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POLSKI

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Pret ogranicznika 6-1. Spust przetacznika 14-3. Prowadnica wzoru
1-2. Sruba 8-1. Obrabiany element 15-1. Wiertto

2-1. Dzwignia blokady 8-2. Kierunek obrotéw koncowki 15-2. Podstawa

3-1. Wskaznik gtebokosci 8-3. Widok z géry narzedzia 15-3. Wzér

3-2. Sruba 8-4. Kierunek posuwu 15-4. Obrabiany element
3-3. Pret ogranicznika 9-1. Kierunek posuwu 15-5. Odlegtos¢ (X)

3-4. Regulujgca $ruba szesciokatna 9-2. Kierunek obrotdw koncowki 15-6. Srednica zewnetrzna prowadnicy
3-5. Klocek oporowy 9-3. Obrabiany element wzoru

4-1. Wskaznik gtebokosci 9-4. Prowadnica prosta 15-7. Prowadnica wzoru
4-2. Sruba 11-1. Prowadnica prosta 16-1. Glowica czyszczaca
4-3. Pret ogranicznika 11-2. Prowadnica 17-1. Dysza odpylania

4-4. Regulujaca $ruba sze$ciokatna

11-3. Sruba motylkowa

17-2. Waz do odkurzacza

4-5. Klocek oporowy 14-1. Sruba 17-3. Wkrety
5-1. Nakretka szesciokatna 14-2. Ptyta podstawowa
SPECYFIAKCJE
Model 3620
Zaciskowy uchwyt wiertarski 8 mm lub 3/8"
Wydajno$¢ ciecia wgtebnego 0-35mm
Predko$¢ bez obcigzenia (min™) 29 000
Wysoko$¢ catkowita 211 mm
Ciezar netto 2,4 kg
Klasa bezpieczenstwa =]

« W zwigzku ze stale prowadzonym przez nasza firme programem badawczo-rozwojowym, niniejsze specyfikacje moga ulec zmianom

bez wczesdniejszego powiadomienia.

« Uwaga: Specyfikacje moga rézni¢ sig¢ w zaleznosci od kraju.

ENE010-1
Przeznaczenie
Narzedzie przeznaczone jest do wyréwnywania i
profilowania ciecia drewna, tworzyw sztucznych i
materiatéw zelaznych.

ENF002-1
Zasilanie
Elektronarzedzie moze by¢ podtaczane jedynie do
zasilania o takim samym napieciu jakie okresla tabliczka
znamionowa i moze by¢ uruchamiane wytacznie przy
zasilaniu jednofazowym pradem zmiennym. Przewody
sq podwodjnie izolowane zgodnie z  Normami
Europejskimi i dlatego moga by¢ poditagczone do
gniazdek bez przewodu uziemiajgcego.

ENG005-2

Tylko dla krajéw europejskich
Poziom hatasu | drgan
Typowe réwnowazne poziomy dzwieku A sg rowne

poziomowi ci$nienia akustycznego: 92 dB (A)
poziom mocy akustycznej: 103 dB (A)
Niepewnos¢: 3 dB(A)

Nosi¢ ochronniki stuchu

Typowa $rednia  wazona  warto$é
przyspieszenia nie przekracza 2.5 m/s 2,
Wartosci te uzyskano zgodnie z EN60745.

skuteczna

Dla modelu 3620
ENH101-5

DEKLARACJA ZGODNOSCI Z NORMAMI WE
Deklarujemy, na nasza wytaczng odpowiedzialnosé, ze
niniejszy produkt jest zgodny z nastepujacymi normami
dokumentéw normalizacyjnych;
EN60745, EN55014, EN61000 zgodnie z Dyrektywami
Rady, 89/336/EEC, 98/37/EC.

