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

2. Folositi bride sau 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.  Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade indelungate de utilizare.

4.  Manipulati frezele profilate cu deosebita
atentie.

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

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

7.  Tineti magina ferm cu ambele maini.

Nu atingeti piesele in migcare.

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

10. TInainte 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.

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

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

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

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

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

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

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

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

I

PASTRATIACESTE
INSTRUCTIUNL.

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

DESCRIEREA

FUNCTIILOR

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

Reglarea adancimii de taiere

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

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

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

3.  Coborati tija filetata opritoare pana cand intra in

contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal. Aliniati

indicatorul de adancime cu gradatia ,0”".

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

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

5. Adancimea de taiere predeterminata poate fi
obtinuta prin sldbirea parghiei de blocare si coborarea
corpului masinii pana cand tija filetata opritoare intra in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal.
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AATEN]'IE: Deoarece tiierea excesiva poate
cauza suprasolicitarea motorului sau dificultati
in controlarea masinii, adancimea de taiere nu
trebuie sa depaseasca 15 mm (9/16") la o trecere,
atunci cand taiati nuturi cu o freza cu diametru de
8 mm (5/16").

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

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

progresiv adancimea de taiere.

Bloc opritor

Blocul opritor dispune de trei suruburi de reglare cu cap

hexagonal care se ridica sau coboara cu 0,8 mm (aprox.

1/32") la fiecare rotatie. Puteti obtine cu usurinta trei

adancimi de taiere diferite cu aceste suruburi de reglare

cu cap hexagonal, fara ajustarea tijei filetate opritoare.

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

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

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

3.  Rotiti suruburile cu cap hexagonal pentru a regla
adancimea. Blocul opritor este util si pentru executarea
unui numar de trei treceri crescand progresiv adanci-
mea de taiere, atunci cand taiati nuturi adanci.

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

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

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

Deoarece freza iese intotdeauna in afara talpii masi-

nii, manipulati masina cu atentie.

Reglarea parghiei de blocare

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

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

Actionarea intrerupatorului

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

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

ASAMBLARE

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

Instalarea sau demontarea frezei

profilate

Introduceti freza pana la capat in conul elastic de stran-
gere si strangeti ferm piulita de strangere cu cele doua
chei. Ca echipament standard (in functie de tara) poate
fi livrat si un con elastic de strangere de 8 mm, pe langa
conul elastic de strangere de 6 mm sau 1/4" instalat din
fabrica pe masina. Folositi un con elastic de strangere
de dimensiuni adecvate pentru freza pe care intentio-
nati sa o utilizati.

» Fig.7

Pentru a scoate masina, urmati procedura de montare
n ordine inversa.

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

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

OPERAREA

Asezati talpa masinii pe piesa de prelucrat fara ca freza
profilata sa intre in contact cu aceasta. Apoi porniti
masina si asteptati ca freza profilata sa atinga viteza
maxima. Coborati corpul masinii si deplasati masina
fnainte pe suprafata piesei de prelucrat, mentinand
talpa masinii orizontal pe piesa si avansand lin pana la
finalizarea taierii.
Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de
prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei
profilate, in directia de avans.
» Fig.8: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
maginii 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare
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NOTA: Un avans prea rapid al masinii poate avea

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

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

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

» Fig.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.
» Fig.10

Pentru a instala ghidajul drept, introduceti tijele ghida-
jului in orificiile din talpa masinii. Reglati distanta dintre
freza si ghidajul drept. La distanta dorita, strangeti
suruburile-fluture pentru a fixa ghidajul drept in pozitie.
Cand frezati, deplasati masina cu ghidajul drept lipit de
fata laterala a piesei de prelucrat.
» Fig.11: 1.Lama de ghidare 2. Surub de strangere
3. Ghidaj drept

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

» Fig.12

Set de duze de praf (Doar pentru

tarile europene)

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului. Instalati
duza de praf pe baza masinii, utilizand surubul cu cap
striat, astfel incat proeminenta de pe duza de praf sa se
potriveasca in crestatura din baza masinii. Apoi conec-
tati un aspirator la duza de praf.

» Fig.13: 1. Duza de praf 2. Surub fluture

» Fig.14

INTRETINERE

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

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

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

ACCESORII OPTIONALE

AATENTIE: Folositi accesoriile sau piesele
auxiliare recomandate pentru masina dumnea-
voastra Makita in acest manual. Utilizarea oricaror
alte accesorii sau piese auxiliare poate prezenta risc
de vatamare corporala. Utilizati accesoriile si piesele
auxiliare numai in scopul destinat.

Daca aveti nevoie de asistenta sau de mai multe detalii
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului
local de service Makita.

. Freze profilate drepte si pentru nuturi
. Freze profilate pentru muchii
. Freze pentru decuparea laminatelor

NOTA: Unele articole din list4 pot fi incluse ca acce-
sorii standard in ambalajul de scule. Acestea pot
diferi in functie de tara.

Freze profilate

Freza dreapta

» Fig.15
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
174"
6 6 50 18
1/4"
Freza pentru nuturi ,,U”
» Fig.16
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
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Freza pentru nuturi ,,vV”

Freza pentru decupare plana cu

» Fig.17 rulment
, > Fig.23
Unitate: mm
b A P L2 o Unitate: mm
1/4" 20 50 15 90° D A L1 L2
6 10 50 20
Freza pentru decupare plana cu varf 114
de burghiu
» Fig.18 Freza de rotunjit muchii cu ruiment
> Fig.24
Unitate: mm
Unitate: mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 6 60 18 28 6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
Freza pentru decupare plana cu varf 14 | 2 8 40 10 | 35 6
de burghiu cu canal dublu
> Fig.19 Tesitor cu rulment
> Fig.25
Unitate: mm
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 L1 L2 8
6 6 70 40 12 14 6 26 8 42 12 45°
1/4"
Freza de rotunjit muchii 6 20 8 41 11 60°
» Fig.20
Unitater mm Freza de faltuit cu rulment
' > Fig.26
D A1 A2 L1 L2 L3 R Unitate: mm
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4 D A1 A2 A3 L1 L2 L3
6 20 12 8 40 10 55 4
Tesitor 6 | 26 | 12 | 8 |42 | 12 | a5 | 7
» Fig.21
, Freza de faltuit convexa cu rulment
Unitate: mm > Fig.27
D A L L2 L3 i Unitate: mm
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45° D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
6 20 49 14 2 60° 20 18 12 8 40 10 5,5
6 26 22 12 8 42 12 5 5
Freza de faltuit convexa
» Fig.22 Freza profilata cu rulment
> Fig.28
Unitate: mm
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 25 48 13 8 6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6
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