meg a szarnyas csavart (B) az egye-
nesvezet6 rogzitéséhez.
» Abra10: 1. Vezet6fogo 2. Finombeallité csavar

3. Egyenesvezetd

Egyenesvezet6 (B tipus)

Opciondlis kiegészitok

llessze az egyenesvezetét a szerszam talplemezén
talalhato furatokba, és hlizza meg a szarnyas csa-
vart. A marofej és az egyenesvezetd kdzotti tavolsag
beadllitasahoz lazitsa meg a szarnyas csavart. A kivant
tavolsagnal huzza meg a szarnyas csavart az egyenes-
vezet6 rogzitéséhez.

» Abra11: 1. Szarnyas csavar 2. Egyenesvezet6

Vagaskor tolja a szerszamot gy, hogy az egyenesve-
zetd egy szintben legyen a munkadarab oldalaval.
Szélesebb egyenesvezetd készithet6 a kivant méret-
ben, ha a vezetdn talalhato furatok segitségével ahhoz
tovabbi fadarabokat csavaroz.

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

» Abra12: 1.Egyenesvezetd 2. Fa

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

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

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

Sablonvezeto

Opcionalis kiegészit6k

A sablonvezet6 egy olyan betét, amelyen a mardfej
atmegy, lehetévé téve sablonmintazatok kivagasat a
maroval.

» Abra13

1. Lazitsa meg a csavarokat a talplemezen, helyezze
be a sablonvezetét, majd huzza meg a csavarokat.
» Abra14: 1. Csavarok 2. Sablonvezetd

2. ROgzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a
szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezet6t a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra15: 1. Mardfej 2. Talplemez 3. Talplemez

4. Sablon 5. Munkadarab 6. Sablonvezeté

MEGJEGYZES: A munkadarab a sablontél kismér-
tékben kiilonbézd méretben lesz megmunkalva.
Hagyjon valamekkora tavolsagot (X) a mardéfej és a
sablonvezet6 kiils6 része kdzott. A tavolsagot (X) a
kovetkezb képlettel lehet meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezeté kiilsé atméraje -
marofej atméréje) / 2

Szélezovezeto

Szélezés, ivelt vagasok kénnyedén végezheték butor-
lapokon és hasonlé munkadarabokon a szélez6veze-
tével. A vezetdgdrgd végighalad az iv mentén, ezzel
biztositva a j6 minéségi vagast.

Szélezbévezetd (,,A” tipus)
Opcionalis kiegészité6k
Szerelje a szélez6vezetét a vezetéfogoéra a szarnyas
csavarral (B). lllessze a vezetéfogot a szerszam talp-
lemezén talalhato furatokba, és hizza meg a szarnyas
csavart (A). Amardfej és a szélezévezetd kdzotti tavol-
sag bedllitdsahoz lazitsa meg a szarnyas csavart (B),
és forgassa el a finombedllitd csavart. A vezet6gorgé
felfelé vagy lefelé allitdsahoz lazitsa meg a szarnyas
csavart (C). A bedllitast kdvetéen régzitse a szarnyas
csavarokat.
» Abra16: 1. Vezet6fogo 2. Finombeallitd csavar

3. Szélezbvezetd 4. Vezetdgorgd
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Szélezbévezetd (B tipus)

Opciondlis kiegészitok

Szerelje a szélez6vezet6t az egyenesvezetére a szar-
nyas csavarok (B) hasznalataval. lllessze az egyenes-
vezet6t a szerszam talplemezén talalhaté furatokba, és
huzza meg a szarnyas csavart (A). A mardfej és a szé-
lezbvezetd kozotti tavolsag bedllitdsahoz lazitsa meg a
szarnyas csavart (B). A vezet6gorgé felfelé vagy lefelé
allitdsahoz lazitsa meg a szarnyas csavart (C). A bealli-
tast kdvetéen hizza meg a szarnyas csavarokat.

» Abral17: 1. Vezet6gorgd 2. Szélez6vezetd

Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy vezetégorgd a
munkadarab oldala mentén haladjon.
» Abra18: 1. Marofej 2. Vezet6gorgd 3. Munkadarab

Porfogo (gombbal felszerelt

szerszamokhoz)

Opciondlis kiegésziték

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

Szerelje fel a porfogét az abran lathaté médon, amikor
a szerszamot a kereskedelmi forgalomban kaphaté
maroallvannyal egyutt hasznalja.

Tavolitsa el, amikor a szerszamot normal poziciéban
hasznalja.

» Abra19: 1. Csavar 2. Porfogo

Tavtarté (gombbal felszerelt

szerszamokhoz)

Opcionadlis kiegészit6k

Atavtartd megvédi a mardfejet a tokmanyba eséstél,

amikor a maroéfejet forditott pozicidban kicseréli.

Szerelje fel a tavtartot az abran lathaté modon, amikor

a szerszamot a kereskedelmi forgalomban kaphaté

maroallvannyal egyutt hasznalja.

» Abra20: 1.Befogdpatron anya 2. Befogépatron kip
3. Tavtarté

Porelszivas

Opciondlis kiegésziték
Has;znélja a porkifuvot a por elvezetéséhez.
» Abra21: 1. Porkifuvo

A porkifavo felszerelése
» Abra22: 1.Tamasz 2. Reteszelkar

1. Emelje fel a porkifuvé reteszelékarjat.

2.  Helyezze a porkifuvét a szerszam talplemezére
ugy, hogy annak felsd része beakadjon a talplemezen
talalhaté kampoba.

3. lllessze a porkifuvon talalhaté tartokarokat a kam-
pokra a talplemez elején.

4. Nyomja a rogzitékart a szerszam talplemezének
iranyaba.

5. Csatlakoztasson egy porszivot a porkifivohoz.

» Abra23
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A porkifavo eltavolitasa
1.  Emelje fel a régzitékart.

2. Huzza ki a porkifuvét a szerszam talplemezébdl, 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, higitot, alkoholt vagy hasonlé anyagokat.
Ezek elszinezédést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.

A szénkefék cseréje

» Abra24: 1. Hatarjelzés

Cserélje rendszeresen a szénkeféket.

Cserélje ki azokat amikor lekopnak egészen a hatar-
jelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa
hogy szabadon 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 tjakat
és helyezze vissza a kefetart6 sapkakat.

» Abra25: 1. Kefetarté sapka

Gombbal felszerelt szerszam

AVIGYAZAT: Feltétleniil szerelje vissza a gombot
az Uj szénkefe beszerelése utan.

Engedje fel a régzitékart és tavolitsa el a gombot ugy,
hogy azt az 6ramutato jarasaval ellenkezé iranyba
forditja.

» Abra26: 1. Gomb

MEGJEGYZES: A nyomérugé kijén 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.
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OPCION AL| S Furéhegyes szintszélezé maroéfej

» Abra31

KIEGESZITOK

Mértékegység: mm

Maroéfejek D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35

Egyenes fe] 8 8 60 20 35
» Abra27 6 6 60 18 28

Mértékegység: mm Furéhegyes kettds szintszélez6

D A L L2 marofej
6 20 50 15 > Abra32
114" Mértékegység: mm
12 12 60 30
172" D A L1 L2 L3 L4
12 10 50 25 6 6 70 40 12 14
1/2" B o L,
8 8 60 25 eveso vago
» Abra33
6 8 50 18
1/4" Mértékegység: mm
6 6 50 18
174" D A L1 L2
12 30 55 6
»U” hornyol¢ fej 12
» Abra28 12 30 55 3
1/12"

Mértékegység: mm

b A L1 P R Deszkailleszt6 marofej
» Abra34
6 6 50 18 3
- . Mértékegység: mm
,»V” hornyol6 fej
» Abra29 D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Mértékegység: mm

Sarokkerekité6 marofej

D A L1 L2 0 A
» Abra35
1/4" 20 50 15 90°
Mértékegység: mm
Fecskefarku maroéfej
» Abra30 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
Mértékegység: mm 6 20 3 45 10 4 4
D A L1 L2 0 B P e s
. a5 e 0 pon Ellemunkalo marofej
» Abra36
3/8"
8 14,5 55 14,5 23° Mértékegység: mm

3/8"

D A L1 L2 L3 ]
8 12 50 9 30°

2 4 1 °
Py 6 3 6 6 30
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
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» Abra37

Mértékegység: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 Cc

12 30 20 55 12 20 4
172"

Peremez6 marofej

» Abra3s
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4

172"

Mélyperemezé maréfej

» Abra39
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Golyoéscsapagyas szintszélezd

Golyoscsapagyas peremezd marofej
» Abra43

Mértékegység: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3

6 20 12 8 40 10 5,5 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Golyoscsapagyas mélyperemezd
marofej
» Abrad4

Mértékegység: mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Golyéscsapagyas antik hullam
kiképz6 maroéfej
» Abra45

Mértékegység: mm

D A1 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

marofej
» Abra40
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Golyéscsapagyas sarokkerekito

Kettés golyoscsapagyas
sarokkerekité marofej
» Abra46

Mértékegység: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

12 35 27 19 70 1" 3,5 3

12"

marofej
» Abrad1
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Golyoscsapagyas éllemunkalé

marofej
» Abra42
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model: M3602
Kapacita sklu¢ovadla puzdra 12 mm alebo 1/2"
Kapacita ponoru 0-60mm
Otagky naprazdno 22000 min™
Celkova vyska 300 mm
Cista hmotnost 5,7 kg
Trieda bezpe¢nosti =

. Technické udaje sa mézu pre rozne krajiny lisit.
Hmotnost podla postupu EPTA 01/2014

Urcéené pouzitie

Toto naradie je uréené na zarovnavanie a profilovanie
dreva, plastu a podobnych materialov.

Napajanie

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 uzemrova-
cieho vodica.

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

Uroveri akustického tlaku (L) : 84 dB (A)

Urovefi akustického tlaku (Ly,) : 95 dB (A)

Odchylka (K): 3 dB (A)

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

AVAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu.

A\ VAROVANIE: Emisie hluku sa mézu pocas
skuto¢ného pouzivania elektrického nastroja odli-
Sovat’ od deklarovanej hodnoty, a to v zavislosti
od spdsobov pouzivania naradia a najma typu
spracuvaného obrobku.

MA\VAROVANIE: Nezabudnite oznagit bezpeé-
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 su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

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

Vibracie
Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
uréena podla Standardu EN62841-2-17:

Rezim &innosti: rezacie drazky v MDF

Emisie vibracii (ay) : 3,1 m/s®

Odchylka (K): 1,5 m/s”
POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii bola
merana podla Standardnej skiSobnej metddy a méze sa
pouzit na porovnanie jedného nastroja s druhym.
POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii sa moze
pouZit aj na predbezné posudenie vystavenia ich U¢inkom.

A VAROVANIE: Emisie vibracii sa mézu poéas
skuto€ného pouzivania elektrického nastroja odli-
Sovat’ od deklarovanej hodnoty, a to v zavislosti
od spdésobov pouzivania naradia a najma typu
spracuvaného obrobku.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpeé-
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 su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Vyhlasenie o zhode ES

Len pre krajiny Europy

Vyhlasenie o zhode ES sa nachadza v prilohe A tohto
navodu na obsluhu.

Vseobecné bezpeénostné predpisy

pre elektrické nastroje

AVAROVANIE: Prestudujte si vSetky bezpec-
nostné varovania, pokyny, vyobrazenia a tech-
nické Specifikacie uréené pre tento elektricky
nastroj. Pri nedodrzani vSetkych nizSie uvedenych
pokynov méze dojst k urazu elektrickym pradom,
poziaru alebo vaZznemu zraneniu.
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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).

Bezpecénostné varovanie tykajuce

sa hornej frézy

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

2. Pomocou svoriek alebo inym praktickym spo6-
sobom zaistite a pripevnite obrobok k stabil-
nému povrchu. Pri drzani obrobku rukou alebo
oprety proti telu nebude stabilny a mézete nad
nim stratit’ kontrolu.

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

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

5.  Pridlhsej prevadzke pouzivajte chranice sluchu.

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

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

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

9. Naradie drzte pevne oboma rukami.

10. Nepriblizujte ruky k otac¢ajucim sa ¢astiam.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

21. Kabel udrziavajte mimo chodidiel a inych pred-
metov. V opaénom pripade méze zamotany kabel
sposobit pad a zranenie osob.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

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

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

OPIS FUNKCII

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

Nastavenie hibky rezu

Nastroj umiestnite na rovny povrch. Uvolnite zaistova-
ciu packu a znizte telo nastroja, az kym sa frézovaci bit
tesne nedotyka rovného povrchu. Utiahnite zaistovaciu
packu, aby sa uzamklo telo nastroja. Kym stlacate
tlac¢idlo rychleho posuvu, posunte kolik zarazky nahor
alebo nadol, aZ kym nedosiahnete poZzadovanu hibku
rezu. Nastavenia malych hibok sa mézu dosiahnut
otac¢anim kolika 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. Blok zarazky

6. Zaistovacia packa

A POZOR: Hibka rezu nesmie byt’ pri rezani dra-
zok viac ako 20 mm (13/16") na jeden zaber. Pre
vyrezavanie obzvlast’ hlbokych 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. Nylonovu maticu neznizujte prili§
nizko. Frézovaci bit sa nebezpecne vysunie.

Pre naradie s otoénym gombikom

Otacanim gombika je mozné nastavit horny limit tela
nastroja. Ked sa hrot frézovacieho bitu stiahne spat
viac, ako sa to poZaduje vo vztahu k povrchu zéklado-
vej dosky, otocte gombikom, aby ste znizili horny limit.
» Obr.2: 1. Otocny 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 hlb§imi nastave-
niami frézovacieho bitu.

APOZOR: Otoény gombik neznizuijte prili$
nizko. Frézovaci bit sa nebezpecne vysunie.

Blok zarazky

KedZze ma blok zarazky tri nastavovacie Sesthranné

skrutky, ktoré sa jednym oto€enim zvySia alebo znizia

0 0,8 mm, mézete dosiahnut tri rézne hibky rezu bez

nutnosti prestavit kolik zarazky.

» Obr.3: 1. Kolik zarazky 2. Nastavovacia Sesthranna
skrutka 3. Blok zarazky

Ak chcete dosiahnut najhlbsiu hibku rezu, nastavte naj-
nizsiu nastavovaciu Sesthrannu skrutku podla postupu
,Nastavenie hibky rezu*.

Nastavte dve zostavajluce nastavovacie $esthranné
skrutky, aby ste dosiahli plytsie hibky rezu. Rozdiely vo
vyskach tychto nastavovacich Sesthrannych skrutiek sa
rovnajl rozdielom v hibkach rezu.

Nastavovacie Sesthranné skrutky nastavite tak, ze ich
budete otac¢at pomocou skrutkovaca alebo klt¢a. Blok
zarazky je tiez vhodny na vykonanie troch prechodov

s postupne hlbsimi nastaveniami bitu po¢as rezania
hibokych Zliabkov.

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

APOZOR: Pred zapnutim spinaéa sa uistite, ze
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

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

Elektronické funkcie

Nastroj je kvoli jednoduchsej obsluhe vybaveny elektro-
nickymi funkciami.