Yasuhiko Kanzaki CE2005

P

Dyrektor
MAKITA INTERNATIONAL EUROPE LTD.
Michigan Drive, Tongwell, Milton Keynes, Bucks MK15
8JD, ENGLAND (ANGLIA)
Producent odpowiedzialny:

Makita Corporation Anjo Aichi Japan (Japonia)
GEB018-1

Szczegolne zasady

bezpieczenstwa

NIE WOLNO pozwoli¢, aby wygoda lub rutyna
(nabyta w wyniku wielokrotnego uzywania
narzedzia) zastapily $ciste przestrzeganie zasad



bezpieczenstwa  obstugi frezarki.

elektronarzedzia w sposoéb niebezpieczny

niewlasciwy grozi powaznymi obrazeniami ciata.

1. Podczas wykonywania pracy narzedziem
tnacym, trzymac elektronarzedzie za
izolowane powierzchnie uchwytéw, poniewaz
ostrze narzedzia moze natrafi¢ na przewoéd
ukryty w materiale lub zetkna¢ sie z
przewodem zasilania. Kontakt z przewodem pod
napieciem spowoduje przeptyw pradu do
metalowych zewnetrznych czesci
elektronarzedzia i porazenie operatora.

2. Nalezy uzywa¢ zaciskéw Ilub innych
praktycznych sposobow mocowania
obrabianego  przedmiotu do  stabilnej
podstawy i jego podparcia. Przytrzymywanie
obrabianego przedmiotu reka lub opieranie go o
ciato nie gwarantuje stabilnosci i moze prowadzi¢
do utraty panowania.

3. Podczas dluzszej pracy
zabezpieczenia stuchu.

4. Z wierttami obchodz sie bardzo ostroznie.

5. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie wiertto pod katem ewentualnych

Uzywanie
lub

zawsze stosuj

peknie¢ lub uszkodzen. Popegkane lub
uszkodzone wiertto nalezy niezwlocznie
wymienié.

6. Nie tnij gwozdzi. Przed przystapieniem do
pracy sprawdz obrabiany element i usun z
niego wszystkie gwozdzie.

7. Narzedzie nalezy trzymac oburacz.
8. Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.
9.  Przed wiaczeniem urzadzenia upewnic sie, czy
wiertto nie dotyka obrabianego elementu.
Przed przystapieniem do obréobki danego
elementu pozwoli¢, aby narzedzie obracato sie
przez chwile bez obciazenia. Zwracaj uwage
na ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktore
moga wskazywac na nieprawidiowe
zamocowanie wiertta.

Zwré¢ uwage na prawidtowy kierunek obrotéw

wiertta i przesuwu.

Nie pozostawia¢ zalaczonego elektronarzedzia.

Mozna uruchomi¢ elektronarzedzie tylko

wtedy, gdy jest trzymane w rekach.

Przed wyjeciem wiertta nalezy wylaczy¢

narzedzie i odczeka¢ az wiertto catkowicie sie

zatrzyma.

Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno dotykaé

wiertta. Moze ono bowiem by¢ bardzo gorace,

co grozi poparzeniem skory.

Nie zabrudz podstawy narzedzia

rozpuszczalnikiem benzyna, olejem itp.

Substancje te moga spowodowac¢ pekniecia

podstawy.

Zwré¢ uwage na koniecznosé uzywania zebow

tnacych o prawidlowej s$rednicy trzonu,

stosownych do predkosci narzedzia.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Niektéore materialy zawieraja substancje
chemiczne, ktore moga by¢ toksyczne. Unikaé
wdychania i kontaktu ze skora. Przestrzegaé
przepisow bezpieczenstwa podanych przez
dostawce materiatow.

Powinno sie zawsze zaklada¢ maske lub
respirator witasciwy dla danego materiatu badz
zastosowania.

ZACHOWAC INSTRUKCJE

/\OSTRZEZENIE:

NIEPRAWIDLOWE STOSOWANIE lub
nieprzestrzeganie zasad bezpieczenstwa
okreslonych w niniejszej instrukcji obstugi moze
spowodowaé powazne obrazenia ciata.

OPIS DZIALANIA

/AUWAGA:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sie, czy
jestono wytgczone i nie podtaczone do sieci.

18.

Regulacja gtebokosci ciecia

Rys.1

Umies$¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni. Odkre¢ srube
blokujaca pret ogranicznika.

