maktec.

Jig Saw

INSTRUCTION MANUAL

Jlo63uk

IHCTPYKUIA 3 EKCNITYATALIT

Wyrzynarka z podcinaniem

INSTRUKCJA OBSLUGI

Ferastrau pendular

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

Stichsédge

BEDIENUNGSANLEITUNG

[Hu] Szuaréfiirész

HASZNALATI KEZIKONYV

@ Lupienkova pila

NAVOD NA OBSLUHU

Elektronicka pfimogara pila s predkyvem

NAVOD K OBSLUZE

MT431




e
N

/

w,
Jy 4
i, 9y

X
<

/
N

&
o
(T
/

10







ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Cutting action changing lever 6-2. Base

2-1. Switch trigger 8-1. Hex wrench
2-2. Lock button 8-2. Bolt

3-1. Blade holder 8-3. Base

3-2. Bolt 9-1. Edge

3-3. Hex wrench 9-2. Graduation
4-1. Bolt 10-1. Hex wrench
4-2. Roller 10-2. Bolt

4-3. Blade 10-3. Base

5-1. Hook 14-1. Hose

5-2. Hex wrench

6-1. Cutting line 16-1. Hex wrench

16-2. Bolt

16-3. Fence guide

16-4. Rip fence (Guide rule)
17-1. Threaded knob

17-2. Fence guide

17-3. Rip fence (Guide rule)
17-4. Pin

18-1. Rip fence (Guide rule)
19-1. Anti-splintering device
19-2. Protrusion

15-1. Rip fence (Guide rule)

Model MT431
Length of stroke 18 mm
Blade type B type
) " Wood 65 mm
Max. cutting capacities
Mild steel 6 mm
Strokes per minute (min™) 0-3,100
Overall length 214 mm
Net weight 1.9kg
Safety class =]

« Due to our continuing programme of research and development, the specifications herein are subject to change without notice.

« Specifications may differ from country to country.
« Weight according to EPTA-Procedure 01/2003

ENE019-1
Intended use

The tool is intended for the sawing of wood, plastic and
metal materials. As a result of the extensive accessory
and saw blade program, the tool can be used for many
purposes and is very well suited for curved or circular

cuts.
ENF002-1

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 in accordance with European Standard
and can, therefore, also be used from sockets without
earth wire.

ENG905-1
Noise
The typical A-weighted noise level determined according
to EN60745:

Sound pressure level (Lya) : 82 dB(A)
Sound power level (Lwa) : 93 dB(A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Wear ear protection

ENG900-1
Vibration

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

Work mode : cutting boards
Vibration emission (ancw) : 8.0 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

Work mode : cutting sheet metal
Vibration emission (ancwm) : 5.0 m/s?

Uncertainty (K) : 1.5 m/s?
ENG901-1

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

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

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



used.

Be sure to identify safety measures 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).

ENH101-14
For European countries only

EC Declaration of Conformity
We Makita Corporation as the responsible
manufacturer declare that the following Makita
machine(s):
Designation of Machine:
Jig Saw
Model No./ Type: MT431
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

11.11.2009

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1

General Power Tool Safety

Warnings

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

Save all warnings and instructions for
future reference.

GEBO016-3

JIG SAW SAFETY WARNINGS

Hold power tool by insulated gripping
surfaces, when performing an operation
where the cutting accessory may contact
hidden wiring or its own cord. Cutting
accessory contacting 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 hand or against your body
leaves it unstable and may lead to loss of control.

3. Always use safety glasses or goggles.
Ordinary eye or sun glasses are NOT safety
glasses.

4. Avoid cutting nails. Inspect workpiece for any
nails and remove them before operation.

5. Do not cut oversize workpiece.

6. Check for the proper clearance beyond the
workpiece before cutting so that the blade will
not strike the floor, workbench, etc.

7.  Hold the tool firmly.

8. Make sure the blade is not contacting the
workpiece before the switch is turned on.

. Keep hands away from moving parts.

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

11.  Always switch off and wait for the blade to
come to a complete stop before removing the
blade from the workpiece.

12. Do not touch the blade or the workpiece
immediately after operation; they may be
extremely hot and could burn your skin.

13. Do not operate the tool at no-load
unnecessarily.

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

/AAWARNING:

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

AcCAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function on
the tool.
Selecting the cutting action
Fig.1
This tool can be operated with an orbital or a straight line
(up and down) cutting action. The orbital cutting action
thrusts the blade forward on the cutting stroke and
greatly increases cutting speed.
To change the cutting action, just turn the cutting action
changing lever to the desired cutting action position.
Refer to the table to select the appropriate cutting action.

Position Cutting action Applications
For cutting mild steel,
0 Straight line stainless steel and plastics.
cutting action | For clean cuts in wood
and plywood.
I Small orbit For cutting mild steel,
cutting action aluminum and hard wood.
For cutting wood and
I Medium orbit plywood.
cutting action | por fast cutting in aluminum
and mild steel.
o Large orbit For fast cutting in wood
cutting action and plywood.

Switch action
Fig.2
/\CAUTION:
Before plugging in the tool, always check to see
that the switch trigger actuates properly and returns
to the "OFF" position when released.
To start the tool, simply pull the switch trigger. Tool speed
is increased by increasing pressure on the switch trigger.
Release the switch trigger to stop.
For continuous operation, pull the switch trigger and
push in the lock button and then release the switch
trigger.
To stop the tool from the locked position, pull the switch
trigger fully, then release it.