Kontrolka
» Obr.5: 1. Kontrolka

Pri zapojeni napajania nastroja sa rozsvieti zelena kon-
trolka. Ak sa kontrolka nerozsvieti, porucha méze byt v
napajacom kabli alebo v regulatore. Kontrolka sa roz-
svieti, ale nastroj sa nespusti ani po zapnuti, mézu byt
opotrebované uhlikové kefky alebo sa pokazil regulator
alebo motor, alebo méze byt pokazeny hlavny spinac.

Zabezpecenie pred neimyselnym
opatovnym spustenim

Nastroj sa nespusti, ak je prepinacia packa v polohe I,
a to ani v pripade, Ze nastroj je pripojeny k sieti.
Tentoraz kontrolka blika nacerveno a signalizuje aktiva-
ciu funkcie zariadenia na zabezpecenie pred neumysel-
nym opatovnym spustenim.

Ak chcete vypnut zabezpecenie pred nedmyselnym
opatovnym spustenim, posurite prepinaciu packu do
polohy O.

Funkcia hladkého startu

Funkcia hladkého $tartu minimalizuje Startovaci otras a
umoziiuje hladké spustenie nastroja.

ZOSTAVENIE

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

Nasadenie a odstranenie

frézovacieho bitu

Frézovaci bit zasurite 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 vlozZte vhodnu objimku puzdra do kuzZela puzdra,
potom nasadte frézovaci bit.
Ak chcete frézovaci bit odstranit, riadte sa krokmi nasa-
denia v opacénom poradi.
» Obr.6: 1. Poistka hriadela 2. Klu¢ 3. Uvolnit

4. Utiahnut

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

UPOZORNENIE: Maticu puzdra neutahujte bez
nasadenia frézovacieho bitu ani nenasadzujte bity
s malym driekom bez pouzitia objimky puzdra.
Oboje méze zapricinit zlomenie kuzela puzdra.

PREVADZKA

A\POZOR: Pred ukonom sa vzdy uistite, Ze sa
telo naradia automaticky dviha k hornému limitu
a ze frézovaci bit po uvolneni zaist'ovacej packy
neprecnieva zo zakladne naradia.

A POZOR: Pred tikonom sa vzdy uistite, Ze je
vychyl'ovac triesok spravne nainstalovany.

APOZOR: Vzdy pouzivajte obe drzadla a poéas
prevadzky pevne drzte nastroj za obe drzadla.
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» Obr.7: 1. Vychylovag triesok

Zakladnu 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 zakladfiu nara-
dia vyrovnanu a postupujte hladko, az kym sa rezanie
nedokongéi.
Ked budete rezat hrany, povrch obrobku musi byt na
lavej strane frézovacieho bitu v smere posuvu.
» Obr.8: 1. Obrobok 2. Smer ota¢ania bitu 3. Pohlad
na naradie zvrchu 4. Smer posuvu

POZNAMKA: Pohybovanim naradia dopredu prili§
rychlo méZete zapricinit nizku kvalitu rezu alebo sa
moze poskodit frézovaci bit ¢i motor. Pohybovanim
naradia dopredu prili§ pomaly mdzZete 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 zvy$ného
kusu. Tym sa presne ukaze, ako bude rez vyzerat, a
budete tiez moct skontrolovat rozmery.

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

» Obr.9: 1. Smer posuvu 2. Smer otacania bitu
3. Obrobok 4. Priame vodidlo

Priame vodidlo

Priame vodidlo sa u¢inne vyuZziva 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 zasurite do otvorov

na zakladni naradia a utiahnite kridlova skrutku (A).

Ak chcete upravit vzdialenost medzi frézovacim bitom

a priamym vodidlom, uvolnite kridlova skrutku (B) a

otacajte skrutkou na jemné nastavenie. Ked dosiahnete

pozadovanu vzdialenost, utiahnite kridlovu skrutku (B),

¢im zaistite priame vodidlo na mieste.

» Obr.10: 1. Drziak vodidla 2. Skrutka na jemné
nastavenie 3. Priame vodidlo

Priame vodidlo (typ B)
Volitel'né prislusenstvo

Priame vodidlo zasurte 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 poZzadovanu
vzdialenost, utiahnite kridlovd skrutku, ¢im zaistite
priame vodidlo na mieste.

» Obr.11: 1. Kridlova skrutka 2. Priame vodidlo

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

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

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

» Obr.12: 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

Volitel'né prislusenstvo

Vodidlo vzorkovnice poskytuje objimku, cez ktoru
prechadza frézovaci bit, ¢im umoznuje pouzitie hornej
frézy so vzorkovnicovymi modelmi.

» Obr.13

1. Uvolnite skrutky na zakladni, nasadte vodidlo
vzorkovnice a potom skrutky utiahnite.
» Obr.14: 1. Skrutky 2. Vodidlo vzorkovnice

2.  Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite
nastroj na vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodid-
lom vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.
» Obr.15: 1. Frézovaci bit 2. Zakladfia 3. Zakladova
doska 4. Vzorkovnica 5. Obrobok
6. Vodidlo vzorkovnice

POZNAMKA: Vyfrézované &asti na obrobku budd
mat mierne odli$né rozmery ako vzorkovnica. Medzi
frézovacim bitom a vonkaj$ou stranou vodidla vzor-
kovnice nechajte vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je
mozné vypoditat podla nasledujucej rovnice:
Vzdialenost’ (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzor-
kovnice - priemer frézovacieho bitu) / 2

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
orezavacim vodidlom, uvolnite kridlovd skrutku (B) a
otacajte skrutkou na jemné nastavenie. Pri nastavovani
val€eka vodidla smerom nahor a nadol uvolnite kridlovu
skrutku (C). Po nastaveni pevne utiahnite vSetky krid-
lové skrutky.
» Obr.16: 1. Drziak vodidla 2. Skrutka na jemné
nastavenie 3. Orezavacie vodidlo 4. Val¢ek
vodidla
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Orezavacie vodidlo (typ B)

Volitel'né prislusenstvo

Na priame vodidlo nasadte orezavacie vodidlo pomo-
cou kridlovych skrutiek (B). Priame vodidlo zasurite do
otvorov na zékladni naradia a utiahnite kridlovu skrutku
(A). Ak chcete nastavit vzdialenost' medzi frézovacim
bitom a orezavacim vodidlom, uvolnite kridlové skrutky
(B). Pri nastavovani val¢eka vodidla smerom nahor a
nadol uvolnite kridlovu skrutku (C). Po nastaveni pevne
utiahnite vSetky kridlové skrutky.

» Obr.17: 1. ValCek vodidla 2. Orezavacie vodidlo

Pocas rezania pohybujte naradim s valéekom vodidla
pozdiZ strany obrobku.
» Obr.18: 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 naradia
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
odmontuijte.

» Obr.19: 1. Skrutka 2. Protiprachovy kryt

Rozpera (pre naradie s otoénym
gombikom)

Volitel'né prislusenstvo
Rozpera zabrariuje frézovaciemu bitu spadnut do
sklu€ovadla pri vymene frézovacieho bitu v obratenej
polohe.
Rozperu nainstalujte podla obrazka, ak pouzivate nara-
die so stojanom pre frézu dostupnym na trhu.
» Obr.20: 1. Matica puzdra 2. Kuzel puzdra

3. Rozpera

Odsavanie prachu

Volitelné prislusenstvo

Prachovu hubicu pouzivajte na odsavanie prachu.
» Obr.21: 1. Prachova hubica

InStalacia prachovej hubice
» Obr.22: 1. Podporny prvok 2. Zaistovacia packa

1. Vyklopte zaistovaciu packu prachovej hubice.

2.  Pripojte prachovu hubicu k zakladni nastroja tak,
aby sa jej vrchna East’ zachytila do haku na zakladni
nastroja.

3.  Podporné prvky na prachovej hubici vioZte do
hakov na prednej strane zakladne nastroja.

4. Zatlacte zaistovaciu packu az na zakladru
naradia.

5. K prachovej hubici pripojte vysavac.

» Obr.23

Demontaz prachovej hubice
1. Vyklopte zaistovaciu packu.

2. Vytiahnite prachovu hubicu zo zakladne nastroja.
Drzte pritom podporné prvky medzi palcom a prstom.

UDRZBA
APOZOR: Pred vykonavanim kontroly a Gdrzby

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

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

Vymena uhlikov

» Obr.24: 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.25: 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 oto¢ny gombik
jeho otac¢anim proti smeru hodinovych rugiciek.
» Obr.26: 1. Otocny 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.
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VOLITELNE

PRISLUSENSTVO

Rovny bit
» Obr.27
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
114"
6 6 50 18
174"

Drazkovaci bit ,,U“

» Obr.28
Jednotka:mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Drazkovaci bit ,,vV“

» Obr.29
Jednotka:mm
D A L1 L2 (]
1/4" 20 50 15 90°
Rybinovy bit
» Obr.30
Jednotka: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"

Zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
» Obr.31

Jednotka:mm

D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym
hrotom

» Obr.32
Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

Drazkovaci rezac¢

» Obr.33
Jednotka:mm
D A L1 L2
12 30 55 6
1/2"
12 30 55 3
1/2"

Bit na Skarovanie dosiek

» Obr.34
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Bit na zaobl'ovanie rohov

» Obr.35
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Bit na zoSikmenie

» Obr.36
Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
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» Obr.37

Jednotka:mm

D A1 A2 L1 L2 L3 C
12 30 20 55 12 20 4
1/2"

Obrubovaci bit

> Obr.38

Jednotka:mm

D A1 A2 L1 L2 L3

12 30 20 55 12 20
172"

Obrubovaci bit na rohové listy
» Obr.39

Jednotka:mm

Obrubovaci bit s guf6ckovym
loziskom
» Obr.43

Jednotka:mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3

6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Obrubovaci bit na rohové listy s
gul'6ékovym loziskom
> Obr.44

Jednotka:mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 | 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

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

Zarovnavaci bit s gul6¢kovym

Bit na rimsky lomeny oblik s
gul'6ckovym loziskom
> Obr.45

Jednotka:mm

D A1 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

loziskom
» Obr.40
Jednotka:mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Bit na zaobl'ovanie rohov s
gul6ckovym loziskom

Dvojity bit na zaoblovanie rohov s
gul6€kovym loziskom
» Obr.46

Jednotka:mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

12 35 27 19 70 " 3,5 3

172"

» Obr.41
Jednotka:mm
D A1 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

Bit na zosikmenie s guf6ckovym

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

SPECIFIKACE

Model: M3602
Rozmeér klestinového sklicidla 12 mm nebo 1/2"
Vyska zdvihu 0-60 mm
Rychlost bez zatizeni 22000 min™
Celkova vyska 300 mm
Hmotnost netto 5,7 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 01/2014

Ucel pouziti

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

Napajeni

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.

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

Hladina akustického tlaku (L;a): 84 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lwa): 95 dB (A)

Nejistota (K): 3 dB(A)

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

POZNAMKA: Hodnotu(y) deklarovanych emisi hluku
Ize také pouzit k pfedbéZnému posouzeni miry expo-
zice vibracim.

AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu.

MA\VAROVANI: Emise hluku se pfi pouzivani
elektrického naradi ve skute¢nosti mohou od
deklarované(ych) hodnot(y) liSit v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.

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

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os)
uréena podle normy EN62841-2-17:

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (a): 3,1 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s’

POZNAMKA: Celkovéa(é) hodnota(y) deklarovanych
vibraci byla(y) zméfena(y) v souladu se standardni
zku$ebni metodou a da se pouzit k porovnani naradi
mezi sebou.

POZNAMKA: Celkovou(é) hodnotu(y) deklarovanych

vibraci Ize také pouzit k pfedbéZznému posouzeni
miry expozice vibracim.

A VAROVANI: Emise vibraci se pfi pouzivani
elektrického naradi ve skutec¢nosti mohou od
deklarované(ych) hodnot(y) lisit v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.

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

Prohlaseni ES o shodé

Pouze pro evropské zemé

Prohlaseni ES o shodé je obsazeno v Pfiloze A tohoto
navodu k obsluze.

Obecna bezpecnostni upozornéni

k elektrickému naradi

AVAROVANI: Pieététe si vSechny bezpeé-
nostni vystrahy i pokyny a prohlédnéte si ilust-
race a specifikace dodané k tomuto elektrickému
naradi. Nedodrzeni v§ech nize uvedenych pokynu
muze vést k Urazu elektrickym proudem, pozaru &i
vaznému zranéni.
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VSechna upozornéni a pokyny si
uschovejte pro budouci potiebu.

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

Bezpecénostni vystrahy k horni frézce

1. Elektrické naradi drzte pouze za izolované
¢asti drzadel, nebot’ fezny nastroj mulize narazit
na vlastni napajeci kabel. ZasaZenim vodi¢e pod
napétim se mlze proud pfenést do nechranénych
kovovych ¢asti naradi a obsluha mize utrpét uraz
elektrickym proudem.

2. Uchytte a podepiete obrobek na stabilni pod-
lozce pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpusobem. Budete-li obrobek drzet rukama nebo
zapfeny vlastnim télem, bude nestabilni a muze
zapficinit ztratu kontroly.

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

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

5.  PiidelSim pouzivani pouzivejte ochranu sluchu.

S frézovacimi nastroji manipulujte velice opatrné.

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

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

9. Drzte naradi pevné obéma rukama.

10. Nepriblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

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

12. Pred pouzitim naradi na zpracovavaném obrobku
jej nechejte na chvili bézet. Sledujte, zda nevzni-
kaji vibrace nebo viklani, které by mohly signali-
zovat Spatné vlozeny frézovaci nastroj.

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

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

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

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

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

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

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

o

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

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

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

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

POPIS FUNKCI

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

Nastaveni hloubky fezu

Naradi poloZte na rovny povrch. Povolte blokovaci
packu a spoustéjte télo naradi, dokud se frézovaci
nastroj nedotkne rovného povrchu. Dotazenim bloko-
vaci packy zajistéte télo naradi. Pfi stisknutém tlacitku
rychlého posunu presurite dorazovou ty¢ nahoru ¢i dold,
az dosahnete pozadované hloubky fezu. Pfesného
sefizeni hloubky Ize dosahnout otacenim dorazové tyce
(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. Blok zarazky
6. Blokovaci packa

A UPOZORNENI: Pii frézovani drazek by
hloubka fezu neméla presahovat hodnotu 20

mm (13/16") na tah. Pfi 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 nebezpeéné vycnivat.

Naradi s knoflikem

Otacenim knofliku Ize sefizovat horni mez téla naradi.
Jestlize je hrot frézovaciho nastroje zatazen vice, nez je
vzhledem k ploSe zakladni desky tfeba, otacejte knofli-
kem tak, aby se horni mez snizila.

» 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 piekraéu-
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

Jelikoz ma blok zarazky tfi stavéci Srouby se Sestihran-

nou hlavou, které se zvedaji nebo snizuji 0 0,8 mm na

jednu otacku, umozZriuje to snadné dosazeni tfi riznych

hloubek fezu bez nutnosti Upravy dorazové tyce.