Poluzuj dzwignie blokady i obniz korpus narzedzia tak,
aby wiertto dotykalo ptaskiej powierzchni. Dokreé
dzwignig blokujaca, aby zablokowac¢ korpus narzedzia.

Rys.2

Teraz obniz pret ogranicznika tak, aby zetknat sie ze
Srubag regulujaca. Wyréwnaj wskaznik gtebokosci z
pozycja "0" na podziatce.

Podno$ pret ogranicznika az do osiggnigcia zadanej
gtebokosci cigcia. Gtebokos$¢ ciecia wskazywana jest
przez wskaznik na podzialce (jedna kreska podziatki
odpowiada 1mm). Nastepnie nalezy przykreci¢ s$rube,
aby zablokowaé pret ogranicznika.

Teraz mozesz osiggna¢ zadanag gtebokos¢ poprzez
poluzowanie dzwigni blokady, a nastepnie poprzez
obnizanie korpusu urzadzenia, dopdki pret ogranicznika
nie zetknie sie z regulujgca $rubg szesciokatna.

Rys.3

/AUWAGA:
Poniewaz nadmierna eksploatacja moze
spowodowa¢ przecigzenie silnika, gtebokosc

cigcia nie powinna przekracza¢é 15 mm przy
jednym przejsciu.

Podczas ciecia rowkéw przy pomocy wiertta o
$rednicy 20 mm, gteboko$¢ ciecia nie powinna
przekracza¢ 5 mm przy jednym przejsciu.

Jezeli gtebokos$¢ cigcia ma przekracza¢ 15 mm i sg
one wykonywane rzy pomocy wiertta o $rednicy 8
mm lub gdy gteboko$¢ wynosi ponad x 5 mm przy



pomocy wiertta o $rednicy 20 mm, wykonaj kilka

przejsc.
Klocek oporowy
Rys.4
Klocek oporowy wyposazony jest w trzy regulujace
Sruby szesciokatne - kazdy obrét powoduje podniesienie
lub obnizenie wysokosci o 0.8 mm. Mozesz fatwo
uzyskac trzy rézne gtebokosci cigcia dzigki regulaciji tych
$rub bez koniecznosci ponownej regulacji preta
ogranicznika.
Wyreguluj najnizszg $rube, aby uzyska¢ najwiekszag
gtebokos$¢ ciecia zgodnie z metoda opisang w punkcie
"Dostosowywanie  gtebokosci  ciecia".  Wyreguluj
pozostate dwie $ruby, aby uzyska¢ mniejszg gtebokosé
cigcia. Ro6znice wysokosci tych $rub odpowiadajg
réznicom gtebokosci cigcia.
Aby wyregulowa¢ $ruby szesciokatne, najpier odkre¢
nakretki szesciokatne tych $rub przy pomocy klucza, a
nastepnie obré¢ je. Po uzyskaniu zgdanej pozycji dokreé
nakretki sze$ciokatne, trzymajac $ruby w Zzadanej
pozycji. Klocek oporowy jest réwniez bardzo przydatny
w przypadku wykonywania trzech progresywnych
przej$¢ podczas cigcia gtebokich rowkéw.

AUWAGA:

Podczas uzywania wiertta o dtugosci catkowitej
wynoszacej 60 mm lub wiecej lub krawedzi o dtugosci
35 mm lub wiecej, gteboko$¢ ciecia nie moze by¢
regulowana w taki sposob. Aby dostosowac gtebokos$é
ciecia nalezy postepowac¢ wedle ponizszych instrukcji:
Poluzuj dzwignie blokady i ostroznie wyreguluj wystep
koncowki ponizej podstawy narzedzia na Zadang
gtebokos$é ciecia, przesuwajac korpus narzedzia w gére
lub w dét. Nastepnie dokre¢ ponownie dzwignie blokady,
aby zablokowa¢ korpus narzedzia na zadanej
gtebokosci ciecia. Podczas pracy narzedzie musi
pozostawa¢ zablokowane w tej pozycji. Poniewaz
wiertto zawsze wystaje z podstawy bazy, zachowaj
ostrozno$¢ podczas obstugi narzedzia.