ASSEMBLY

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

Installing or removing saw blade
Fig.3
A\CAUTION:
Always clean out all chips or foreign matter
adhering to the blade and/or blade holder. Failure
to do so may cause insufficient tightening of the
blade, resulting in a serious personal injury.
Do not touch the blade or the workpiece
immediately after operation; they may be extremely
hot and could burn your skin.
Always secure the blade firmly. Insufficient
tightening of the blade may cause blade breakage
or serious personal injury.
Use only B type blades. Using blades other than B
type blades causes insufficient tightening of the
blade, resulting in a serious personal injury.
To install the blade, loosen the bolt counterclockwise on
the blade holder with the hex wrench.
With the blade teeth facing forward, insert the blade into
the blade holder as far as it will go. Make sure that the
back edge of the blade fits into the roller. Then tighten the
bolt clockwise to secure the blade.
Fig.4
To remove the blade, follow the installation procedure in
reverse.

NOTE:
Occasionally lubricate the roller.

Hex wrench storage

Fig.5

When not in use, store the hex wrench as shown in the
figure to keep it from being lost.

OPERATION

/\CAUTION:
Always hold the base flush with the workpiece.
Failure to do so may cause blade breakage,
resulting in a serious injury.
Advance the tool very slowly when cutting curves or
scrolling. Forcing the tool may cause a slanted
cutting surface and blade breakage.
Fig.6
Turn the tool on without the blade making any contact
and wait until the blade attains full speed. Then rest the
base flat on the workpiece and gently move the tool
forward along the previously marked cutting line.

Bevel cutting

Fig.7

/\CAUTION:

- Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before tilting the base.

Raise the dust cover all the way before making
bevel cuts.



With the base tilted, you can make bevel cuts at any
angle between 0° and 45° (left or right).

Fig.8

Loosen the bolt on the back of the base with the hex
wrench. Move the base so that the bolt is positioned in
the center of the cross-shaped slot in the base.

Fig.9

Tilt the base until the desired bevel angle is obtained.
The edge of the motor housing indicates the bevel angle
by graduations. Then tighten the bolt to secure the base.

Front flush cuts

Fig.10

Loosen the bolt on the back of the base with the hex
wrench and slide the base all the way back. Then tighten
the bolt to secure the base.

Cutouts
Cutouts can be made with either of two methods A or B.
A) Boring a starting hole

Fig.11
For internal cutouts without a lead-in cut from an
edge, pre-drill a starting hole 12 mm or more in
diameter. Insert the blade into this hole to start your
cut.

B) Plunge cutting

Fig.12

You need not bore a starting hole or make a lead-in

cut if you carefully do as follows.

(1) Tilt the tool up on the front edge of the base
with the blade point positioned just above the
workpiece surface.

(2) Apply pressure to the tool so that the front
edge of the base will not move when you
switch on the tool and gently lower the back
end of the tool slowly.

(3) As the blade pierces the workpiece, slowly
lower the base of the tool down onto the
workpiece surface.

(4) Complete the cut in the normal manner.

Finishing edges
Fig.13

To trim edges or make dimensional adjustments, run the
blade lightly along the cut edges.

Metal cutting

Always use a suitable coolant (cutting oil) when cutting
metal. Failure to do so will cause significant blade wear.
The underside of the workpiece can be greased instead
of using a coolant.

Dust extraction

Fig.14

Clean cutting operations can be performed by
connecting this tool to a Makita vacuum cleaner. Insert
the hose of the vacuum cleaner into the hole at the rear
of the tool.

NOTE:
Dust extraction cannot be performed when making
bevel cuts.

Rip fence (optional accessory)

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before instaling or removing
accessories.

1.  Straight cuts

Fig.15
When repeatedly cutting widths of 160 mm or less,
use of the rip fence will assure fast, clean, straight
cuts.

Fig.16
To install, insert the rip fence into the rectangular
hole on the side of the base with the fence guide
facing down. Slide the rip fence to the desired
cutting width position, then tighten the bolt to
secure it.

2. Circular cuts
Fig.17

Fig.18
When cutting circles or arcs of 170 mm or less in
radius, install the rip fence as follows.
Insert the rip fence into the rectangular hole on the
side of the base with the fence guide facing up.
Insert the circular guide pin through either of the
two holes on the fence guide. Screw the threaded
knob onto the pin to secure the pin.
Now slide the rip fence to the desired cutting radius,
and tighten the bolt to secure it in place. Then move
the base all the way forward.

NOTE:
Always use blades No. B-17, B-18, B-26 or B-27
when cutting circles or arcs.

Anti-splintering device for steel base
(optional accessory)

Fig.19

For splinter-free cuts, the anti-splintering device can be
used. To install the anti-splintering device, move the base
all the way forward and insert it between the two
protrusions of the base.

NOTE:
The anti-splintering device cannot be used when
making bevel cuts.



MAINTENANCE

AcCAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.
Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or the
like. Discoloration, deformation or cracks may
result.
To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs,
carbon brush inspection and replacement, any other
maintenance or adjustment should be performed by
Makita Authorized Service Centers, always using Makita
replacement parts.



YKPAIHCbKA (OpwuriHanbHi iHcTpyKuii)

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

1-1. Baxinb 3aMiHu pisaHHs

8-1. LecTurpanHmin kntoy

16-3. HanpsimHa niHinku

2-1. KHonka BuMuKaya 8-2. bont 16-4. HanpsimHa nnaHxka (peectpoBa
2-2. dikcatop 8-3. OcHoBa MiTKa)
3-1. Tpumay nonotHa 9-1. Kpomka 17-1. Kpyrna pykositka 3 BHYTPIiLLHIM
3-2. bont 9-2. lpapytoBaHHs pi3bbneHHsam
3-3. WecTurpanHunit kntoy 10-1. LecTurpaHHuii kntoy 17-2. HanpsimHa ninikn
4-1. bont 10-2. bont 17-3. HanpsimHa nnaHka (peectpoBa
4-2. Ponmk 10-3. OcHoBa MiTka)
4-3. MonotHo 14-1. Wnaxr 17-4. Wt
5-1. Ckoba 15-1. HanpsimHa nnaHka (peectposa 18-1. HanpsimHa nnaHka (peectpoa
5-2. LLlecTurpaHHni Koy MiTKa) MiTKa)
6-1. JliHia pizaHHs 16-1. LecTurpaHHuii kntoy 19-1. MpuCTpiit NPOTN PO3LUENNEHHS
6-2. OcHoBa 16-2. bont 19-2. Buctyn
TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU
Mogenb MT431
[oBxwvHa xony 18 mm
Tun nonotHa Tun B
. X [MepesuHa 65 Mm
Makc. pPKy4Ya CNPOMOXHICTb
M'ska cranb 6 Mm
LBMAKICTb NaHLora 3a XBunuHy (xs.”") 0-3100
3aranbHa goBXuHa 214 mm
Yucra Bara 1,9 kr
Knac 6eaneku B