» Obr.3: 1. Dorazova ty¢ 2. Stavéci Sroub s Sestihran-
nou hlavou 3. Blok zarazky

nou hlavou podle postupu uvedeného v ¢asti
,Nastaveni hloubky fezu“ ziskate nejhlubsi fez.
Chcete-li dosahnout mél¢iho fezu, sefidte dva zbyvajici
stavéci Srouby se Sestihrannou hlavou. Rozdil vysky
stavécich Sroubl s Sestihrannou hlavou se rovna rozdi-
1Gm hloubky fezu.

Pfi nastavovani otacejte stavécimi Srouby se Sestihran-
nou hlavou pomoci Sroubovaku nebo kli¢e. Blok
zarazky je rovnéz vhodny k provadéni tfi fezl s postup-
nym prohlubovanim zabéru frézy pfi fezani hlubokych
drazek.

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
W4

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.

Elektronické funkce

Naradi je vybaveno elektronickymi funkcemi usnadriuji-
cimi provozovani.

Kontrolka
» Obr.5: 1. Kontrolka

Kontrolka se rozsviti zelené pfi pfipojeni naradi k
elektrické siti. Pokud se kontrolka nerozsviti, mize byt
vadny napajeci kabel nebo ovladaé¢. Pokud kontrolka
sviti, ale nafadi se neuvede do chodu ani tehdy, kdyz je
zapnuté, mohou byt opotfebené uhliky nebo muze byt
vadny ovlada¢, motor nebo hlavni vypina¢ (ON/OFF).
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Ochrana proti nechténému
opakovanému spusténi

Naradi se spinaci pac¢kou v poloze | se nespusti i
presto, Ze je zapojeno do zasuvky.

Kontrolka v tuto chvili ervené blika a signalizuje akti-
vaci ochrany proti nechténému opakovanému spusténi.

Ochranu proti nechténému opakovanému spusténi
zrusite vracenim spinaci packy do polohy O.

Funkce mékkého spusténi

Funkce mékkého spusténi omezuje na minimum raz pfi
spusténi a umozriuje hladké spusténi naradi.

SESTAVENI

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

Instalace a demontaz frézovaciho

nastroje

Vlozte frézovaci nastroj uplné do kuzele klestiny.
Stisknutim zamku hfidele zajistéte hiidel proti pohybu a
pomoci klice pevné dotahnéte matici klestiny. Pfi pou-
zivani frézovacich nastroju s mensim primérem dfiku
nejdfive do kuzZele klestiny vloZte odpovidajici klestino-
vou objimku a poté nainstalujte frézovaci nastroj.
Chcete-li frézovaci nastroj demontovat, pouzijte obra-
ceny postup instalace.
» Obr.6: 1.Zamek hridele 2. Kli¢ 3. Povoleni

4. Utahnout

A UPOZORNENJ: Nainstalujte pevné frézovaci
nastroj. VZzdy pouzivejte pouze kli¢ dodany spolu
s naradim. Volny nebo pfFili§ utazeny frézovaci
nastroj muZe byt nebezpecny.

POZOR: Nedotahujte matici klestiny bez vioze-
ného 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 nevyéniva ze zakladny
naradi.

A UPOZORNENI: Pred zahéajenim provozu vzdy
zkontrolujte, zda je fadné nainstalovan vychylo-
vac trisek.

A UPOZORNENJ: Vzdy pouzivejte obé rukojeti
a béhem prace za né nastroj pevné drzte.
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» Obr.7: 1. Vychylovac tfisek

Ustavte zakladnu nafadi na obrobek, aniz by doslo ke
kontaktu frézovaciho nastroje s obrobkem. Poté naradi
zapnéte a pockejte, dokud frézovaci nastroj nedosahne
plnych otacek. Spustte dolli té€lo nastroje a posunujte
nastroj dopfedu po povrchu obrobku. Udrzujte zakladnu
nastroje vyrovnanou a pomalu nastroj posunujte az do
ukonéeni fezu.
P¥i Fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané frézovaciho nastroje ve sméru pfisunu.
» Obr.8: 1. Obrobek 2. Smér otaceni nastroje

3. Pohled na nastroj shora 4. Smér pfivodu

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

Pfed zahajenim fezani konkrétniho obrobku se dopo-
rucuje provést zkusebni fez na kousku odpadniho
feziva. Zjistite tak pfesné, jak bude fez vypadat a
soucasné budete moci ovéfit jeho rozméry.

POZNAMKA: P¥i pouziti pfimého voditka nebo
voditka ofezavani dbejte, aby bylo nainstalovano na
pravé strané ve sméru pfisunu. Voditko tak zUstane
zarovnano se stranou obrobku.

» Obr.9: 1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni nastroje
3. Obrobek 4. Pfimé voditko

Primé voditko

PFimé voditko je efektivni pomuckou pro provadéni
pfimych fezl pfi sraZzeni hran nebo drazkovani.

PFimé voditko (typ A)

Volitelné prislusenstvi

Na drzak voditka namontujte pfimé voditko pomoci
kidlového $roubu (B). Drzak voditka zasurite do otvoru
v zakladné naradi a dotahnéte kfidlovy Sroub (A).
Chcete-li nastavit vzdalenost mezi frézovacim nastro-
jem a pfimym voditkem, povolte kfidlovy Sroub (B) a
otacejte Sroubem jemného nastaveni. Pfimé voditko
zajistéte v poZadované vzdalenosti na misté dotaZzenim
kridlového Sroubu (B).
» Obr.10: 1. Drzak voditka 2. Sroub jemného nasta-
veni 3. Pfimé voditko

Primé voditko (typ B)
Volitelné prislusenstvi

PFimé voditko zasurite do otvorli v zakladné naradi

a dotahnéte kFidlovy Sroub. Jestlize chcete upravit
vzdalenost mezi frézovacim nastrojem a pfimym vodit-
kem, povolte kfidlovy Sroub. Pfimé voditko zajistéte v
pozadované vzdalenosti na misté dotazenim kfidlového
Sroubu.

» Obr.11: 1. K¥idlovy $roub 2. Pfimé voditko

PFi Fezani posunuijte nafadi s pfimym voditkem zaroven
se stranou obrobku.

Sirsiho primého voditka poZadovanych rozmérd Ize
dosahnout pomoci otvorli ve voditku, kterymi se pfi-
pevni doplrikové kusy dfeva.

P¥i 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.

» Obr.12: 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

Volitelné prislusenstvi

Vodici $ablona pfedstavuje pouzdro, kterym prochazi
frézovaci nastroj. Umoznuje pouziti frézky v kombinaci
se Sablonami.

» Obr.13

1. Povolte Srouby na zakladné, vlozte vodici $ablonu
a poté Srouby opét dotahnéte.
» Obr.14: 1. Srouby 2. Vodici Sablona

2. Uchytte Sablonu k obrobku. Umistéte naradi na
Sablonu a pfesunujte nafadi tak, aby se voditko Sablony
posunovalo podél boku $ablony.
» Obr.15: 1. Frézovaci nastroj 2. Zakladna
3. Zakladni deska 4. Sablona 5. Obrobek
6. Vodici Sablona

POZNAMKA: Obrobek bude fezan v mirné odlis-
ném rozméru ve srovnani se $ablonou. Pocitejte se
vzdalenosti (X) mezi frézovacim nastrojem a vnéjsi
stranou voditka Sablony. Vzdalenost (X) Ize vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vnéjsi primér voditka Sablony —
prumér frézovaciho nastroje) / 2

Voditko orezavani

Ofezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a
podobnych materialech, Ize snadno provadét pomoci
voditka ofezavani. Valecek 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 otvorl
v zékladné nafadi a dotahnéte k¥idlovy Sroub (A).
Chcete-li nastavit vzdalenost mezi frézovacim nastro-
jem a voditkem ofezavani, povolte kfidlovy Sroub (B) a
otacejte Sroubem jemného nastaveni. Pfi nastavovani
vadiciho valec¢ku nahoru ¢i dolu povolte kFidlovy Sroub
(C). Po nastaveni pevné dotahnéte v8echny kfidlové
Srouby.
» Obr.16: 1. Drzak voditka 2. Sroub jemného nasta-
veni 3. Voditko ofezavani 4. Vodici valecek
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Voditko ofezavani (typ B)

Volitelné prislusenstvi

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

» Obr.17: 1. Vodici vale¢ek 2. Voditko ofezavani

P¥i Fezani posunujte naradi tak, aby se vodici valec¢ek
posunoval po boku obrobku.
» Obr.18: 1. Frézovaci nastroj 2. Vodici vale¢ek

3. Obrobek

Protiprachovy kryt (naradi s

knoflikem)

Volitelné prislusenstvi

Protiprachovy kryt zamezuje pruniku pilin do naradi v
prevracené poloze.

Pfi pouzivani naradi se stojanem horni frézky (volné
k zakoupeni) nainstalujte protiprachovy kryt tak, jak je
znazornéno na obrazku.

PFi pouzivani naradi v normalni poloze jej sejméte.

» Obr.19: 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) vlozte rozpérku tak, jak je znazornéno na
obrazku.
» Obr.20: 1. Matice klestiny 2. Kuzel klestiny

3. Rozpérka

Odsavani prachu

Volitelné prislusenstvi

Hubici na piliny vyuZzijete k odsavani prachu.
» Obr.21: 1. Hubice na piliny

Montaz hubice na piliny
» Obr.22: 1. Podpéra 2. Blokovaci packa
1. Zdvihnéte blokovaci packu hubice na piliny.

2.  Umistéte hubici na piliny na zakladnu nafadi tak,
aby se jeji horni strana zachytila do hacku na zékladné
néaradi.

3. Vlozte podpéry na hubici na piliny do hackl na
predni strané zakladny naradi.

4.  Zatlacte dolu blokovaci packu na zakladnu naradi.
5. K hubici na piliny pfipojte vysavac.

» Obr.23

Demontaz hubice na piliny
1. Zdvihnéte blokovaci packu.

2. Vytahnéte hubici na piliny ze zakladny nafadi a
soucasné drzte podpéry mezi palcem a prstem.

UDRZBA
A UPOZORNENJ: Nez zaénete provadét kont-

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

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

Vyména uhlikt

» Obr.24: 1. Mezni znacka

Pravidelné kontrolujte uhliky.

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

1. Pomoci Sroubovaku odSroubuijte vicka drzakl
uhlika.

2.  Vyjméte opotiebené uhliky, vioZte nové a opét
vicka drzakd uhlikd namontujte.

» Obr.25: 1. Vicko drzaku uhliku

Naradi s knoflikem

A\UPOZORNENI: Po viozeni nového uhliku
nezapomernte knoflik nainstalovat zpét.

Uvolnéte blokovaci packu a otaéenim knofliku vievo
knoflik vyjméte.
» Obr.26: 1. Knoflik

POZNAMKA: V knofliku je nainstalovéana tlaéna
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 dild Makita.
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VOLITELNE I;eOTrgYam nastroj s vrtacim hrotem

PRISLUSENSTVI

Jednotka: mm

Frézovaci nastroje D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35

Primy nastroj 8 8 60 20 35
» Obr.27 6 6 60 18 28

Jednotka: mm Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim

D A L1 L2 hrotem

6 20 50 15 » Obr.32
14 Jednotka: mm
12 12 60 30
172" D A L1 L2 L3 L4
12 10 50 p 6 6 70 40 12 14

p p p pye Vytezava¢ drazek

» Obr.33
6 8 50 18
1/4" Jednotka: mm
6 6 50 18
1/4" D A L1 L2
12 30 55 6
Drazkovaci nastroj ,,U” 172"
» Obr.28 12 30 55 3
172"

Jednotka: mm

Nastroj na spojovani desek

D A L1 L2 R
> Obr.34
6 6 50 18 3
Jednotka: mm
Drazkovaci nastroj ,,vV“
» Obr.29 D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Jednotka: mm

Nastroj na zaoblovani roht

D A L1 L2 (]
> Obr.35
1/4" 20 50 15 90°
Jednotka: mm
Rybinovy nastroj
» Obr.30 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
Jednotka: mm 6 20 8 45 10 4 4
D A L1 L2 0 ” r s .
5 145 . 0 Py Ukosovaci nastroj
> Obr.36
3/8"
8 14,5 55 14,5 23° Jednotka: mm
3/8"
D A L1 L2 L3 ;]
8 12 50 9 30°
2 4 1" °
3/g" 6 3 6 6 30
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
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» Obr.37

Jednotka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 Cc
12 30 20 55 12 20 4
172"

Obrubovaci nastroj

» Obr.38
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
172"

Obrubovaci nastroj na listy

Obrubovaci nastroj s kulickovym

loziskem
» Obr.43

Jednotka: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3

6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Obrubovaci nastroj na listy s
kulickovym loziskem
> Obr.44

Jednotka: mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 | 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

» Obr.39
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s kulickovym

Profilovaci nastroj Roman Ogee s

kulickovym loziskem
» Obr.45

Jednotka: mm

D A1 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

loziskem
» Obr.40
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Nastroj na zaoblovani roht s
kulickovym loziskem

Dvojity nastroj na zaoblovani roha s
kulickovym loziskem
> Obr.46

Jednotka: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

12 35 27 19 70 " 3,5 3

172"

» Obr.41
Jednotka: mm
D A1 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

Ukosovaci nastroj s kulickovym

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

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mopgenb: M3602
Makc. fiameTp LaHroBoro natpoHa 12 mm abo 1/2"
MnbuHa BpizaHHs 0—60 MM
LLIBMAKICTb Y pexvMi XOnocToro xoay 22000 x8™
BaranbHa Bucota 300 Mmm
Maca HeTTo 5,7 kr
Knac 6e3neku =

Ockinbku Hala nporpama HaykoBWUX AOCHIAKeHb | po3pobok TpuBae 6e3nepepBHO, HaBeAEHI TYT TEXHIYHI

XapakTepucTUKN MOXyTb ByTW 3MiHeHi 6e3 nonepemxeHHs.
. Y pi3HUX KpaiHax TEXHIYHI XapaKTePUCTVKMN MOXYTb ByTU Pi3HUMU.

. Maca BignogigHo no EPTA-Procedure 01/2014

Mpu3HayeHHA

IHCTpYMeHT npmaHaveHo Ans obpisaHHs kpais Ta hacoHHOT
06pobku AepeBnHM, NnacTMacy Ta NoaibHMX maTepianis.

[>xepeno XuBneHHs

IHCTPYMEHT MOXHa MigknioyaTv nvie Ao axepena
JKMBIEHHS, LLIO Ma€e Hanpyry, 3a3HadyeHy B Tabnuuui

i3 3aBOACHKMMU XapaKTepucTMKamu, i BiH Moxe npa-
LtoBaTu nuLue Bif ogHOMA3HOro Axepena 3MiHHOro
cTpymy. BiH Mae noaBinHy i3onsuito, a omxe Moxe
TakoX NiaKnyaT1Cst 4o po3eTok 6e3 niHii 3a3emneHHs.