Regulacja dzwigni blokady.

Rys.5

Zablokowana pozycja dzwigni moze byé regulowana.
Aby ja wyregulowaé, poluzuj dzwignie blokady o 3/4
obrotu i wcisnij srodek dzwigni. Nakretka szes$ciokatna
wysunie sig. Ustaw nakretke szesciokatng na zadanej
pozycji i dokre¢ dzwignie blokady.

Wiaczanie
Rys.6
Auwaca:
Przed podtaczeniem elektronarzedzia do sieci
zawsze sprawdza¢ czy spust wiacznika dziata
poprawnie i wraca do pozycji "OFF" po zwolnieniu.
Aby uruchomi¢ narzedzie, nalezy pociagna¢ za jezyk
spustowy przetacznika. W celu zatrzymania urzadzenia
wystarczy zwolni¢ jezyk spustowy przetacznika.

MONTAZ

/A\UWAGA:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci na
elektronarzedziu nalezy upewni¢ sie, czy jest ono
wytgczone i nie podtgczone do sieci.

Montaz lub demontaz koncoéwki
Rys.7
/AUWAGA:

Zamontuj wiertlo. Zawsze uzywaj w tym celu
klucza dostarczonego wraz z narzedziem. Luz lub

nadmierne  dokrecenie wiertta moga by¢
niebezpieczne.
Nie dokrecaj nakretki zaciskowej przed

wsunigciem wiertta. Moze to doprowadzi¢ do
ztamania stozka zaciskowego.
Wsun cate wiertto w stozek zaciskowy i dokre¢ nakretke
zaciskowg dwoma kluczami.
Oprocz  stozka zaciskowego 8 mm lub  3/8"
zamontowanego fabrycznie na narzedziu, standardowo
w zestawie dostarczone jest rowniez stozek zaciskowy 6
mm lub 1/4". Uzyj stozka zaciskowego o rozmiarze
odpowiednim dla wiertta, ktérego chcesz uzy¢.
Aby wyciagnaé koncowke, nalezy wykonaé procedure
mocowania w odwrotnej kolejnosci.

DZIALANIE

Ustaw podstawe narzedzia na elemencie do ciecia w
taki sposdb, aby wiertto nie stykato sie z nim. Nastepnie
wtacz narzedzie i odczekaj, az wiertto uzyska peing
predkosc¢. Obniz korpus narzedzia i przesun narzedzie w
przéd nad powierzchnig obrabianego elementu tak, aby
podstawa narzedzia byta wyréwnana i posuwaj je réwno
do przodu az do zakonczenia ciecia.

Podczas ciecia krawedzi powierzchnia obrabianego
elementu powinna sie znajdowac po lewej stronie wiertta
w kierunku przesuwu.

Rys.8

UWAGA:

- Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu
moze powodowacé stabg jako$¢ obrébki Ilub
uszkodzi¢ wiertto lub silnik. Zbyt wolne
przesuwanie narzgdzia do przodu moze
powodowa¢ spalenie i zniszczy¢  cigcie.

Odpowiednia predko$¢ przesuwu zalezy od
rozmiaru wiertta, rodzaju obrabianego elementu i
gtebokosci ciecia. Przed rozpoczgciem ciecia na
biezacym elemencie, zaleca sie¢ wykonanie
prébnego ciecia na kawatku odcietego drewna. W
ten sposéb zobaczysz dokladnie, jak bedzie
wygladac¢ cigcia i mozesz sprawdzi¢ wymiary.

Podczas uzywania prowadnicy prostej pamietaj o
jej zainstalowaniu po prawej stronie w kierunku
przesuwu. W ten spos6b prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.



Rys.9

Prowadnica prosta

Rys.10

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas cigeé
prostych z ukosowaniem lub Ztobieniem.