* Yepes Te, WO MV He NPUMUHAEMO NPOrpamm AOCTIAKEHD | PO3BUTKY, HABEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTEPUCTUKN MOXYTb ByTW 3MiHEHI

6e3 nonepekeHHs.

* Y pisHKX KpaiHax TEXHIYHI XapakTepUCTUKN MOXYTb ByTH Pi3HUMU.
« Bara BignosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE019-1
Mpu3HayeHHA
IHCTPyMEHT npu3Ha4YeHO Ans  pi3aHHA  OEepeBUHW,
nnactmacu Ta metany. Yepes Te WO iHCTPYMEHT Mae
LUMPOKMIA BUBIp Nporpam 3acTOCyBaHHSI NUMbHOTO AUCKY
Ta [ONOMIDXKHMX npuHanexHocTen, BiH €
BaraTodyHKLiOHanNbHUM Ta Kpalle Haj yce niaxoauTb 4o
KyTOBOro abo KpyroBOro pizaHHsi.

ENF002-1
[xepeno XuBNeHHsA
IHCTPYMEHT MOXHa nigknoyaTm nuwe [0 Axepena
CTpyMy, LU0 Mae Hanpyry, 3asHadyeHy B Tabnuuui 3
3aBOACbKMMUN XapaKTepucTukamu, i BiH Moxe npautosati
nvwe Bif ogHOMa3HOro mxepena nepemiHHOro CTpymy.
IHCTPpyMEHT Mae nogsiiHy  isonsuito  3rigHo 3
€BPOMNENCHLKNM CTaHAAPTOM i, OTXe, MOXe NiaknoyaTucs
[0 po3eTok 6e3 KremMu 3a3eMIeHHs.

ENG905-1
Lym
PiBeHb wWwymy 3a wkanoto A y TUNOBOMY BWKOHaHHI,
BM3HayeHul BignosiaHo o EN60745:

PiseHb 3BykoBoOro Tucky (Loa): 82 aB(A)
PiBeHb akycTuuHoi noTyxHocTi (Lwa): 93 AB(A)
Moxubka (K) : 3 aB(A)

KopwucTyitTecsi 3aco6amm 3axucTty cryxy

ENG900-1
Bi6pauin
BaranbHa BenuuuHa BiGpauii (Cyma TpbOX BEKTOPIB)
BM3HayeHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum poboTu: NUNSHHSA AOLLIOK
BiGpaLlist (ancw): 8,0 M/c?
Moxu6ka (K): 1,5 m/c?

Pexum poboTtu: pisaHHSA NUCTOBOro MeTany
Bi6pauisi (ancw) : 5,0 m/c?
Moxubka (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
3asBrneHe 3HayeHHs Bibpauii 6yno BuUMipsiHO Y
BiAMNOBIAHOCTI oo cTaHgapTHUX MeToAiB

TeCTyBaHHA Ta MOXe BUWKOpUCTOBYBaATUCA AOns




NOPIBHAHHSA OAHOIO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

. 3asiBrneHe 3HayeHHs Bibpauii Moxe  Takox
BMKOPUCTOBYBATUCS AN MonepeaHboi  OLiHKM
BMAVBY.

AYBArA:

« 3anexHo Big yMOB BMKOpUCTaHHS Bibpauis nig Yac
dakTU4HoI po6otu iHCTpymeHTa MOXe

BiJPI3HATMCSA Bif 3asiBNEHOro 3HaYeHHs1 BibpaLji.

. 3abesneyte HanexHi 3anobixHi 3axoau Ansa
3axuCTy onepaTopa, Wo BiANoBiAaTMMYTb YMOBaM
BMKOPUCTaHHS iHCTpyMeHTa (cnig 6patu go yearn
BCi cknagoBi pobo4voro uukiy, Taki sk 4ac, Konu
{HCTPYMEHT BMMKHEHO Ta KOMW BiH MNOYMHae
npaLoBaTh Ha XONOCTOMY XOAi Mif, Yac 3arnycky).

ENH101-14
Tinbku ansa kpaiH €sponn

[Oeknapauis npo BiagnoBiAgHICTbL cTaHAapTam
eC
Hawa KOMNaHisi, Makita Corporation, fAK
BiANOBiAanNnbHMA BUPOOHMK, Haronowye Ha ToMy, Lo
o6nagHaHHa Makita:
MNo3HayeHHs obnaaHaHHA:
TNo63uk
Ne mopeni/ Tun: MT431
€ CepiliHUM BUPOGHMLUTBOM Ta
Bianosigae Takum €Bponencbkum [lupektuBam:
2006/42/EC
Ta BMpoGneHi y BiANOBIQHOCTI 4O TakuMx CTaHAapTiB Ta
CTaHA4apTU30BaHWX AOKYMEHTIB:
EN60745
TexHiyHa [OKYMEHTauif 3HaxoguTbCA Yy  HaLoro
yMNOBHOBAaXXEHOro NpeAcTaBHUKa B €Bponi, a came:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, AHrnis