LWym

PiBeHb Wwymy 3a wwkanoto A B TUNOBOMY BUKOHaHHI,
BM3HaYeHW BiANOBiAHO Ao cTanaapTy EN62841-2-17:
PiBeHb 3BykoBOro TUCKY (Lya): 84 A6 (A)

PiBeHb 3BYk0OBOi MOTYXHOCTi (Lwa): 95 AB (A)

Moxwmb6ka (K): 3 A6 (A)

MPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4yeHHs Wwymy 6yno Bumi-
PSIHO BiANOBIAHO A0 CTaHAAPTHUX METOAIB TECTY-
BaHHS /i MOXe BUKOPWUCTOBYBATUCS AS1s1 MOPIBHAHHS
O[HOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

MPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4YeHHsI LyMy MOXe TaKoX
BMKOPUCTOBYBATUCS A4S MONEpeaHbOro OLiHIOBaHHSA
BMNMUBY.

AﬂOﬂEPE,Q)KEHHFI: Kopuctyntecs saco6amu
3aXMCTY OPraHiB cryxy.

AﬂOﬂEPE,q}KEHHﬂ: 3anexHo Big yMOB BUKO-
pUCTaHHA piBeHb WYMY Nif Yac dakTU4HOi po6oTn
eNeKTPOiHCTPYMeHTa MoXe Bifpi3HATUCA Bif
3asBMNeHoro 3Ha4eHHs BibGpauii; oco6nmBo cunbHoO
Ha Lie BNNMBae TUN geTani, Wo o6po6nioeTbes.

A OMNEPEXEHHSI: 3a6esneute HanexHi
3ano6ixXHi 3axoamn Ans 3axucTy onepartopa,

o BiANOBIiAAaTMMYTbL YMOBaM BUKOPUCTaHHS
iHcTpymeHTa (cnig 6paTtm Ao yBaru Bci cknapoBsi
PO6GOYOro LMKy, AK-OT Yac, KONN iIHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONnu BiH MOYMHAE NpaLjoBaTh Ha
XONnocToMy xoAi nifA Yac 3anycky).

BaranbHa BenuymHa Bibpadii (BeKTopHa cyMa TpPbOxX
HanpsiMKiB) BU3HayeHa 3rigHo 3 EN62841-2-17:
Pexum pobotu: pisaHHsa nasis y MO®

BiGpauisi (ay): 3,1 m/c”

Moxu6ka (K): 1,5 m/c?

NPUMITKA: 3asiBneHe 3aranbHe 3HaveHHs Bibpauii
6yno BMMipSIHO BiANOBIAHO A0 CTaHAAPTHMX METOAIB
TECTyBaHHS 1 MOXe BUKOPUCTOBYBATUCS A NOpiB-
HSIHHS OQHOIO IHCTPYMEHTA 3 iHLIKM.

MPUMITKA: 3asiBneHe 3aranbHe 3Ha4eHHs Bibpauii
MOXe TaKoX BUKOPWUCTOBYBATUCS 111 NONepeaHbOro
OLiHIOBAHHSI BNMMBY.

AHOHEPEH)KEHHFI: 3anexHo Big ymos
BMKOPUCTaHHA Bibpauif nig yac dpakTuyHoi
pPOo6OTH eneKTPoiHCTPYMeHTa MoXe BiApi3Hs-
TUCA Bif 3asiBNEHOro 3Ha4yeHHs BibGpauii; oco-
6rMBO CUIbHO Ha Lie BNUBAE TUN geTani, Wo
0obpob6nioeTLCA.

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

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

[eknapauis npo BignoBigHIiCTb

ctaHgapTtam €C

Tinbku Ans kpaiH €eponu

[Oeknapadito npo BignosigHicTe ctaHgaptam €C Hage-
AeHo B [logaTky A Ao uiel iHCTpykuii 3 ekcnnyaTauii.
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3aranbHi 3acTepexeHHs Woao

TexHikn 6e3nekn npu poboTi 3
€JeKTPOiHCTPYyMeHTamMu1

AI'IOITEPEH)KEHHFI: YBaxHoO o3HaioMTecs 3
ycima nonepeakeHHsIMM NPO AOTPUMAHHA NpaBun
TexHiku 6e3neku, iIHCTpyKUisMu, intocTpauismm Ta
TeXHIYHUMU XapaKTepPUCTUKaMMU, LLO CTOCYIOTLCA
UbOro enekTPoiHCTpyMeHTa. HeBnkoHaHHSA Oyab-
SIKMX IHCTPYKLIiN, NepenivyeHnx Hx4e, Moxe npusse-
CTW 40 YpaXEHHS eNeKTPUYHUM CTPYMOM, Noxexi Ta/
abo TSHKKMX TpaBM.

30epexiTb yci iHCTpyKUii 3 Tex-
HiKM 6e3neku Ta ekcnnyaTauii Ha
ManoyTHE.

TepMiH «eneKTpoiHCTPYMEHT», 3a3HAaYEHNI Y IHCTPYKUIT
3 TeXHiku 6e3nekun, CToCyeTbCsi eNeKTPOIHCTPYMEHTa,
AKUIA DYHKLIOHYE Bifl enekTpoMepexi (eneKkTpoiH-
CTPYMEHT 3 kabenem XuBneHHs), abo enekTpoiH-
CTPYMeHTa 3 XMBNeHHAM Bia 6aTapei (6e3npoBigHuMii
€NeKTPOIHCTPYMEHT).

MonepemkeHHs1 NPO AOTPUMAaHHSA

TexHiku 6e3neku nig Yac poboTtn 3
cpesepom

1. TpumanTe eneKTPOIHCTPYMEHT TiflbKM 3a cne-
uianbHi i3oNboBaHi NOBEPXHi, OCKiNbKK pi3ak
MOXe 3a4enuTH LWHYP iHCTPYMeHTa. Po3pi3aHHs
ApOTY nif HaNpyroto Moxe Npu3BecTun Ao nepeaa-
BaHHS HanNpyrv [0 OrofNeHnx MeTaneBmx YacTuH
enNeKTPOIHCTPYMEHTa 1 10 YpaXKeHHs oneparopa
eneKTPUYHUM CTPYMOM.

2. BuKopucTOBYWTe 3aTUCKHI NPUCTPOI a6o iHLWi
3acobwu, Wwob 3abe3neunTn onopy AeTtani Ta
3aKpinuTK ii Ha CTilKiA NOBEpPXHi. YTpUMyBaHHS
netani pykamu abo Tinom He dikcye getans Ta
MO>Xe NpWU3BECTW [0 BTPaTN KOHTPOTHO.

3. XBOCTOBMK HaKOHE4YHMKa pi3aka Mae nigxo-
AUTW A0 HAasiBHOTO LLAHrOBOrO NaTpoHa.

4.  BuUKOpPUCTOBYMTE TiNbKU HAKOHEYHUK, PO3-
paxoBaHUM, K MiHIMyM, Ha MakCUManbHy
po6oyy YacToTy, 3a3Ha4YeHy Ha iIHCTPYMEHTi.

5. Mip yac TpuBanoi po6oTu cnig HagaraTu
3acobu 3axUCTy opraHiB cnyxy.

6. [lNoBoabTecs 3 HAKOHeYHUKaMu chpesepa gyxe
obGepexHo.

7. MNepep noyaTkoM po60oTH peTenbHO nepeBipTe
HaKOHEeYHMUK hpe3epa Ha HAABHICTb TPILLMH
a60 nowkomkeHHA. HeraiHo 3aMiHiTb TPicHYTI
a60 nolwkoaXeHi HAaKOHEYHUKM.

8.  YHukanTe pisaHHA uBsxiB. MNepen noyaTkom
po6oTu ornsAHbTe po6oyy AeTanb Ta B pasi
HasiBHOCTI LBAIXiB Npn6epiThb ix.

. MiyHo TpumanTe iHCTPyMeHT o6oma pykamu.

10. He TopkaiTecs pykamu getaneu, Wwo
obepraroTbes.

11. He ponyckaiTe KOHTaKTy HaKOHe4YHUKa dpe-
3epa 3 po6oyoIo AeTannio A0 YyBiIMKHEHHSA
iHCTpymeHTa.

12. Tepep noyaTKkoM pi3aHHA AeTani iIHCTPyMeHTa
3anycTiTb IHCTPYMEHT Ta AanTe Womy nonpa-
LI0BaTU AEeAKUIA Yac Ha XONoCTOMY XOoAy.
3BepTaniTe yBary Ha Bibpauito abo HepiBHUI
XiA — ue Moxe BKa3yBaTW Ha HenpaBuiibHe
BCTaHOBINEHHA HaKOHEeYHMKa.

13. YBaXHO cTeXTe 3a HaNPAMKOM 06epTaHHsA
HaKkoHe4HuKa dpe3epa Ta HanpsIMKOM nopaui.

14. He 3anuwanTte 6e3 HarnNsAy iHCTPYMEHT, AKUA
npautoe. MpauronTe 3 iHCTPYMEHTOM, TiNbKu
TPMMaloum MOro B pyKax.

15. OOGOB’AA3KOBO NicNA BUMKHEHHS iHCTPyMeHTa
3aXAiTb, NOKN HAaKOHE4YHUK chpe3epa He 3ynu-
HUTbLCS NOBHICTIO, | NULLE ToAi BUAManNTe
iHCTPYMeHT 3 aeTani.

16. He TopkauTecsi HaKOHeYHUKa hpesepa a6o
peTani ogpa3sy nicns o6po6ku — BOHM MOXYThb
6yTuK AyXe rapsiyuMm Ta CPUUYUHUTY OMiKK.

17. He 3mawlyiiTe OCHOBY iHCTPyMeHTa Yepe3
Heo6a4yHiCTb PO3YMHHUKOM, GEH3UHOM, onu-
BOO TOWO. BoHM MOXyTb npusBecTu Oo Tpi-
LMH OCHOBM iHCTPYMeHTa.

18. [eski maTepianu MiCTATb TOKCUYHI XiMi4Hi
pevoBuHU. ByaksTe o6epexHi, Wo6 He gony-
CTUTU BAVXAHHA MUY Ta NOr0 KOHTaKTYy 3i
wkipoto. loTpumyinTecs npaBun TexXHiku 6e3-
neku BUpoOHMKa maTepiany.

19. OGoB’sI3kKOBO BUKOPUCTOBYITE NUNo3a-

XMCHY MacKy abo pecnipaTop BiAnoBiAHO Ao
AINAHKN 3aCTOCYBaHHA Ta MaTepiany, AKMn
obpobnioeTbeA.

20. YcTaHOBITb iIHCTPYMEHT Ha CTiliKy NoBepxHi0. B
iHLLIOMY pasi iIHCTPYMEHT MoXe BnacTu 11 3aBaaTtu
TpaBMU.

21. LUHyp He NOBMHEH YinNnATUCA 3a npeamMeTH abo
3aBaXaT¥ BaM X0AMTH. [HakLle MoXHa nepedinu-
TUCS Yepes HbOro i BNacTn abo 3a3HaTh TpasMm.

3BEPIFAWTE LI BKA3IBKMW.

A\ OMNEPEMXEHHS: HIKONW HE BTpavaiite
NUNBHOCTI Ta He po3cnabntonTecs nia Yac Kopuc-
TyBaHHsi BUPOGOM (L0 MOXITMBO MPKU YacToMy
KOPUCTYBaHHi); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMYM-
Tecs BignosigHux npaBun 6eanekn. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHSA a6o HepoTpumaHHA npaBun
6e3neku, BUKNaAeHUX y Lin iHCTPYyKUii 3 ekcnnya-
Tauii, MoXe NPU3BECTU A0 CepPMO3HUX TPaBM.
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A OBEPEXHO: MNepep TUM siK perynioBaTtu
a6o nepeBipATU PYHKLiOHaNbHICTb iIHCTPYMeHTa,
060B’s13KOBO NepeKkoHanTecs, WO iHCTPYMEHT
BUMKHEHO W Bia’eAHaHO BiA enekTpomMepexi.

erynioBaHHs rMUOUHU pi3aHHA

YCTaHOBITb IHCTPYMEHT Ha nnocky nosepxHio. Ocnabre
Baxinb GriokyBaHHSA Ta OMyCTiTb KOPMNYC IHCTPYMEHTa
TakuM YMHOM, 06 HaKoHeYHWK cbpesepa 3nerka Top-
KaBCS NMOCKOI MOBEPXHi. 3aTArHiTb Baxinb GNoKyBaHHS,
Wo6 3adbikcyBaT Kopnyc iHCTpyMeHTa. HaTtuckaroum
KHOMKY LWBMAKOT nofauvi, nigHimante abo onyckaiTe
LUTaHry cTornopa, Aoku He Byae BCTaHOBIIEHO NOTPIGHY
rMMBMHY pisaHHsA. TOYHOTO perynoBaHHsA MUOMHN
MOXHa JOCArTH LWNAXOM 0BepTaHHAM LUTaHr cTonopa
(1,5 MM (1/16") Ha 0bepT).
» Puc.1: 1. HennoHosa ravka 2. lLitaHra cTo-

nopa 3. KHonka weunakoi nogadi

4. PerynioBanbHuii 6onT i3 LWecTurpaHHow

ronoskoto 5. bnok ctonopa 6. Baxine

6rnokyBaHHs

A\ OBEPEXHO: Mig Yac BupizaHHA nasis ru-
6uHa pisaHHA NOBUHHA GyTu He Ginblue 20 MM
(13/16 pronima) 3a oauH npoxia. NMpu BUpi3aHHi
ocobnueo rmMbokux nasie cnig po6uTtu gBa a6o
TPV NPoXxoAu, MOCTYNOBO 36iNbLUYOYN HanawTy-
BaHHA rMMUGMHN HaKOHeYHUKa dpesepa.

HennoHoBa ramnka

Ons iHcTpyMeHTa 6€3 py4ku

[MoBepTatoun HENNOHOBY rarKy, MOXHa BigperynoBaTtu
BEPXHE rPaHNYHE NONOXKEHHS Kopryca iHCTpyMeHTa.
He onyckante HenoHOBY ranky HaaTo HU3bKO. Lie
npv3Bee A0 HebeaneyHoro BUCTYMNaHHs HaKOHEYHUKa
dpesepa.

[Ons iHcTpyMeHTa 3 pyyKolo

MoBepTatoum pyuKy, MOXHa BifperynoBat BepXHe rpa-
HMYHE MOMOXEHHS Kopnyca iHCTpyMeHTa. Konu KiHuuk
HakoHe4HuKa ppesepa BTArHyTo GinbLue, Hix NOTPIGHO
BiZIHOCHO NOBEPXHi OMOPHOT NNacTUHW, MOBEPHITb
PYUKY, W06 3HU3NTN BEPXHE rPAHNYHE MOMNOXEHHS.

» Puc.2: 1.Pyuka

A OBEPEXHO: Ockinbku HaaMipHe pisaHHsa
MOXe NPU3BECTU A0 NepeBaHTaXeHHA ABUryHa
a0 yTpyAHUTU KepyBaHHA iIHCTPYMEHTOM, nif
Yyac pisaHHs nasiB rMM6uHa pi3aHHA He NOBMHHaA
nepeswuilyBaTtu 20 mm (13/16 aroiima) 3a oguH
npoxia. AKwWo NoTpiGHO 3po6UTH Npopi3 Ha rnu-
OuHy, 6inbuy Hix 20 mm (13/16 gronma), To cnig
3po6MTHU AeKinbKa NPoxoAiB, NOCMiA0OBHO 36inb-
LWYHOYMU HaNalTyBaHHA IMUGUHN HaKOHEYHUKa
cpesepa.