Aby zamontowa¢ prowadnice prostg, wsun prety w
otwory w podstawie narzedzia. Wyreguluj odlegtosé
pomigdzy wierttem a prowadnicg prosta. Po uzyskaniu

zgdanej odlegtosci dokre¢ $ruby motylkowe, aby
zablokowa¢ prowadnice na miejscu.

Rys.11

Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby

prowadnica stykata sie z bokiem obrabianego materiatu.
Jezeli odlegto$¢ (A) pomiedzy bokiem obrabianego
materialu a pozycjg ciecia jest zbyt szeroka dla
prowadnicy prostej lub bok obrabianego materiatu nie
jest prosty, nie mozna uzywaé prowadnicy. W takim
przypadku nalezy przycisng¢ prostqg deske do
obrabianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy.
Przesuwac narzedzie w kierunku strzatki.

Rys.12

Prowadnica wzoru (wyposazenie dodatkowe)
Rys.13

Prowadnica wzoru to tuleja, przez ktéra przechodzi
wiertto - umozliwia to uzywanie narzedzia ze
wzornikami.

Aby zainstalowa¢ prowadnice wzoru, odkre¢ $ruby w
podstawie narzedzia, wsun prowadnice wzoru i dokreé
Sruby.

Rys.14

Mocno dociénij wzornik do obrabianego elementu.
Umie$¢ narzedzie na wzorniku i przesun je tak, aby
prowadnica wzoru $lizgata sie wzdtuz boku wzornika.

Rys.15

UWAGA:

. Obrabiany element zostanie przyciety do rozmiaru
lekko réznigcego sie od wzornika. Odlicz odlegto$¢
(X) pomiedzy wierttem a zewnetrzng czescig
prowadnicy wzoru. Odlegtos¢ (X) te mozna
obliczy¢ przy pomocy nastgpujacego réwnania:
Odlegtos¢ (X) = ($rednica zewnetrzna prowadnicy
wzoru - $rednica wiertta) /2

Glowica czyszczaca (osprzet dodatkowy)
Rys.16

Rys.17

Glowica czyszczaca stuzy do usuwania pytu. Zamocuj
glowice czyszczaca na podstawie narzedzia przy
pomocy dwdch $rub.

Nastepnie nalezy potaczy¢ odkurzacz z gtowica
czyszczaca.

Rys.18

20

KONSERWACJA

/A\UWAGA:
Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewnié, czy elektronarzedzie jest
wytgczone i nie podtgczone do sieci.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wytacznie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.

AKCESORIA (WYPOSAZENIE
DODATKOWE)

/AUWAGA:
. Zaleca sie stosowanie wymienionych akcesoriéw i
dodatkéw razem z elektronarzedziem Makita
opisanym w niniejszej instrukcji. Stosowanie
jakichkolwiek innych akcesoriéw i dodatkéw moze
stanowi¢ ryzyko uszkodzenia ciata. Stosowac
akcesoria i dodatki w celach wytacznie zgodnych z
ich przeznaczeniem.
W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegdtowych
informacji na temat niniejszych akcesoriow udzielg
Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.

Koncowki proste i do Ztobienia rowkéw

Koncowki do krawedzi

Koncoéwkido przycinania laminatu

Prowadnica prosta

Prowadnica wzoru 25

Prowadnice wzoru

Przej$cidwka prowadnicy wzoru

Nakretka zabezpieczajaca

Stozek zaciskowy 3/8", 1/4"