11.11.2009

i

Tomoszy Kato
OupexTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, ANOHIA

GEA010-1

3acTepexeHHs1 CTOCOBHO TeXHiKu
6e3nekn npu poboTi 3

efieKTponpunagamm

YBATA! T[pouuTtanTe Yyci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekM Ta Bci iHCTpyKUii.
HepoTpumaHHsa gaHux 3actepexeHb Ta iHCTPYKUi Moxe
npu3BeCTM [0 YPaXeHHs CTPYMOM Ta BUHWKHEHHS

noxexi Ta/abo ceprno3Hnx Tpasm.
36epexiTb yci iHCTPYKUii 3 TexXHiku

6e3neku Ta ekcnnyarauii Ha ManbyTHe.
GEB016-3

NOMNEPEMXXEHHSA NPO
HEBES3MEKY Mg 4YAC
BVIKOPVICTAHHFI JNTOB3UKA

TpumaiiTe enekTponpunan 3a i30nboBaHi
NoBepXxHi AepXaka Nnig Yyac BUMKOHaHHA Aii, 3a
fAKOI BiH MoXxe 3a4enuTun CXOBaHy
eneKkTponpoBoAKy abo BRacHWUi  LIHYp.
TopkaHHA piXy4um MNpunagoM CTPYMOBEAYYOi
npoBOAKM MOXe NpWU3BECTW [0 nepefaHHs
Hampyru [0  OFONMEHWX MeTaneBuX YacTuH
iHCTpymMeHTa Ta ypaxeHHIo onepaTtopa
€MNeKTPUYHVM CTPYMOM.

2. 3a ponomMorolw CcKo6 abo iHWMX 3aTUCKHUX
NPUCTPOIB ChiA 3aKpinuTK Ta obnepTu aeTanb
[o CcTikoi nnatdopmu. YTpuUMaHHs AaeTani
pykammn abo Tinom He dikcye AeTani Ta Moxe
NpW3BECTW [0 BTPATW KOHTPOIIIO.

3. Cnig 3aBXkAu opsAraTtM 3axucHi okynspu a6o
niH3Wu. 3BUYaHi okynsapu abo TeMHi oKynspi
ana 3axucty Big coHus HE € 3axucHumu
oKynsipamu.

4. Cnig yHukatM pisaHHa uBsaxis. [lepep
noyaTtkoM po6oTU ornsHbTe Ta 3abepiTb yci
uBAXU 3 getani.

5. He cnip pizatn 3aHapTo Benuki aetani.

6. MNepes novyaTkom pi3aHHA  0GOB'I3KOBO
nepesipTe, W06 HWX4Ye AeTani 6yB HaneXHUN
3a30p ANA TOro, o6 NonoTHO He BAAPANOCH O
nianory, BepcTaT i T.A4.

7.  MiuHo TpuMaiTe iHCTPYMEHT.

8. MepeBipTe, W06 AUCK He TopkaBcA AeTani Ao

WAOro yBiMKHEHHS.

TpuMmait pyku Ha BiacTaHi Bif pyXoMUX YacTUH.

He 3anuwaiTte iHCTPYMEHT npaLlolOHnM.

MpautoinTe 3 iIHCTPYMEHTOM TinNbKW ToAi, Konun

TpUMaeTe MOoro B pyKax.

O60B'sI3KOBO NiCNA BUMKHEHHSI iHCTPYMEHTY

3aXAITb  AOKM MONMOTHO He 3YNUHUTbLCS

MOBHICTIO, Ta Nnuwe ToAi 3HiMauWTe Horo 3

aeTani.

He Topkaiics nonotHa abo petani ogpasy

nicna pisaHHsA, BOHW MOXYTb OyTuM Ayxe

raps4MmMu Ta NpU3BeCTU A0 ONiKy LUKipK.

He cnia ayxe pgoBro sanuwaru iHCTPYMEHT

npautoBaTi Ha XOnocToMy XoAi

Oeski maTepianu MawTb Yy CBOEMY cCKnagi

TOKCUYHI XimiuHi pe4yoBuHKU. ByabTe yBaxHi,

o6 3ano6irtn BAUXaHHA NWUIY Ta KOHTAKTIB 3i

wkipoto. [oTpumyinTecs npaBUn  TeXHiku

6e3nekn BUpoGHMKaA MaTepiany .

12.



15. 3aBxamn BUKOPUCTOBYWTE NUNo3axmucHy
Macky/pecnipaTop wWo BignosigatoTbL obnacTi
3acTocyBaHHA Ta  MmaTepiany, WO BK
obpobnseTe.

3BEPIFAUTE Lil BKA3IBKU

AYBATA:

HIKONX HE CNiA Brpasat nWNbHOCTI Ta
po3cnabnioBaTUcs NiA Yac KOPUCTYBaAHHA BUPOGOM
(wo npuMxoAuTbL NMpPU 4YacTOMy BUKOPUCTAHHI); cnig
3aBXAWU CTPOro AOTPMMYBaTUCA NpaBun 6e3neku nig
Yac BMKOpUCTaHHA uboro npuctpoto. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHAl a6o HepoTpMMaHHA npaBun
0e3nekn, BUKNAaAEHMX B LbOMY [AOKYMEHTi, Moxe
NpPU3BECTU A0 CEPUO3HMX TPaBM.

IHCTPYKLUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:

. Mepen perynioBaHHAM Ta NepeBipKOI0 CNPaBHOCTI
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHamTecs B TOMYy, WO BiH
BUMKHEHWI Ta BIOKMIOYEHWI BiO Mepexi.

Bubip pexumy pizaHHsA

Fig.1

Lleit iHCTPyMEHT Mae MOXIMBICTb POGOTU B peEXUMI
KpYroBoro pizaHHs abo npsimoniHiiHoro (Bropy Ta BHU3)
pizaHHa B pexuMi KpyroBoro pi3aHHs MOMOTHO
nigwWToOBXYETCA NO  XOA4Y PpisaHHA Ta  3Ha4yHO
36inNbLUYETHCS LWUBUAKICTb pi3aHHS.