A OBEPEXHO: He onyckaiTe py4Kky HaaTo
Hu3bKo. Lle npusBene Ao He6e3neYHOro BUCTY-
naHHsl HaKOHe4YHMKa chpesepa.

Brnok ctonopa

Ockinbky 6rok cTonopa ocHalleHO TpboMa peryrno-
BanbHUMMN GONTamm i3 LLECTUrPaHHUMU FONOBKaMM, siKi
niginmatoTbest abo onyckatoTbes Ha 0,8 MM Ha 06eprT, 3
X [,ONOMOrol0 MOXHa Nerko 3aaaTu Tpy PisHi rMUBnHN
pizaHHs 6e3 NOBTOPHOrO perynioBaHHS NONIOXEHHS
LITaHr1 ctonopa.
» Puc.3: 1. llTtaHra ctonopa 2. PerynioBanbHui
60nT i3 WwecTurpaHHoto ronoskoto 3. bnok
cTonopa

BigperyntonTe NonoXeHHs HAMHWXXYOro perynoBarnb-
Horo 6onTa i3 LWeCTUrpaHHOIo roMoBKOI, LWO6 oTpuMaTtu
MakcumanbHy rmnMbuHy pisaHHS (K onncaHo B po3aini
«PerynioBaHHS rMUBUHK pi3aHHA»).

Biaperynioiite nonoxeHHs ABOX peryntoBanbHux 6onTis
i3 LUECTUrpaHHOI roNoBKOM, WO 3anvLWnnncs, Ans
OTPVMMaHHS! MeHLWOT rMMBUHK pidaHHst. PisHuUs y BUCOTI
LMX perynoBanbHux 6onTiB i3 LUECTUrPAHHOO FONOBKO
[OOPIBHIOE Pi3HWL B rMUOWHI pisaHHSA.

PerynioBaHHs peryntoBanbHux 60NnTiB i3 LeCTUrpaHHo
roNoBKOK 34iINCHIOETHCS 3@ JOMNOMOrO BUKPYTKM abo
rankoBoro kntoya. bnok cronopa 3py4yHo BUKOPUCTO-
ByBaTW A5 BUKOHAHHS TPbOX MPOXOAIB i3 NOCTYNOBUM
36inblUEHHAM HanawTyBaHHSA MUBUHN HAaKOHEYHWKa
nig Yac pisaHHs rMmMbokmx nasis.

[is BuUMuka

A OBEPEXHO: Mepen TUM SK NiAKNOYUTH
iHCTPYMeHT A0 Mepexi, Heo6XiAHO NepeKoHaTUcH,
O MOro BUMKHEHO.

A OBEPEXHO: Mepen yBiMKHEHHAM
iHCTpyMeHTa nepekoHamTecs, WO 3aMoK Bana
po36r10KOBaHo.

LLlo6 3anycTuTh iIHCTPYMEHT, NepecyHbTe Baxifb nepe-
MUKa4a B MOMOXEHHS «I».

LLlo6 3ynuHWUTK IHCTPYMEHT, NepecyHbTe Baxinb nepe-
MUKaya B MOSIOKEHHS «O».

» Puc.4: 1. lyckosuit Baxinb

A\ OBEPEXHO: Mig yac BUMMKaHHSI MiLHO TpU-
ManTe iHCTPYMEHT, Wo6 NpoTUAIATH peakuii.

EnekTpoHHi oyHKUi

[Ons nonerweHHs po6oTK iHCTPYMeHT obnaaHaHo enek-
TPOHHUMM DYHKUISMU.

IHankaTopHa namna
» Puc.5: 1.Jlamnouka iHgukatopa

Konu iHCTpyMeHT nig’eQHyeTbes 0 Mepexi, 3aro-
pSIETbCS 3eneHa iHaMKkaTopHa namna. AKLWo iHanKa-
TOpHa namna He 3aropsieTbCs, Lie MOXe CBIiAYNTH NPO
HecnpaBHICTb LLHYpa X1BMeHHs abo KoHTponepa.
FAKLO iHAMKaTOpHa Namna ropuTb, ane iHCTPYMEHT He
3anyckaeTbCs, HaBiTb AKLLO BiH YBIMKHEHWUI, Lie MOXe
CBIg4MTM NPO Te, WO rpadiToBi LWiTKM 3HOLWEHI abo
KOHTPOIIEpP, MOTOP Y¥ BMMKaY € HECMPaBHUM.
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3axucT Big BUNagKoBOro 3anycky

Konw Baxinb nepemukaya nepebyBae B NONOXeHHi |, iHCTPyMEHT He
3anyCTUTLCA, HaBITb AKLLO MO0 MiAKNIOYEHO A0 eneKTpoOMepexi.

Y upoMy BUNAAKY iHAMKaTOpHa namna 6nuvae YyepBo-
HMM KONbOPOM, YKa3ytouu Ha CrnpaLlboBYBaHHs Npu-
CTPOI0, L0 3axXMLLaE Bif BUNAOKOBOTO 3amnycky.

LLlo6 ckacyBaTv 3ax1CT Bif, BUNaaKoBOro 3amnycky, nepe-
BediTb Baxinb nepemukayda B nonoxeHHs O.

PyYHKUIA NNaBHOro 3anycky

PyHKLis NNaBHOro 3anycky MiHimi3ye puBoK nig vac
3anycky 1 3abesnedye NnasHUi 3anyck iHCTpyMeHTa.

3BOPKA

A OBEPEXHO: MNepen BUKOHAHHAM BYAbL-IKUX
poGiT 3 iIHCTPYMEHTOM 060B’sI3KOBO BUMKHITb

/oro Ta BiAKNIOYiTb Bi enekTpomepexi.

BcTaHOBMNEeHHSA Ta 3HATTA

HaKoHe4YHMKa chpesepa

BcraBTe HakoHeYHMK dpe3epa B KOHYC NMaTpoHa A0 KiHLS.
HaTtucHiTb Ha 3amok Bana, o6 Ban He pyxaBcs, i 3a [ono-
MOTO0 raikoBOrO KIto4a HafinHo 3aTArHiTh raky natpoHa.
Y pasi BUKOPUCTaHHA HaKOHEeYHWKIB hpesepa 3 MeHLLM
[AiameTpoM XBOCTOBMKA CnovaTky BCTaBTe BiAnoBiaHY
MycTy naTpoHa B KOHYC NaTpoHa, a NoTiM HAKOHEYHUK.
[nsi 3HATTS HaKOHeYHWKa ppesepa BUKOHANTE npoLie-
Oypy BCTaHOBIIEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSIAKY.

» Puc.6: 1.3amok Bana 2. Kntoy 3. Mocnabutu 4. 3atsrHyty

A\ OBEPE)XHO: HapinHo BCTaHOBITb HaKOHeY-
HUK dppe3epa. O60B’A3KOBO BUKOPUCTOBYNTE
TiNbKW KNHOY, L0 BXOAUTb A0 KOMMNEKTY iHCTpy-
MeHTa. OcnabneHnit abo HaaTo CUIBbHO 3aTArHYTUN
HaKOHeYHWK hpe3epa Moxe CTaHOBUTK Hebeaneky.

YBATA: He 3atsiryiiTe raiiky naTtpoHa 6e3 Bctas-
NeHoro HakoHe4YHuKa hpesepa Ta He BCTAaHOB-
NIONTe HAKOHEYHUKU 3 ManMMU XBOCTOBUKaMM
6e3 mycdTH natpoHa. Lie moxe npussectu o

NOJIOMKM KOHYCa naTtpoHa.

POBOTA

A OBEPEXHO: MNepep noyaTkom po6oTn
0060B’A3KOBO NepeKoHaUTecs, Lo KOpPNyc iHCTpy-
MeHTa aBTOMaTU4HO NiAHIMaeTbCs A0 BEPXHbLOT
MeXi Ta Lo HaKOHe4YHUK chpe3epa He BUCTynae 3
Kopnycy iHCTpyMeHTa, Konu Baxinb 61noKyBaHHs
BianyuieHo.

A OBEPEXHO: MNepen noyaTkom po6oTH
060B’s13KOBO NepekoHanTecs, Wo Bia6buBay Tpcu
BCTaHOBMEHO HANEeXHUM YNHOM.

A\ OBEPEXHO: Nig yac po6oTu 3aBXAN MiLHO
TpumaiTe iHCTPYMEHT 3a 06MABI PyYKu.

» Puc.7: 1. Bigbusay Tupcu

YCTaHoBITb OCHOBY IHCTPYMEHTa Ha AeTanb, SKy NoTpibHO
pi3aTi, TakuM YMHOM, o6 HaKOHeYHWK pesepa ii He
TopkaBscs. [10TiM yBIMKHITb IHCTPYMEHT Ta 3ayekalite, Noku
HakoHeYHWK dpesepa He Habepe NoBHY WBUAKICTb. OnycTiTh
Kopnyc iHCTpyMeHTa Ta pyxaiTe iHCTPYMEHT Bnepes no
AeTarni, TPUMaro4m oro OCHOBY BPiBEHb 3 MOBEPXHEO Ta
NnaBHO NPOCYBatOYM, NOKM pidaHHs He Byae 3aBepLUeHO.
Mip Yac 3HATTS chacok NoBepxHs AeTani noBuHHa ByTu po3Ta-
LIOBaHa 31iBa Bif HAKOHEYHWKa bpesepa B HANpsMKY noaadi.
» Puc.8: 1. Poboua aetanb 2. Hanpsim obepTaHHs

HakoHe4Huka 3. Bua 3Bepxy iHCTpymeHTa

4. Hanpsim nogavi

MPUMITKA: AKwo iHCTpyMEeHT nepecysaTtu Brnepes
3aHaATo WBMAKO, Lie MOXe NPU3BECTU [0 HU3bKOT
SIKOCTi 06pPO6KYN 260 NOLIKOAXKEHHS HAKOHEYHMKA
pesepa un aBMryHa. AKLLO iIHCTPYMEHT nepecyBaTu
Brepes 3aHaaTo NoBIMbHO, Lie MOXe NPU3BECTU A0
obnikaHHA abo cnoTBOpeHHs Npopidy. MNpaBunbHa
LIBUAKICTb MoAaYi 3anexuTb Big po3Mipy HaKOHeY-
HuKa dpesepa, TNy AeTani Ta MUBUHN pisaHHs.

Mepen TUM ik NoYMHATK pisaHHs poboyoi AeTani, peko-
MeH0BaHO 3poBbUTI NPOBHMIA PO3PI3 Ha LUMATKY 3 BiAXo-
nis. Lle Aactb MOXNMBICTb NOANBUTUCH, SIK cCame BUMsaa-
TMe po3pi3, a TaKoX [03BONUTL NEPEBIPUTN PO3MIPK.

MPUMITKA: lMig yac BUKOPUCTaHHA NPAMOI Hanpsm-
Hoi abo HanpsiIMHOT TpMMepa 060B’A3KOBO BCTaHOB-
ntonTe ii 3 npaBoro 60ky B HanpsiMKy nogavi. Lie
[0MoMoXe TpumaTy Ti BpiBeHb 3 GOKOBOIO MOBEPXHEID
netani.

» Puc.9: 1. Hanpsam nogaui 2. Hanpsim o6epTaHHs Hako-
HeuHuka 3. Pobouya fetans 4. MNpsva HanpsiMHa

lNpsama HanpAMHa

Mpsimy HanpsiIMHY KOPUCHO BUKOPUCTOBYBATU AMs NPSIMUX
npopisiB nig yac 3HATTS hacok abo HapizaHHsA nasis.

Mpsma HanpsaMHa (Tun A)

Jodamkoee npunadds

YCTaHOBITb NPAMY HaNPAMHY Ha TPMMaY HanpPAMHOT
3a JONOMOTOI0 FBUHTA 3 HakaTaHO ronoBKoto (B).
BcTaBTe Tpumay HanpsiMHOi B OTBOPY Ha OCHOBI iHCTPY-
MEHTa i 3aTArHITb FBUHT i3 HAKaTaHo ronoskoto (A).
[ns perynioBaHHs BiACTaHi MiXX HAKOHEYHWKOM chpe-
3epa Ta NpsIMOto HanpsiMHot ocrabTe rBuHT i3 HakaTa-
HOIO rofnoBKotO (B) Ta NOBEpPHITL peryntoBanbHUN MBUHT.
Ha HeoOxigHin BiacTaHi 3aTArHiTh rBUHT i3 HAKaTaHOK
ronoekoto (B), Wo6 3akpinuTh npsMy HanpsMHy.
» Puc.10: 1. Tpumay HanpsMHOI 2. BUHT TOYHOrO
perynioBaHHs 3. MNpsama HanpsamHa

Mpsima HanpsimHa (Tun B)

JHodamkoee npunadds

BcTaBTe npsiMy HanpsiMHy B OTBOPW Ha OCHOBI IHCTpY-
MEHTa i 3aTArHITb NBUHT i3 HakaTaHo ronoskot. [Ansa
perynioBaHHs BiACTaHi M HaKOHEYHUKOM dbpesepa
Ta NpsiMOI0 HaNPsIMHO OcnabTe rBUHT i3 HakaTaHO
ronoBkot. Ha HeoOxiaHin BiAcTaHi 3aTArHITb BUHT i3
HakaTaHO0 ronoBKot0, W06 3akpinMTK NPsSIMY HanNpsIMHY.
» Puc.11: 1. BUWHT i3 HakaTaHoo ronoskoto 2. Mpsima
HanpsimMHa
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Mig Yac pizaHHA pyxanTe iIHCTPYMEHT TakuM YMHOM,
o6 npsima HanpsiMHa nepebyBana BpiBeHb i3 NOBEpX-
Heto aetani.

MoxxHa BCTaHOBWTM LLUMPLLY NPSIMY HaNPsIMHY 3 BUKO-
PVCTaHHSIM OTBOPIB Y HANPSAMHIWA, LWO6 NpukpinuTh fo
Hei 4oaaTKoBI LMAaTKU AePEeBUHN.

Y pasi BUKOPUCTaHHS HakoHeYHMka pesepa BEnnkoro
AiameTpa goganTe WMaTku AepeBrHU A0 NPSMOT HanpsAMHOT
3 TOBLUMHO He MeHwe 15 MM (5/8 aroiima), Wwob 3anobirtn
yaapam HakoHeuHwka pesepa 06 npsiMy HanpsiMHy.

» Puc.12: 1.lpsama HanpsimHa 2. [lepeBuHa

A=55 mm (2-3/16at01ima)
B=55 mm (2-3/16 grorima)
C=15 mm (5/8 arorima) abo Ginblue

HanpsimHa wa6noHa

Hodamkoee npunadds

HanpsamHa wabnoHa mae rinb3y, Kpisb Ky NPOXoAnTb
HaKOHe4YHUK chpesepa, Lo Aa€ 3MOry BUKOPUCTOBYBATH
dpesep i3 wabnoHamu.