Stozek zaciskowy 6 mm, 8 mm

Klucz 8

Klucz 13

Klucz 22

Glowica czyszczaca



Koncoéwki do frezarki

Koncoéwki wyréwnane z koncéwka przycinajaca

Koncowki proste Rys.23
Rys.19 mm
mm D A L1 L2 L3
D A L1 L2 12 12 12 60 20 35
12E 172"
20 6 20 50 15 A .
20E 114 = Y 8 60 20 35
12 12 12 60 30 o 5
12E 112 6 60 18 28
10 12 6E 1/4"
10 60 25
10E 172"
8 8 8 60 25
8 6 s 50 18 Wiertlo wyréwnane podw. z korncéwka przycinajaca
8E 174" Rys.24
6 6
6 50 18 mm
6E 1/4" D A L1 L2 L3 L4
20 12 12 12
20 60 20
20F " prve P 12 80 55 20 25
8 8
8 80 55 20 25
8E 3/8"
Koncoéwki do ztobienia w ksztatt "U 6 6 6 70 2 12 14
Rys.20 6E 1/4"
mm
D A L1 L2 R
12 12 Ostrze do wycinania wlotéw
12 55 20 6
12E 12" Rys.25
6 6 6 60 28 3 mm
6E 1/4" D L1 L2 A
6 12
55 6 30
6E 172"
Koncowki do ztobienia w ksztalt "V" 3 12 55 3 30
Rys.21 3E 1/2"
mm
D A L1 L2 0
20 6 20 50 15 90° Koncéwka do taczenia desek
20E 1/4" Rys.26
Rys.27
mm
Koncoéwka zazebiajaca D A1 A2 L1 L2 L3
. 12
Rys.22 38 27 61 4 20
mm 172"
D A L1 L2 o 11; 38 26 61 4 20
158 8 14,5 55 10 35°
15SE 3/8"
15L 8 .
14,5 55 14,5 23 L . L
15LE 3/8" Koncoéwka zaokaglajaca narozniki
12 8 12 50 9 30° Rys.28
12E 3/8" mm
D A1 | A2 [ L1 [ L2 | L3 R
&R 6 25 | o |48 | 13| 5 8
8RE 1/4"
6R 12
20 8 50 10 4 6
6RE 172"
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE 1/4"

21



Koncéwka do ukosowania

tozysko kulkowe do koncéwki ukosujacej

Rys.29 Rys.35
mm mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 c D A1 A2 L1 L2 0
30 12 45° 6
30 20 | 55 12 | 20 4 .
20E ” 5 E "o 26 8 42 12 45
60 6 20 | 8 41 | 11 | 6o
60°E 1/4"
Rys.30
mm
D A L1 L2 L3 6 tozysko kulkowe do koncéwki profilujacej
30° 6 23 46 1 6 30° Rys.36
30°E 1/4"
45° 6 mm
20 50 13 5 45° D A1 | A2 |A3 | L1 | L2 | L3 | R
45°E 1/4" > 6
650° 5 — 20 | 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
20 49 14 2 60° 2E 1/4
60°E 1/4" 3 5
26 | 12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
3E 14"
Koncoéwka profilujaca
Rys.31 Lozysko kulkowe do koricowki profilujacej
mm wklestosci
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R Rys.37
4R 12" 30 20 | 55 12 | 20 4 mm
4RE 112 D |A1|A2 A3 A4 L1 [L2]L3 | R
26201812840105,53
o . . . 2E | 1/4"
Koncéwka do profiowania wklestosci 3 | 6
2 | 22 | 12| 8 |42 |12 | 5 | 5
Rys.32 3E | 14
mm
D A L1 L2 R
4R 6 20 4 s 4 tozysko kulkowe do koncéwk do esownicy
4RE 1/4" Rys.38
8R 6 25 48 13 8 mm
8RE 1/4" D Al[A2][L1[L2 ][ L3[R ][R
2 6
20| 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
2E 1/4"
tozysko kulkowe do koncowki przycinajacej 3 6 % | 8 2|12 | a5 3 5
Rys.33 3E 1/4"
mm
D A L1 L2
10 6 10 50 20 Podwadjne tozysko kulkowe do koncowki
10E 1/4" zaokraglajacej narozniki
Rys.39
mm
tozysko kulkowe do koncowki zaokraglajacej D A1 | A2 [ A3 |L1 | L2 |L3 | R
narozniki 3R 121 35 |27 |19 |70 | 11 |35 3
Rys.34 3RE 12"
mm
D A1 [ A2 [ L1 L2 [ L3 R
1 6
15 8 | 37 7 | 35 3
1E 14"
2 6 21 | 8 |40 | 10 |35 | 6
2E 114"
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