Ona Toro, wo6 3MIHUTU PEeXWM pidaHHs, cnif Tinbku
NOBEPHYTM Baxinb 3aMiHW pi3aHHs B 6axkaHe NOMOXeHHS
pexumy pisaHHsa. Ons Toro wo6 obpaTtu BignosiaHWi
peXuMm pi3aHHa AuB. Tabnuuto.

MonoxeHHs PizaHHs BukopuctaHHs
[ins pisaHHs M'skoi cTani,
0 PisatHs 3a ripsiMoto | HEPXasitoyoi cTani Ta nnacTmacy
nivieto [INs1 YNCTOrO pi3aHHs [epeBnHM
Ta haHepu
I Kpyrose pisaHHsi 3 | [Ins pisaHHs M'AKOT cTani, antomiHito

Marnot amnaiTyaok | Ta AepeBuH TBEPAOT NOPoAM

NS pisaHHA fepeBnHu Ta daHepn

I Kpyrose pi3atHs 3

CEPEARBOI0 BMNNITYAOK| Mg (1BMAKOTO pisaHHs! aMioMiHi0

Ta m'sikoi cTani

o Kpyrose pisaHs 3 [ins LWBMAKOTO pi3aHHs AepeBuHN
BENVKOK aMnAiTyfow | Ta chaHepm

Lis BuMukaua.
Fig.2
/\OBEPEXHO:

. [llepea BMMKaHHAM iHCTPYMEHTY y Mepexy
060B'A3KOBO MEPEBIPTE, YU KHOMKa BMMMKaya

HOpPManbHO cnpaupoBYe i nicna  BignycKaHHS
NoBepTaETLCA B MOMOXEHHSA "BUMKHEHO".
LLlo6 3anycTuTV iIHCTPYMEHT, MPOCTO HAaTUCHITL Ha KHOMKY
BMMMKaya.  LlBmakicTb  oBepTaHHs  iHCTpymeHTa
30iNbLIYETHCA LWNAXOM 30iMbLUEHHA TUCKY Ha KHOMKY
BUMUKaYa. [Ons 3ynnHeHHs poboTU KHOMKY BUMMKaya
cnig BignycTuTn.
[Ona nocTiiHoi po6oTW cnifi HaTUCHYTM Ha KHOMKY
BMMMKaya, NepecyHyTU KHOMKy OrnokyBaHHsi, a MoTim
BiiNYCTUTMN KHOMKY.
Onsi Toro wo6 3ynuHWUTK IHCTPYMEHT i3 3abrokoBaHOro
NOMOXEHHS, CniA MNOBHICTIO HATUCHYTU Ha KHOMKY
BYMUKaya, a NoTiM BignyCcTUTU 1Oro.

KOMIMJIEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:
. Mepen TuWM, $K 3aNHATUCb KOMMMEKTYBaHHAM
{HCTPYMEHTY, nepeKkoHanTecs B TOMYy, WO BiH

BVMKHEHWUI Ta BIAKMNIOYEHWA Big Mepexi.

BcTaHOBNEHHA Ta 3HATTA NONOTHa NUNKU

Fig.3

/N\OBEPEXHO:

. 3aBxau 3piNcHioNTe YiCTKy nesa Ta/abo Tpumada
nesa BiA CTPYXkM abo CTOPOHHIX pPEYOBUH
HeBvkoHaHHA Uiei yMOBU MOXe Npu3BecTU [0
HeOOCTaTHbOrO 3aTsryBaHHS MOMOTHA, WO MOXe
CMPUYUHUTI CEPUO3HI TPaBMW.

. He Topkantecb nonotHa abo getani oroneHnMu
pykamu oapasy nicns pisaHHsi, BOHU MOXyTb ByTn
OyXe rapsuMmuy Ta Npu3BeCcTn A0 ONiKy LUKIpW.

. 3aexau MiUHO 3akpinntonte NOMoTHO.
HepgoctaTHe — 3aTsaryBaHHsi — MOMOTHA  MOXe
npusBecTV A0 NOSIOMKK NofioTHa abo cepirosHoro
HeLLacHoro B1NagkKy.

+ MoxHa BMKOpUCTOBYBATU TiNbKy NONOTHa Tuny "B".
BukopuctaHHs nonoteH He Tuny "B" npusBoguTb
[0 HeJoCTaTHbOro 3aTAryBaHHS MOMOTHA, WO B
CBOIO 4Yepry MOXe Tpu3BEeCTM [0 CepUO3HUX

nopaHeHsb.
BcTaHoBiTh MonoTHO, nocnabrte oonTt npotu
rOOVMHHWMKOBOI  CTPINkKM  Ha TpuMmadi nonotHa 3a

[OMOMOTOH0 LLIECTUrPAHHOTO KITHoYa

BcTaBTe NonoTHO B TpMMay NonoTHa Ao ynopy 3ybusmu
nonotHa Bneped. [epesipTe, wWo6 cnuHKa nNoONoTHa
yBiLLNa B ponuk. MoTim 3aTArHiTe 60NT N0 rOANHHUKOBIN
CTpinui, Wo6 3akpinuT OCHOBY.

Fig.4

[Ansa Toro, wo6 3HATU MOMOTHO, BUKOHYMTE MpoLeaypy
I0r0 BCTAHOBMEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSAAKY.

NPUMITKA:
. Yac Big 4acy 3amalLlynTe ponuk.



36epiraHHs WecTUrPaHHOro Krk4a

Fig.5

Konu LwecTurpaHHuii KN4 He BUKOPUCTOBYETLCS, OO
BiH He 3arybuBcs, noro cnig 36epirati sik NnokasaHo Ha
MartoHKy.