» Puc.13

1.  OcnabTe rBUHTY Ha OCHOBI, BCTaBTE HANPsSIMHY
LWabnoHy, a NoTiM 3aTArHITb FBUHTK.
» Puc.14: 1.BuHTK 2. HanpsimHa wabnoHa

2.  3akpiniTb WabnoH Ha aeTani. YCTaHOBITb
iHCTpyMeHT Ha wabnoH Ta nepecyBaiTe iIHCTPYMEHT
i3 HanpsiMHoto WabnoHa B3aoBX 6OKOBOI NOBEPXHi
wabrnoHa.
» Puc.15: 1. HakoHeuHuk cpesepa 2. OcHoBa
3. OnopHa nnactuHa 4. LWa6noH 5. Po6ova
petanb 6. HanpsmHa wabnoxa

MPUMITKA: Poamip npopisy Ha getani aeLuo Bigpis-
HATMMETbCA Bid po3mipy wabnoHa. 3anuwTe Bia-
cTaHb (X) MiXX HaKOHEYHUKOM dpesepa Ta 30BHILIHIM
Kpaem HanpsiMHOI WwabnoHy. BiactaHb (X) moxHa
po3paxyBaTy 3a Takolo hopMyoto:

BiacTtaHb (X) = (30BHilLHiM giaMeTp HanpsAMHOI
WwabnoHy — AiaMeTp HakoHeYHUKa chpesepa) / 2

HanpsimHa Tpumepa

O6pi3aHHs, KpMBONIHiliHe pi3aHHs MebneBoi haHepu
TOLLO MOXHA J1erko BUKOHYBaTW 3a [OMOMOrOL0 Hanpsim-
HOi Tpumepa. HanpsiMHuiA ponuk ige no KpuBin Ta
3abe3neyvye YncTe pi3aHHS.

HanpsimHa Tpumepa (Tun A)

Hodamkoee npunadods

YCTaHOBITb HANPSIMHY TpUMepa Ha TpMMay Hanpsim-
HOT 3a JOMOMOTOI0 FBUHTA 3 HAKaTaHOIO rOI0BKOD
(B). BctaBTe TpMMay HanpsiMHO| B OTBOPY Ha OCHOBI
IHCTPYMEHTa i 3aTArHITb NBUHT i3 HAKaTaHOK rOMIOBKOO
(A). Ons peryntoBaHHA BiACTaHi MiXK HAKOHEYHUKOM
dpesepa Ta HaNpPsSIMHOIO TpUMepa ocrnabTe rBuHT i3
HakaTaHO'o ronoekoto (B) Ta NOBEPHiTb rBUHT TOHKOTO
peryntoBaHHs. [Ins perynoBaHHA HanpsiMHOro posnvka
no BMCOTi ocnabTe rBUHT i3 HaKaTaHO rONOBKOO
(C). BrikoHaBLUW perynioBaHHsi, HAAINHO 3aTArHITb YCi
FBUHTY 3 HaKaTaHO roNOBKOM.
» Puc.16: 1. Tpumay HanpssMHOI 2. IBUHT TOYHOrO
perynioBaHHs 3. HanpsimHa Tpumepa
4. HanpsimHWi ponuk

HanpsmHa Tpumepa (Tun B)

Jodamkoee npunadds

YCTaHOBITb HAaNPsSIMHY TPUMepa Ha NpsIMYy HanpsiIMHy 3a
[0MOMOTOH0 BUHTIB i3 HakaTaHoto ronoskoto (B). BctaeTe
NpsIMy HanpsiMHy B OTBOPW B OCHOBI IHCTPYMEHTa i 3aTsr-
HiTb IBWHT i3 HakaTtaHoto ronoskoto (A). ins peryntoBaHHs
BiiCTaHi MiXk HAKOHEYHNKOM hpe3epa Ta HanpPsSIMHO0
TpumMepa ocnabTe rBUHTK 3 HakaTaHoto rornoskoto (B). Ons
perynioBaHHs HaNPSIMHOTO POMNKa No BUCOTI ocnabTe rBuHT
i3 HakaTaHoto ronoskoto (C). BukoHaBLuM perymioBaHHs,
HaAiHO 3aTAMHITb YCi TBUHTM 3 HAKATaHOIO rONOBKOK.

» Puc.17: 1.Hanpsimuuii ponuk 2. HanpsiMHa Tpumepa

Mig yac pizaHHs cnig pyxanTe iHCTpYMEHT Tak, Lwob

ponuK HanpsiMHOI 1LwoB no 6oky poboyoi geTani.

» Puc.18: 1. HakoHeuHuk hpesepa 2. HanpsiMHuii
ponuk 3. Poboya getans

MunosaxucHa KpuLiKa (ans

iHCTpyMeHTa 3 py4Kolto)

Hodamkoee npunadds

MunosaxucHa kpuwka 3anobirae NOTpanmsHHIO TMPCK BCepe-
AVHY iHCTPyMeHTa nif yac poboTn B nepeBepHyTOMY NOMOXEHHI.
Y pasi BUKOPUCTaHHS iHCTPYMEHTa 3i CTilKOI0, SIKY
MOXHa NpuadaTn okpemo, Cnif yCTaHOBUTU Nuo3a-
XWUCHY KPULLKY TakM YMHOM, SiK MOKa3aHO Ha PUCYHKY.
Mpu BUKOPUCTaHHI iHCTPYMEHTa B HOpMarnbHOMY Momno-
XKEHHI i1 NOTPiBHO 3HATH.

» Puc.19: 1.BuHT 2. [unosaxmucHa kpumLuka

MpomixHa BcTaBKa (ons

iHCTPyMeHTa 3 py4Ko10)

Jodamkoee npunadds

MpomixHa BcTaBka 3anobirae nagiHH HaKOHEYHKKa
dpe3epa B NaTPOH Mif Yac 3amMiHN HaKOHeYHWKa B nepe-
BEPHYTOMY MOMOXEHHI.
Y pasi BUKOpUCTaHHSA iHCTPYMEHTa 3 pesepHOIo CTil-
KO0, SIKy MOXHa NpuadaT okpemo, BCTaBTe NPOMiXKHY
BCTaBKY, Ik OKa3aHO Ha PUCYHKY.
» Puc.20: 1.lanka natpoHa 2. KoHyc natpoHa

3. MpomixxHa BcTaBka

BinBeaeHHs nuny

Hodamkoee npunadds

BukopucToByiiTe WITyLep Ans nuny Ans NUNOBUAANEHHS.
» Puc.21: 1. lWtyuep ans nuny

YcTaHoBMeHHA wTyuepa gna nuny
» Puc.22: 1. Onopa 2. Baxinb 6nokyBaHHs

1. MigHiMiTe Baxinb 6rnokyBaHHS WTyLepa Ans nuiny.

2.  YCTaHOBITb WITYLEpP ANS MUY Ha OCHOBY IHCTPY-
MeHTa TakuM YMHOM, LLOG oro BepxHIo YacTuHy Byrno
3acpikcoBaHO rakoM Ha OCHOBI iHCTpyMeHTa.

3. BcraBTe onopwu Ha WTyuepi ANa Nuny B rakv Ha
nepeaHin YacTUHI OCHOBM IHCTPYMeHTa.

4.  HacyHbTe Baxinb 6roKyBaHHs Ha OCHOBY IHCTPyMEHTa.
5. MigkntodiTb NUNococ Ao WTyuepa Ans nuny.
» Puc.23
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3HATTA WITyLepa 4Ana nuny

1. NigHiMiTe Baxinb 6GnokyBaHHs.

2.  BwWTSrHITB WTyUep ANS MUy 3 OCHOBM iHCTpPY-
MeHTa, YTPMMYHOUM ONOpU BENMKUM | BKa3iBHUM
nanbLUsamu.

OOOATKOBE NPUNAAOA

MpsAMUIA HAKOHEYHUK

» Puc.27
TEXH I LI H E OAVHULI BUMIPIOBaHHS: MM
OBCNYrOBYBAHHS - _ - -
6 20 50 15
A\ OBEPEXHO: MNMepen TMM siKk NPOBOANTH 114 mroiiva
ornsapg abo TexHiYHe 06CnyroByBaHHA iHCTPY-
MEHTa, NepeKkoHanTecs, LWo MOro BUMKHEHO i 12 12 60 30
BiA’eAHaHO Big Mepexi. 1/2 pronma
12 10 60 25
YBATIA: Hikonu He BUKOPUCTOBYTE ra3oniH, -
GeH3uH, po3piaxyBay, CNMpPT Ta NoAiGHI peyo- 1/2 proiima
BUHMU. IX BUKOPMCTaHHA MOXe NPU3BECTMN A0 3MiHU 8 8 60 25
Konbopy, AecopmaLii a6o NOABM TPILLUH. 6 8 50 18
a a = 1/4 pronima
3amiHa ByrinbLHUX LWiTOK ik
6 6 50 18
» Puc.24: 1. O6mexyBanbHa BigMiTka 1/4 proiima

PerynsapHo nepeBipsnTe CTaH BYTifbHUX LLITOK.
3amiHtoiiTe iX, KOnM 3HOLLEHHS CArae rpaHUYHoI Bif-
MiTKW. ByrinbHi WiTkv cnig TpyMaTti YucTummn Ta Hesa-
6rokoBaHNMMU, LWOG BOHW MO 3aX0AMTW B TpUMavi.
O6wuAaBI ByrinbHi LWiTKX CMif 3aMiHATU OAHOYACHO.
MoxHa BUKOPUCTOBYBATH TiMbKW iAE€HTUYHI BYriMbHi
LLiTKN.

1. [InfA BUAMaHHSA KOBNAYKiB LLiTKOTPMMAYiB KOpu-
CTYMTECh BUKPYTKOIO.

2. 3HiMiTb 3HOLLEHI BYriMbHi LWiTKW, BCTaBTe HOBI Ta
3aKpiniTh KOBNAYKM LiTKOTPUMAaYIB.

» Puc.25: 1. Kosnayok witkoTpumaya

HakoHe4HuK Ona BUpi3aHHs
U-nopioHux nasie

» Puc.28
OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

HakoHe4HuK ansa Bupi3aHHs
V-nopaiobHux nasiB

[Ansa iHCTpyMeHTa 3 py4Koto > Puc.29
AOEEPE)KHO.' MepekoHanTecs, Wo nicns OAMHNLI BUMIDIOBAHHS: MM
BCTAHOBMNEHHA HOBOI rpadiTOBOI LWiTKN pyuKy
NOBTOPHO BCTaHOBMEHO. D A L1 L2 [}
BianycTiTh Baxinb 6rokyBaHHsA Ta 3HIMITb pyuKy, noBep- 114 moiima 20 50 15 90°

HYBLUM ii NPOTW FOANHHWKOBOI CTPINKK.
» Puc.26: 1. Pyuyka

MPUMITKA: I3 pyyku moxXe BUNAcTK Npy>uHa cTuc-

HeHHs1, ToMy ByabTe yBaxHi Ta He 3arybiTh ii.

[ns 3a6esnevyenHs BE3MEKN ta HAQIMHOCTI npo-
abo perynoBaHHs NOBUHHI BUKOHYBaTUCb YNOBHOBaXe-
HVMMK abo 3aBOACHKMMM cepBicCHUMM LeHTpamun Makita
i3 BUKOPMCTaHHSIM 3an4yacTuH BUPOGHMLTBA KOMMaHI|
Makita.

HakoHe4HuK ona BUpisaHHs
TpaneuienogioHux nasiB

» Puc.30
OfUHWLI 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

49 YKPAIHCBKA



HakoHeuyHuWK TUNa cBepana Ans
obpi3aHHA KpaiB

» Puc.37

OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

D A1 A2 L1 L2 L3
12 30 20 55 12 20 4
12

aronva

» Puc.31
OpvHWL BUMIpIOBaHHSA: MM
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

HakoHeuHuk TUNa ceepana gns
noAgBiHOro o6pizaHHA KpaiB
» Puc.32

OauHWL BUMIpIOBaHHS: MM

HakoHe4HUK Ana cKpyrneHHsA KpaiB
> Puc.38

OfuHWL BUMIPHOBaHHS: MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
112

aronima

D A L1 L2 L3 L4

6 6 70 40 12 14

Pi3zak ansa npopisaHHA nasiB
» Puc.33

OaunHUL BUMIpIOBaHHS: MM

HakoHe4HU K Ansa cKpyrneHHA KpaiB i3

BUKPYXKOHO
» Puc.39
OfuHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

D A L1 L2

12 30 55 6
1/2 pronma

12 30 55 3
1/2 proima

HakoHe4HuK ans 3’€gHaHHSA OOLOK
» Puc.34

OaunHULI BUMIpIOBaHHS: MM

HakoHe4HuK gnsa o6pizaHHs KpaiB i3
KynbKOBUM ﬂiAUJMnHVIKOM

D A1 A2 L1 L2 L3

» Puc.40
OAnHULI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 prorima

12 38 27 61 4 20

HakoHe4HuK Ana 3akpyrneHHs KyTiB
» Puc.35

OpavHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

HakoHe4HMK Ans 3akpyrneHHA KyTiB

i3 KyNIbKOBUM NigWMNHUKOM
> Puc.41

OfuHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

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

HakoHeuHuk gnsa 3HATTA pacok
» Puc.36

OpvHWL BUMIpIOBaHHSA: MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 15 8 37 7 3,5 3

6 21 8 40 10 3,5 6

1{4 21 8 40 10 3,5 6
Aonma

D A L1 L2 L3 ]

6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
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HakoHe4Huk ansa 3HATTA hacok i3
KYyNbKOBUM niALIJVInHVIKOM

» Puc.42
OpvHWL BUMIpIOBaHHSA: MM
D A1 A2 L1 L2 (:]
6 26 8 42 12 45°
1/4
Aonva
6 20 8 41 1" 60°

HakoHe4HuK gNnsA CKpYrneHHs KpaiB i3

KYyNbKOBUM niAI.IJVII'IHVIKOM
» Puc.43

OpvHWLi BUMIpIOBaHHSA: MM

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

HakoHe4YHMK OnA CKpyrneHHs
KpaiB i3 BUKPYKKOHO i3 KyJIbKOBUM

nigwunHUKOM
» Puc.44

OpavHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

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

HakoHeu4Huk S-nofi6Hoi hopmu 3

KYyNbKOBUM ni,qI.IJVII'IHVIKOM
» Puc.45

OpvHWLI BUMIpIOBaHHSA: MM

D A1 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

HakoHeuHUK Ansa 3akpyrneHHs
KyTiB i3 ABOMa KyNbKOBUMU

nigwunHUKammn
» Puc.46

OpauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
12 35 27 19 70 1" 3,5 3

12
noima
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model: M3602
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 5,7 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 specificatd conform procedurii EPTA 01/2014

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.

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

Nivel de presiune acustica (L,a): 84 dB(A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 95 dB (A)

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

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

NOTA: Valoarea (valorile) total(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate poate (pot) fi, de asemenea,
utilizata(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

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

A AVERTIZARE: Emisiile de zgomot in timpul
utilizarii efective a uneltei electrice poate diferi de
valoarea (valorile) nivelului declarat, in functie de
modul in care unealta este utilizata, in special ce
fel de piesa este prelucrata.