3ACTOCYBAHHA

/\OBEPEXHO:

- OcHoBa noBWHHa OyTW 3aBXAW Ha OAHaAKOBOMY
piBHI 3 getannio. HeBUKOHaHHS Ui€i yMOBM MOXe
npu3BecT OO MOSIOMKW MOMOTHa Ta Cepro3HOI

TpaBMu.
. Min  4ac pisaHHs kpuBM3H abo  3aBUTKIB
nepeMiwyTe iHCTPYMEHT Ayxe noBinbHO. He

3aCTOCOBYWTE cuny Npu poboTi 3 iIHCTPYMEHTOM, Lie
MOXe MNpWU3BECTM A0 HEepiBHUX MOBEPXOHb Ta
NOLLKOAXKEHHS MOMoTHa.

Fig.6
YBIMKHIiTb iIHCTPYMEHT Ta 3aXAiTb, OKM NOMOTHO Habepe
NOBHOI  LUBMAKOCTI, HE  TOPKAaK4MCb  MOMOTHOM

6yob-akoro npegmerty. [MoTiM LWiNbHO cnMpakyucb Ha
petanb MOBIMbHO MepemillynTe iHCTPYMEHT Brepea,
OOAEPXKYIOYMCh NonepeaHbo BiA3HAYEHOI NiHii pidaHHs.

PizaHHA nig kyTom

Fig.7

/\OBEPEXHO:

. [MNepen BCTAHOBNEHHAM OCHOBM MiA KYTOM 3aBXau

nepesipsiTe, WOO IHCTPYMEHT OyB BUMKHEHWI TaK
BiJKINIOYEHWI Big Mepexi.

. Mepens BMKOHAHHAM  KOCOro  3pisy, MiAiNMITL
NM03axMCHY KPULLKY A0 ynopy.
Micna BCTaHOBMNEHHS OCHOBW M KyTOM MOXHa

BMKOHYBaTM KOCi 3pi3un nig kyTom 0° Ta 45° (niBopy4 abo
npaBopyH).

Fig.8

BignycTiTe 60nT no3agy OCHOBM 3a [AOMOMOrOK
LecTUrpaHHoro kntova. MNepemillyinTe ocHoBy Aoku 6onT
He po3TalyeTbCsl Yy UEHTpi XpecTonoaibHoro nasy
OCHOBW.

Fig.9

Haxunsitte ocHoBy pfoku He 6yge BCTaHOBMEHO
baxaHoro kytka ckocy. Kpai koprycy ABUryHa Bkasye
KyTOK CKOCY rpafytoBaHHsIM. MNoTim 3aTsrHiTe 60nT, Wwob
3aKpinUTX OCHOBY.

MepenHe pisaHHA 3anoAnNULbLO

Fig.10

BignycTtite 60nT no3agy OCHOBM 3a [AOMOMOrOH
LIECTUrPAHHOTO KIlova Ta BCTaBTe OCHOBY A0 Yynopy
Ha3ag,. MoTim 3aTsarHiTe 60nT, Wo6 3aKpinMT OCHOBY.
Bupisn

Bupian BUKoHytoTbCSt Byab-sikuMm i3 ABox crnocobis A abo
B.

A) CBepAniHHA NOYaTKOBOro OTBOPY

Fig.11
[nsi BHYTPILLHIX BMPI3iB, AKLLO HEMAE BBOAY 3 Kpalto,
HeobxiaHO nonepegHLo npoceepanuTu

noyaTkoBuiA OTBip Aiametpom 12 MM abo Ginblie
BcTtaBTe nonotHo B uel OTBip Ta nounHaiTe

pi3aHHs.

B) Mub6oke pisaHHA

Fig.12
HeobxigHO npocBepanvTM novaTkoBuin oTeip abo
Hafpi3, [OOTPUMYIOUYMCb  MPUBELAEHUX  HUXYe

pekomeHaauin.

(1) ToBepHITb IHCTPYMEHT Aoropu 3 nepegHbLoro
Kpalo OCHOBW, NpW LbOMY BICTpS nesa
NOBUHHO OyTW PO3TALLOBaHO TPOXW BULLE
po6oyoi NoBepxHi.

[oknagite 3ycunna o iHCTPYMEHTY Takum
UYMHOM, WO6 nepefHii kpaih OCHOBU He
pyxaBcsi Npu YBIMKHEHHi iHCTPYMeHTy, Ta
noBiNbHO onyckanTe 3agHin Kpamn
iHCTPYMEHTY.

AK TiNbkn MOMOTHO NPOCTPOMUTL AeTanb,
NOBINIbHO OMNyckawTe OCHOBY IHCTPYMEHTa Ha
po6oyy NOBEPXHIO.

BuiKoHy#Te pizaHHs 3BUYaliHUM cnocobom.

)

@)

(4)
O6po6neHHsA KPOMOK

Fig.13
Ona Toro, wo6 06pobuTM abo niapiBHATM KPOMKMU,
npoBediTb MOMOTHO JleBe TOpKaluucb  BiapisaHUx
KPOMOK.

Pi3aHHA no meTtany

Min 4ac pisaHHA MeTany 3aBXAW 3acToCOByWTE
BiOMOBIAHWI OXONOMAXyBay (0XONo4XXyBarnbHe MacTuIo).
HeBuKoHaHHS Liiei yMOBW MOXe CNPUHUHUTY A0 3HAYHOTO
3HOLLEHHS nonoTHa. 3amicTb 3aCTOCyBaHHS
OXOnoAXyBaya MOXHa 3Ma3aTu Aetanb 3HU3Y.
BiaBepeHHs nuny

Fig.14

BukoHaHHA pobiT 3 pisaHHA MOXHa 3fiicHioBaTU 3
GinNbLUOKD YMCTOTOH, NIAKIHOYMBLLN Lei iIHCTPYMEHT [0
nunococa Makita. BctaBTe wnaHr nunococa B OTBip B
3afHil YaCcTuHI iIHCTpyMeHTa.

ANPUMITKA:
. BigBeneHHs nuny He MOXNMBE NPU BUKOHaHHI
pi3aHHA nig KyToM.

HanpsimHa nnaHka (onuis)

/N\OBEPEXHO:

- 3aBxau nepesipsnTe, W06 iHCTpymMeHT OyB
BUMKHEHUI Ta BIiOKNIOYEHUN Big Mepexi nepen
BCTaAHOBIIEHHAM abo  3HATTAM  [O04aTKoBOT
NPVHAaNEXHOCTI.



1.  Tpsawmi 3pi3u

Fig.15
AKWO BU HEOAHOPA30BO 3aCTOCOBYETE LUMPUHY
pizaHHa 160 Mm abo MeHLW, KOpUCTyhWTeCb
HanpsIMHOIO NaHKoI0, sika 3abe3neunTb LBUAKICTD,
YUCTOTY, NPAMONIHIAHICTb pi3aHHs.

Fig.16
Ons Toro, wWo6 BCTAHOBUTM HAMPSIMHY MNaHKy,
BCTaBTe ii B MPSAMOKYTHWI OTBIp 3 6OKy OCHOBM, NP
LbOMY HanpsiMHa NnaHk1 nNoBuHHa ByTn 3BepHeHa
BHU3. BcTaHOBiITH HanpsiMHy nnaHky B GaxaHe
MOMNOXEHHS LUMPWHM pi3aHHsl, NOTIM 3aTsArHiTe 6onT,
o6 3akpinnTw ii.

2.
Fig.17

Fig.18
Mpw pisanHi kpyrie abo apok pagiycom 170 mm abo
MEeHLL, HanpsMHy NNaHKy crig BCTaHOBIIOBATH,
[OTPUMYIOUNCH MPUBEOEHOTO HUXYe crnocoby:
BcTaBTe HanpsiMHy nnaHKy B NPsSIMOKYTHUIA OTBIp 3
6OKy OCHOBM, MpW LbOMY HanpsivHa mniaHku
noBuHHa ByTu 3BepHeHa goropu. BetasTe Winunbky
KinbLEBOI HanpsiMHOi B Oyab-sikuiA 3 ABOX OTBOPIB
Ha HanpsMHIA  nnaHku.  3akpiniTe  LWUNWNbLKY,
3arBUHTMBLLM Ha HEi KPYrny PyKOSTKY 3 BHYTPILLHIM
pi3bONeHHAM.
Tenep BCTaHOBITb HanpsiMHy nnaHky B OaxaHe
MONOXEHHA papiycy pisaHHsA, Ta 3aTarHiTe 6onT,
Wwo6 3akpinuTh i B pobovoMy MomnoxeHHi. Motim
nepemilLyiTe OCHOBY Bniepea A0 ynopy.

KinbueBi 3pi3u

MPUMITKA:
. 3aexau kopuctymtecb nonotHamu Ne B-17, B-18,
B-26 abo B-27 npw pisaHHi kpyris abo apok.

MpucTtpinn npoTn poslienneHHs agnsa
MeTaneBoOi OCHOBMU (AoAaTKoBa
NMPUHANEeXHICTb)

Fig.19

MpuUCTpin NPOTK PO3LLENNEHHS MOXE 3aCTOCOBYBATUCh,
W06 YHUKHYTW PO3KOMNIOBaHHSA Nif Yac pisaHHs. [ns Toro,
wo6 BCTAHOBUTM MNPUCTPIA  NPOTU  PO3LLENSIEHHS,
pyxainTe OCHOBY Brepeg [0 ynopy Ta BCTaBTe MOro Mixk
ABOX BVICTyI‘IiB OCHOBMW.

NMPUMITKA:
«  [Mpuctpii  nNpoTM  po3WENNEHHS He  MOXHa
3aCTOCOBYBATU, SIKLLO BU BUKOHYETE KOCWIA 3pi3.

TEXHIYHE OBCITYITOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:
. Mepen TUM, SIK OTNAHYTY IHCTPYMEHT, abo BUKOHATH
PEMOHT, MepeKoHamTecs, WO BiH BUMKHEHWA Ta
BiKIIOYEHWI Big Mepexi.

. Hikonn He BuMKOpWUCTOBYWTE ra3omniH, GeH3WH,
po3pipKyBay, CNMPT Ta nogibHi pevosuHW. Ix
BMKOPUCTAHHS MOXe MPU3BECTU [0 3MiHU KOMNbOopY,
nedopmaLii Ta NosSBU TPILLUH.

Ons Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BEIMEKY Ta
HAOINHICTb, PEMOHT, OrnsA Ta 3amiHy BYTiNbHUX LLiTOK,
Oyob-sike  iHWe  TexHiyHe  obcnyroByBaHHs — abo
perynioBaHHsi MaloTb BUKOHYBATK YNOBHOBaXEHI LIEHTpU
obcnyroByBaHHs "MakiTa", e BUKOPUCTOBYIOTECS NnuLle
cTaHgapTHi 3anyactuHu "Makita".