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

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

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF

Emisie de vibratji (ay): 3,1 m/s®

Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

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

NOTA: Valoarea (valorile) total&(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat poate (pot) fi, de asemenea, utili-
zaté(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Nivelul de vibratii in timpul utilizarii
efective a uneltei electrice poate diferi de valoarea (valo-
rile) nivelului declarat, in functie de modul in care unealta
este utilizata, in special ce fel de piesa este prelucrata.
A AVERTIZARE: 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

Declaratia de conformitate CE este inclusa ca Anexa A
n acest manual de instructiuni.

Avertismente generale de siguranta

pentru masinile electrice

A AVERTIZARE: Cititi toate avertismentele
privind siguranta, instructiunile, ilustratiile si
specificatiile furnizate cu aceasta scula electrica.
Nerespectarea integrala a instructiunilor de mai jos
poate cauza electrocutari, incendii si/sau vatamari
corporale grave.
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Pastrati toate avertismentele si
instructiunile pentru consultari

ulterioare.

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

Avertismente privind siguranta

pentru masina de frezat verticala

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

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

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

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

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

6. Manipulati frezele profilate cu deosebita atentie.

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

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

9. Tineti masina ferm cu ambele maini.

10. Nu atingeti piesele in migcare.

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

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

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

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

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

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

17.  Nu manjiti neglijent talpa masinii cu diluant, ben-
zina, ulei sau cu alte substante asemanatoare.
Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.

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

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

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

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

PASTRATIACESTE
INSTRUCTIUNL.

A AVERTIZARE: NU permiteti comoditatii si
familiarizarii cu produsul (obtinute prin utilizare
repetatd) 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

AATEN]'IE: 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 adan de

ere

Amplasati masina pe o suprafata plana. Slabiti parghia
de blocare si coborati corpul masinii pana cand freza
profilatd atinge usor suprafata plana. Strangeti parghia
de blocare 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 precise ale adancimii de
taiere pot fi realizate prin rotirea tijei filetate opritoare
(1,5 mm (1/16") per rotire).

» Fig.1: 1. Piulitd de nailon 2. Tija filetata opritoare
3. Buton de alimentare rapida 4. Surub de
reglare cu cap hexagonal 5. Bloc 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-
rioara 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.

» 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 iegi periculos de mult
in afara.

Bloc opritor

Deoarece blocul opritor are trei suruburi de reglare cu

cap hexagonal care se ridica sau coboara cu 0,8 mm

per rotire, puteti obtine cu usurinta trei adancimi diferite

de taiere, fara a fi necesara reglarea din nou a tijei

filetate opritoare.

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

Reglati surubul inferior de reglare cu cap hexagonal
pentru a obtine cea mai mare adancime de taiere, folo-
sind metoda descrisa la ,Reglarea adancimii de taiere”.
Reglati celelalte doua suruburi de reglare cu cap
hexagonal pentru a obtine adancimi de taiere mai mici.
Diferentele de inltime intre aceste suruburi de reglare
cu cap hexagonal sunt egale cu diferentele intre adan-
cimile de taiere.

Pentru a regla suruburile de reglare cu cap hexagonal,
rotiti-le cu ajutorul unei surubelnite sau al unei chei.
Blocul opritor este util si pentru executarea unui numar
de trei treceri crescand progresiv adancimea de taiere,
atunci cand taiati nuturi adanci.

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.

Functie electronica

Masina este echipata cu functii electronice pentru ope-
rare facila.

Lampa indicatoare
» Fig.5: 1. Lampa indicatoare

Lampa indicatoare lumineaza cu verde atunci cand
masina este conectata la retea. Daca lampa indicatoare
nu se aprinde, cablul de alimentare sau controlerul ar
putea fi defect. Daca lampa indicatoare este aprinsa,
dar masina nu porneste chiar daca este pornita, periile
de carbune ar putea fi consumate sau controlerul, moto-
rul sau comutatorul PORNIT/OPRIT ar putea fi defecte.

Protectia impotriva repornirii
accidentale

Masina nu porneste cu parghia de comutare in pozitia |,
chiar daca masina este conectata la retea.

in acel moment, lampa indicatoare lumineaza intermi-
tent cu rosu, indicand cé dispozitivul impotriva repornirii
accidentale este activat.

Pentru a anula protectia impotriva repornirii acciden-
tale, deplasati parghia de comutare la pozitia O.

Functie de pornire lina

Caracteristica de pornire lind minimizeaza socul de
pornire si permite o pornire lina a masinii.

ASAMBLARE

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

Instalarea sau demontarea frezei

profilate

Introduceti freza 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 strAdngere un manson de strangere adecvat,
apoi instalati freza profilata.
Pentru a demonta freza profilata, executati in ordine
inversa operatiile de montare.
» Fig.6: 1. Parghie de blocare a axului 2. Cheie

3. Slabire 4. Strangeti

AATEN]'IE: Instalati freza profilata ferm.
Folositi intotdeauna numai cheia livrata cu
masina. O freza profilata stransa insuficient sau
excesiv poate fi periculoasa.

NOTA: Nu strangeti piulita de strangere fira 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.
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OPERAREA

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

AATEN]'IE: Utilizati intotdeauna ambele
manere si tineti magina ferm de ambele méanere in
timpul lucrului.

» Fig.7: 1. Deflector de aschii

Asezati talpa masinii pe piesa de prelucrat fara ca freza
profilata sa intre Tn contact cu aceasta. Apoi porniti masina
si asteptati ca freza profilata sa atinga viteza maxima.
Coborati corpul masinii si deplasati masina inainte 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.8: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
masinii 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare

NOTA: Un avans prea rapid al masinii poate avea

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

Tnainte 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
dreaptad, in directia de avans. Aceasta va va ajuta sa
mentineti masina aliniata cu latura piesei.

» Fig.9: 1. Directie de alimentare 2. Directie de rotire
a sculei 3. Piesa de prelucrat 4. Ghidaj drept

Ghidaj drept

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

Ghidaj drept (Tip A)
Accesoriu optional

Instalati ghidajul drept pe suportul ghidajului cu surubul
cu cap striat (B). Introduceti suportul ghidajului in orificiile
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.10: 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.
» Fig.11: 1. Surub fluture 2. Ghidaj drept

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

Un ghidaj drept mai lat, la dimensiunea dorita, poate

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

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

» Fig.12: 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

Accesoriu optional

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece freza
profilata, care permite folosirea frezei cu modele de sablon.
» Fig.13

1. Slabiti suruburile de pe talpa, introduceti ghidajul
sablon si apoi strangeti suruburile.
» Fig.14: 1. Suruburi 2. Ghidaj sablon

2.  Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati
masina pe sablon si deplasati masina glisand ghidajul
sablon de-a lungul laturii sablonului.
» Fig.15: 1. Freza profilata 2. Talpa 3. Placa de baza

4. Sablon 5. Piesa de prelucrat 6. Ghidaj sablon

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

Ghidaj pentru decupare

Decuparea, taierea curbelor in furnirurile pentru mobilier 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 ghidajului in
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 find. Atunci cand reglati rola de ghidare
n sus sau in jos, slabiti surubul cu cap striat (C). Dupa
reglare, strangeti ferm toate suruburile cu cap striat.
» Fig.16: 1. Suportul ghidajului 2. Surub de reglare
fina 3. Ghidaj pentru decupare 4. Rola de
ghidare
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Ghidaj pentru decupare (Tip B)
Accesoriu optional

Instalati ghidajul pentru decupare pe ghidajul drept cu

suruburile 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 decupare, 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.17: 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.18: 1. Freza profilata 2. Rola de ghidare

3. Piesa de prelucrat

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.19: 1. Surub 2. Capac de protectie contra
prafului

Distantier (Pentru masina cu surub
rotativ)

Accesoriu optional

Distantierul previne caderea frezei profilate in mandrina

la inlocuirea frezei in pozitie inversa.

Introduceti distantierul in modul ilustrat atunci cand

folositi masina cu un stativ profilat disponibil pe piata.

» Fig.20: 1. Piulita de strangere 2. Con elastic de
strangere 3. Distantier

Extragerea prafului

Accesoriu optional

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului.
» Fig.21: 1. Duza de praf

Montarea duzei de praf
» Fig.22: 1. Suport 2. Parghie de blocare

1. Ridicati parghia de blocare a duzei de praf.

2. Amplasati duza de praf pe talpa masinii astfel
incat partea superioara a acesteia sa se cupleze in
carligul de la talpa masinii.

3.  Introduceti suporturile de pe duza de praf in carli-
gele din partea frontala a talpii masinii.

4. Apasati parghia de blocare in jos pe talpa masinii.
5.  Conectati un aspirator la duza de praf.

» Fig.23

indepartarea duzei de praf

1. Ridicati parghia de blocare.

2.  Extrageti duza de praf din talpa masinii, apucand
suporturile intre degetul mare si degetul aratator.

INTRETINERE

AATENTIE: 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 niciodata gazolina, benzina,
diluant, alcool sau alte substante asemanatoare.
in caz contrar, pot rezulta decolorari, deformari
sau fisuri.

inlocuirea periilor de carbune
» Fig.24: 1. Marcaj limita

Verificati periile de carbune in mod regulat.

inlocuiti-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limita.
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.25: 1. Capacul suportului pentru perii

Pentru masina cu buton rotativ

MAATENTIE: 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.26: 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, reparatjile 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.27
Unitate: 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"
Freza pentru nuturi ,,U”
» Fig.28
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
Freza pentru nuturi ,,V”’
» Fig.29
Unitate: mm
D A L1 L2 ]
1/4" 20 50 15 90°

Freza pentru nuturi in coada de
randunica

» Fig.30
Unitate: 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"

Freza pentru decupare plana cu varf

de burghiu
» Fig.31
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.32
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Freza de canelat
» Fig.33
Unitate: mm
D A L1 L2
12 30 55 6
172"
12 30 55 3
1/2"
Freza de fuguit placi
» Fig.34
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Freza de rotunjit muchii
» Fig.35
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 8
6 20 8 45 10 4 4
Tesitor
» Fig.36
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
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> Fig.37

Freza de faltuit cu ruiment
» Fig.43

Unitate: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3

6 20 12 8 40 10 5,5 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Freza de faltuit convexa cu rulment
» Fig.44

Unitate: mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

20 18 12 8 40 10 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Freza profilata cu rulment
» Fig.45

Unitate: mm

Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 C
12 30 20 55 12 20 4
172"
Freza de faltuit
» Fig.38
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
12 30 20 55 12 20 4
1/2"
Freza de faltuit convexa
» Fig.39
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2

Freza pentru decupare plana cu
rulment

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

o]

6 26 8 42 12 4,5 3 6

» Fig.40
Unitate: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Freza de rotunjit muchii cu rulment

dublu
> Fig.46

Unitate: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

Freza de rotunjit muchii cu rulment
» Fig.41

12 35 27 19 70 1 3,5 3

172"

Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Tesitor cu rulment
> Fig.42
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell: M3602
Spannzangenfutterkapazitat 12 mm bzw. 1/2"
Hubhéhe 0-60 mm
Leerlaufdrehzahl 22.000 min™
Gesamthoéhe 300 mm
Nettogewicht 5,7 kg
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 01/2014

Vorgesehene Verwendung

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

Stromversorgung

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

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

Schalldruckpegel (L;»): 84 dB (A)

Schallleistungspegel (Lwa): 95 dB (A)

Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

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

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) kann (kénnen) auch fiir eine
Vorbewertung des Gefahrdungsgrads verwendet
werden.

A WARNUNG: Einen Gehérschutz tragen.

A WARNUNG: Die Schallemission wéhrend der
tatsdchlichen Benutzung des Elektrowerkzeugs kann
je nach der Benutzungsweise des Werkzeugs, und
speziell je nach der Art des bearbeiteten Werkstiicks,
von dem (den) angegebenen Wert(en) abweichen.

A WARNUNG: \dentifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des Benutzers anhand
einer Schatzung des Gefahrdungsgrads unter den tatsach-
lichen Benutzungsbedingungen (unter Beriicksichtigung
aller Phasen des Arbeitszyklus, wie z. B. Ausschalt- und
Leerlaufzeiten des Werkzeugs zusatzlich zur Betriebszeit).

Schwingungen

Schwingungsgesamtwert (Drei-Achsen-Vektorsumme)
ermittelt gemal EN62841-2-17:

Arbeitsmodus: Nutenfrasen in MDF
Schwingungsemission (ay): 3,1 m/s®

Messunsicherheit (K): 1,5 m/s®

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

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Vibrationsgesamtwert(e) kann (kénnen) auch fir eine
Vorbewertung des Geféahrdungsgrads verwendet
werden.

A WARNUNG: Die Vibrationsemission
wahrend der tatsachlichen Benutzung

des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise des Werkzeugs, und speziell
je nach der Art des bearbeiteten Werkstiicks,
von dem (den) angegebenen Emissionswert(en)
abweichen.

AWARNUNG: \dentifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schitzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsach-

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

EG-Konformitatserklarung

Nur fiir europdische Ldnder

Die EG-Konformitatserklarung ist als Anhang A in dieser
Bedienungsanleitung enthalten.
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Allgemeine Sicherheitswarnungen

fur Elektrowerkzeuge

A\WARNUNG: Lesen Sie alle mit die-

sem Elektrowerkzeug gelieferten
Sicherheitswarnungen, Anweisungen,
Abbildungen und technischen Daten durch. Eine
Missachtung der unten aufgefiihrten Anweisungen
kann zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder
schweren Verletzungen fiihren.

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 fiir Oberfrase

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

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

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

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

5.  Tragen Sie bei ldngeren Betriebszeitspannen
einen Gehorschutz.

6. Behandeln Sie die Oberfraseneinsétze mit
groRter Sorgfalt.

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

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

9. Halten Sie das Werkzeug mit beiden Hianden
fest.

10. Halten Sie Ihre Hande von rotierenden Teilen
fern.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

BEWAHREN SIE DIESE
ANLEITUNG AUF.

A\WARNUNG: Lassen Sie sich NICHT durch
Bequemlichkeit oder Vertrautheit mit dem Produkt
(durch wiederholten Gebrauch erworben) von der
strikten Einhaltung der Sicherheitsregeln fiir das
vorliegende Produkt abhalten. MISSBRAUCH oder
Missachtung der Sicherheitsvorschriften in dieser
Anleitung konnen schwere Personenschéaden
verursachen.
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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 Werkzeugkdrper ab, bis der Oberfraseneinsatz
die ebene Flache leicht beriihrt. Ziehen Sie den
Verriegelungshebel an, um den Werkzeugkdrper zu ver-
riegeln. Wahrend Sie den Schnellvorschubknopf dri-
cken, heben oder senken Sie die Anschlagstange, bis
die gewlinschte Frastiefe erreicht ist. Feineinstellungen
der Frastiefe kénnen 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. Anschlagblock

6. Verriegelungshebel

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 geféhrlich weit tiber.

Fir Werkzeug mit dem Knopf

Durch Drehen des Knopfes kann die Obergrenze
des Werkzeugkdrpers 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.

» Abb.2: 1. Knopf

A\VORSICHT: Da libermaRiges 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 Durchgédnge
mit zunehmend tieferen Einstellungen des
Oberfraseneinsatzes aus.

MA\VORSICHT: Senken Sie den Knopf nicht zu
tief ab. Anderenfalls steht der Oberfraseneinsatz
gefahrlich weit tGber.

Anschlagblock

Da der Anschlagblock drei Sechskant-Einstellschrauben
besitzt, die sich pro Umdrehung um 0,8 mm heben oder
senken, kénnen Sie problemlos drei verschiedene Frastiefen
erzielen, ohne die Anschlagstange neu einstellen zu miissen.
» Abb.3: 1.Anschlagstange 2. Sechskant-
Einstellschraube 3. Anschlagblock

Stellen Sie die unterste Sechskant-Einstellschraube
nach der Methode ,Einstellen der Frastiefe ein, um die
groRte Frastiefe zu erhalten.

Stellen Sie die beiden Ubrigen Sechskant-Einstellschrauben
ein, um flachere Frastiefen zu erhalten. Die
Hohenunterschiede dieser Sechskant-Einstellschrauben
entsprechen den Frastiefenunterschieden.

Drehen Sie die Sechskant-Einstellschrauben zum Einstellen
mit einem Schraubendreher oder Schraubenschlissel. Der
Anschlagblock ist auch praktisch, um drei Durchgange mit
fortschreitend tieferen Frasereinstellungen durchzufiihren,
wenn tiefe Nuten gefrast werden.

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 gelost 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

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

Elektronikfunktionen

Das Werkzeug ist fir komfortablen Betrieb mit
Elektronikfunktionen ausgestattet.

Anzeigelampe
» Abb.5: 1.Anzeigenleuchte

Die Anzeigelampe leuchtet griin auf, wenn das
Werkzeug angeschlossen wird. Leuchtet die
Anzeigelampe nicht auf, ist méglicherweise das
Netzkabel oder die Steuerschaltung defekt. Lauft das
Werkzeug trotz leuchtender Anzeigelampe nicht an,
wenn es eingeschaltet wird, sind moglicherweise die
Kohlebirsten abgenutzt, oder die Steuerschaltung, der
Motor oder der EIN/AUS-Schalter ist defekt.

Schutz vor ungewolltem Neustart

Das Werkzeug lauft nicht an, wenn der Schalthebel auf der
Position | steht, selbst wenn der Netzstecker eingesteckt ist.
In diesem Fall blinkt die Anzeigelampe rot, um anzuzei-
gen, dass die Schutzvorrichtung zur Verhinderung eines
ungewollten Neustarts aktiviert ist.

Um den Schutz vor ungewolltem Neustart aufzuheben,
bewegen Sie den Schalthebel auf die Position O.
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Soft-Start-Funktion

Die Soft-Start-Funktion reduziert AnlaufstoRe auf
ein Minimum und bewirkt ruckfreies Anlaufen des
Werkzeugs.

MONTAGE

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

Montage und Demontage des

Oberfraseneinsatzes

Fihren 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 Oberfraseneinsatze

mit kleinerem Schaftdurchmesser verwenden, set-

zen Sie zuerst eine passende Spannzangenhlilse

in den Spannzangenkonus ein, bevor Sie den

Oberfraseneinsatz einfiihren.

Zum Abnehmen des Oberfraseneinsatzes wenden Sie

das Montageverfahren umgekehrt an.

» Abb.6: 1. Spindelarretierung 2. Schraubenschlissel
3. Lésen 4. Anziehen

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

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

ANMERKUNG: 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.

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.

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

MA\VORSICHT: Benutzen Sie stets beide Griffe,

und halten Sie das Werkzeug wahrend des
Betriebs an beiden Griffen fest.

» Abb.7: 1. Spaneabweiser

Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbeitende
Werkstiick 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 gleichmaRig tiber die Werkstiickoberflache
vor, bis der Schnitt ausgefiihrt ist.
Beim Kantenfrasen sollte die Werkstiickoberflache auf der linken
Seite des Oberfraseneinsatzes in Vorschubrichtung liegen.
» Abb.8: 1. Werkstlick 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des Werkzeugs
4. Vorschubrichtung

HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des Werkzeugs
kann schlechte Schnittqualitat oder Beschadigung des
Oberfraseneinsatzes oder Motors zur Folge haben.

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

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

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

» Abb.9: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Werkstuick 4. Geradfiihrung

Geradfiihrung

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

Geradfiihrung (Typ A)

Sonderzubehér

Montieren Sie die Geradfiihrung mit der Fliigelschraube

(B) am Fuhrungshalter. Fiihren Sie den Fihrungshalter

in die Locher der Grundplatte ein, und ziehen Sie die

Flugelschraube (A) fest. Um den Abstand zwischen

Oberfraseneinsatz und Geradfiihrung einzustellen,

16sen Sie die Flligelschraube (B), und drehen Sie die

Feineinstellschraube. Ziehen Sie die Fliigelschraube (B) am

gewlinschten Abstand fest, um die Geradfiihrung zu sichern.

» Abb.10: 1. Fuhrungshalter 2. Feineinstellschraube
3. Geradflihrung

Geradfiihrung (Typ B)

Sonderzubehér

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

» Abb.11: 1. Fliigelschraube 2. Geradfiihrung
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Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor, dass
die Geradfiihrung an der Seite des Werkstlicks anliegt.
Eine breitere Geradflihrung der gewiinschten
Abmessungen kann angefertigt werden, indem die
passenden Locher in der Flihrung verwendet werden,
um zusatzliche Holzstiicke festzuschrauben.

Wenn Sie einen Oberfraseneinsatz mit groBem Durchmesser
verwenden, befestigen Sie Holzstiicke mit einer Dicke von
mehr als 15 mm (5/8") an der Geradfiihrung, um zu verhin-
dern, dass der Einsatz die Geradfiihrung beriihrt.

» Abb.12: 1. Geradflihrung 2. Holz

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

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

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

Schablonenfiihrung

Sonderzubehér

Die Schablonenfiihrung weist eine Hiilse auf, durch die der
Oberfraseneinsatz hindurchgeht, so dass die Oberfrase mit
Schablonenmustern verwendet werden kann.

» Abb.13

1. Losen Sie die Schrauben an der Grundplatte,
fihren Sie die Schablonenfiihrung ein, und ziehen Sie
dann die Schrauben an.

» Abb.14: 1. Schrauben 2. Schablonenfiihrung

2. Befestigen Sie die Schablone am Werkstiick. Setzen
Sie das Werkzeug auf die Schablone, und bewegen Sie
das Werkzeug so, dass die Schablonenfiihrung entlang
der Seitenkante der Schablone gleitet.
» Abb.15: 1. Oberfrédseneinsatz 2. Grundplatte
3. Grundplatte 4. Schablone 5. Werkstiick
6. Schablonenfiihrung

HINWEIS: Das Werkstlick wird auf eine gering-

figig andere GroRe als die Schablone zuge-
schnitten. Halten Sie einen Abstand (X) zwischen
dem Oberfraseneinsatz und der AuRBenseite der
Schablonenfiihrung ein. Der Abstand (X) kann mit der
folgenden Gleichung berechnet werden:

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

Frasenfiihrung

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

Frasenfiihrung (Typ A)
Sonderzubehér

Montieren Sie die Frasenfiihrung mit der Fliigelschraube
(B) am Fuhrungshalter. Flihren Sie den Flhrungshalter
in die Locher der Grundplatte ein, und ziehen Sie die
Flugelschraube (A) fest. Um den Abstand zwischen
Oberfraseneinsatz und Frasenfiihrung einzustellen,
|6sen Sie die Fligelschraube (B), und drehen Sie die
Feineinstellschraube. Um die Fihrungsrolle anzuheben
oder abzusenken, |6sen Sie die Fliigelschraube (C). Ziehen
Sie nach der Einstellung alle Fliigelschrauben sicher fest.
» Abb.16: 1. Flhrungshalter 2. Feineinstellschraube
3. Frasenfiihrung 4. Fihrungsrolle
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Frasenfiihrung (Typ B)
Sonderzubehér

Montieren Sie die Frasenflihrung mit den
Fligelschrauben (B) an der Geradflihrung. Fihren Sie
die Geradflihrung in die Locher der Grundplatte ein, und
ziehen Sie die Flugelschraube (A) fest. Um den Abstand
zwischen Oberfraseneinsatz und Frasenflihrung ein-
zustellen, I16sen Sie die Flugelschrauben (B). Um die
Fihrungsrolle anzuheben oder abzusenken, I6sen Sie
die Fligelschraube (C). Ziehen Sie nach der Einstellung
alle Flugelschrauben sicher fest.

» Abb.17: 1. Fuhrungsrolle 2. Frasenfiihrung

Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor, dass
die Fiihrungsrolle an der Seite des Werkstiicks anliegt.
» Abb.18: 1. Oberfraseneinsatz 2. Fiihrungsrolle

3. Werkstiick

Staubfanger (fiir Werkzeug mit dem Knopf)

Sonderzubehoér

Der Staubfanger verhindert das Ansaugen von Sagemehl
durch das Werkzeug in umgekehrter Position.

Montieren Sie den Staubfanger geman der Abbildung,
wenn Sie das Werkzeug mit einem auf dem Markt
erhéltlichen Oberfrdsenstander benutzen.

Entfernen Sie das Teil, wenn Sie das Werkzeug in der
Normalposition benutzen.

» Abb.19: 1. Schraube 2. Staubfénger

Distanzhiilse (fiir Werkzeug mit dem Knopf)

Sonderzubehér

Die Distanzhiilse verhindert, dass der
Oberfraseneinsatz beim Auswechseln in umgekehrter
Stellung in das Spannfutter fallt.
Montieren Sie die Distanzhlilse gemaR der Abbildung,
wenn Sie das Werkzeug mit einem auf dem Markt
erhaltlichen Oberfrasenstander benutzen.
» Abb.20: 1. Spannzangenmutter

2. Spannzangenkonus 3. Distanzhiilse

Staubabsaugung

Sonderzubehér

Benutzen Sie den Absaugstutzen fiir Staubabsaugung.
» Abb.21: 1.Absaugstutzen

Montieren des Absaugstutzens
» Abb.22: 1. Stltze 2. Verriegelungshebel

1. Heben Sie den Verriegelungshebel des
Absaugstutzens an.

2. Setzen Sie den Absaugstutzen so auf die
Grundplatte, dass sein Oberteil vom Haken der
Grundplatte erfasst wird.

3.  Flhren Sie die Stiitzen des Absaugstutzens in die
Haken an der Vorderseite der Grundplatte ein.

4. Dricken Sie den Verriegelungshebel nach unten
auf die Grundplatte.

5.  SchlieRen Sie ein Sauggerat an den
Absaugstutzen an.
» Abb.23
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Demontieren des Absaugstutzens

1. Heben Sie den Verriegelungshebel an.
2. Ziehen Sie den Absaugstutzen aus der

Grundplatte heraus, wahrend Sie die Stlitzen zwischen
Daumen und Zeigefinger halten.

WARTUNG

A\VORSICHT: 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.24: 1. VerschleiRgrenze

Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten regelméaRig.
Wechseln Sie sie aus, wenn sie bis zur
Verschleilgrenze abgenutzt sind. Halten Sie die
Kohlebirsten stets sauber, damit sie ungehindert in
den Haltern gleiten kénnen. Beide Kohleblrsten sollten
gleichzeitig ausgewechselt werden. Verwenden Sie nur
identische Kohlebirsten.

1. Drehen Sie die Birstenhalterkappen mit einem
Schraubendreher heraus.

2. Nehmen Sie die abgenutzten Kohlebirsten her-
aus, setzen Sie die neuen ein, und drehen Sie dann die
Burstenhalterkappen wieder ein.

» Abb.25: 1. Birstenhalterkappe

Fiir Werkzeug mit dem Knopf

A\VORSICHT: Bringen Sie den Knopf nach dem
Einsetzen der neuen Kohlebiirste wieder an.

Lassen Sie den Verriegelungshebel los, und ent-
fernen Sie den Knopf durch Drehen entgegen dem
Uhrzeigersinn.

» Abb.26: 1. Knopf

HINWEIS: Die Druckfeder springt aus dem Knopf
heraus. Achten Sie daher darauf, dass die Druckfeder
nicht verloren geht.

Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren
unter ausschlieflicher Verwendung von Makita-
Originalersatzteilen ausgefihrt werden.
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SONDERZUBEHOR
Oberfréseneinsétze |

Oberfraseneinsatze
Geradfraser
» Abb.27
Einheit: 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"
,U“-Nutenfraser
> Abb.28
Einheit: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
»V“-Nutenfraser
> Abb.29
Einheit: mm
D A L1 L2 :]
1/4" 20 50 15 90°
Schwalbenschwanzfraser
» Abb.30
Einheit: 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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Bohrspitzen-Biindigfraser > Abb.37

> Abb.31 Einheit: mm
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3
D A L1 L2 L3 12 30 20 55 12 20 4
12 12 60 20 35 172"
8 8 60 20 35 .
6 6 60 8 %8 Profilfraser
» Abb.38
Bohrspitzen-Doppelbiindigfraser Einheit: mm
» Abb.32
D A1 A2 L1 L2 L3
Einheit: mm
12 30 20 55 12 20 4
D A L1 L2 L3 L4 172"
6 6 70 40 12 14 .
Hohlkehlen-Abrundfraser
Langlochfraser > Abb.39
> Abb.33 Einheit: mm
Einheit: mm
D A L1 L2 R
D A L1 L2 6 20 43 8 4
12 30 55 6 6 25 48 13 8
1l2" = - -
2 20 e 3 Kugellager-Blindigfraser
2 » Abb.40
. Einheit: mm
Federfraser
» Abb.34 D A L1 L2
6 10 50 20
Einheit: mm
1/4"
D A1 A2 L1 L2 L3 .
12 8 p o1 a1 2 Kugellager-Eckenrundungsfraser
» Abb.41
Eckenrundungsfraser Einheit: mm
» Abb.35
D A1 A2 L1 L2 L3 R
Einheit: mm
6 15 8 37 7 3,5 3
D A1 A2 L1 L2 L3 R 6 21 8 40 10 3,5 6
25 9 48 13 5 8 1/4" 21 8 40 10 3,5 6
6 20 8 45 10 4 4 .
Kugellager-Fasenfraser
Fasenfraser > Abb.42
> Abb.36 Einheit: mm
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 :]
D A L1 L2 L3 ) 6 26 8 42 12 45°
6 23 46 1" 6 30° 1/4"
6 20 50 13 5 45° 6 20 8 41 " 60°
6 20 49 14 2 60°
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Kugellager-Abrundfraser

» Abb.43
Einheit: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser

» Abb.44
Einheit: mm
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
20 18 12 8 40 10 55 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5

Kugellager-Kamies-Profilfraser

» Abb.45
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

Doppelkugellager-Abrundfraser

» Abb.46
Einheit: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
12 35 27 19 70 1 3,5 3

12"
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