POLSKI (Oryginalna instrukcja)

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Dzwignia zmiany funkcji ciecia 6-2. Podstawa 16-2. Sruba
2-1. Spust przetacznika 8-1. Klucz szesciokatny 16-3. Prowadnica
2-2. Przycisk blokujacy 8-2. Sruba 16-4. Prowadnica wzdtuzna
3-1. Uchwyt ostrza 8-3. Podstawa 17-1. Pokretto z gwintem
3-2. Sruba 9-1. Krawedz 17-2. Prowadnica
3-3. Klucz szesciokatny 9-2. Skala 17-3. Prowadnica wzdtuzna
4-1. Sruba 10-1. Klucz szesciokatny 17-4. Sworzen
4-2. Rolka 10-2. Sruba 18-1. Prowadnica wzdtuzna
4-3. Brzeszczot 10-3. Podstawa 19-1. Urzadzenie chroniace przed
5-1. Hak 14-1. Waz rozszczepem
5-2. Klucz szesciokatny 15-1. Prowadnica wzdtuzna 19-2. Wystep
6-1. Linia ciecia 16-1. Klucz sze$ciokatny
SPECYFIAKCJE
Model MT431
Dtugos¢ skoku 18 mm
Typ brzeszczotu Typ B
P Drewno 65 mm
Maks. gtebokos¢ ciecia
Stal miekka 6 mm
Liczba oscylacji na minute (min") 0-3100
Diugos¢ catkowita 214 mm
Ciezar netto 1,9 kg
Klasa bezpieczenstwa =]

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

bez wczesniejszego powiadomienia.
« Specyfikacje moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.
« Waga obliczona zgodnie z procedurg EPTA 01/2003

ENE019-1
Przeznaczenie

Narzedzie przeznaczone jest do ciecia drewna, tworzyw

sztucznych i  materialtbw  metalowych.  Dzigki

rozbudowanemu programowi osprzetu i tarczy,

narzedzie moze by¢ uzywane do wielu zastosowan i

doskonale nadaje sie do cig¢ zakrzywionych lub

okragtych.
ENF002-1

Zasilanie

Elektronarzedzie moze by¢é podtaczane jedynie do
zasilania o takim samym napieciu jakie okresla tabliczka
znamionowa i moze by¢ uruchamiane wytgcznie przy
zasilaniu jednofazowym pradem zmiennym. Przewody
sg podwdjnie izolowane zgodnie z  Normami
Europejskimi i dlatego moga by¢ podtaczone do

gniazdek bez przewodu uziemiajgcego.
ENG905-1

Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o EN60745:

Poziom ci$nienia akustycznego (Lya): 82 dB(A)
Poziom mocy akustycznejl (Lwa): 93 dB(A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

Nalezy stosowac¢ ochraniacze na uszy

ENG900-1
Drgania

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

Tryb pracy: ciecie ptyt
Emisja drgan (ancw) 8,0 m/s’
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?

Tryb pracy: ciecie blachy metalowej
Emisja drgafi (ancw): 5,0 m/s?
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgan zostata
zmierzona zgodnie ze standardowg metodg
testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.



Deklarowang warto$¢ wytwarzanych drgan mozna
takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie narazenia.

/\OSTRZEZENIE:

Drgania wytwarzane podczas rzeczywistego
uzytkowania elektronarzedzia mogq sie rézni¢ od
warto$ci deklarowanej, w zaleznosci od sposobu
jego uzytkowania.

W oparciu 0 szacowane narazenie w rzeczywistych
warunkach uzytkowania nalezy okreslic $rodki
bezpieczenstwa w celu ochrony operatora
(uwzgledniajac wszystkie elementy cyklu dziatania,
tji. czas, kiedy narzedzie jest wylaczone i kiedy
pracuje na biegu jalowym, a takze czas, kiedy jest
wigczone).

ENH101-14
Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE

Niniejszym firma Makita Corporation jako
odpowiedzialny producent oswiadcza, iz opisywane
urzadzenie marki Makita:

Opis maszyny:

Wyrzynarka z podcinaniem

Model nr/ Typ: MT431

jest produkowane seryjnie oraz

jest zgodne z wymogami okreslonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
2006/42/EC

Jest produkowane zgodnie z nastepujgcymi normami lub
dokumentami normalizacyjnymi:

EN60745
Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez
naszego autoryzowanego przedstawiciela na Europe,
ktorym jest:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

11.11.2009

e

Tomoyasu Kato
Dyrektor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPONIA

GEA010-1

Ogodlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

/\ OSTRZEZENIE Przeczytaj wszystkie ostrzezenia
i instrukcje. Nie przestrzeganie ich moze prowadzi¢ do
porazen pradem, pozaréw i/lub powaznych obrazen
ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje nalezy
zachowaé do pozniejszego

wykorzystania.
GEB016-3

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI

WYRZYNARKI
1. Gdy narzedzie tnace podczas pracy moze
zetkna¢ sie z  ukrytymi  przewodami

elektrycznymi badz wlasnym przewodem
zasilajgcym, nalezy trzymaé¢ urzadzenie za
izolowane uchwyty. Przecigcie przewodu
elektrycznego pod napieciem powoduje, ze
réwniez odstoniete elementy metalowe narzedzia
znajdgq sie pod napieciem, grozgc porazeniem
operatora pradem elektrycznym.

2. Nalezy wuzywa¢ zaciskow lub innych
praktycznych sposobéw mocowania
obrabianego przedmiotu do stabilnej

podstawy i jego podparcia. Przytrzymywanie
obrabianego przedmiotu reka lub opieranie go o
ciato nie gwarantuje stabilnosci i moze prowadzié¢
do utraty panowania.

3. Nalezy zawsze uzywa¢ okularéw ochronnych

lub gogli. Zwykte okulary badz okulary
przeciwstoneczne NIE sa okularami
ochronnymi.

4. Nie tnij gwozdzi. Przed przystapieniem do
pracy nalezy skontrolowaé¢, czy obrabiany
element nie zawiera gwozdzi i ewentualnie je
usunagé.

5. Nie wolno cia¢ zbyt duzych przedmiotow.

6. Przed przystapieniem do ciecia nalezy
sprawdzi¢, czy za obrabianym elementem jest
wystarczajaco duzo wolnego miejsca, aby
tarcza nie wuderzata w podioge, stot
warsztatowy itp.

7. Trzyma¢ narzedzie w sposob niezawodny.

8. Przed wiaczeniem urzadzenia nalezy upewnié
sie, czy ostrze nie dotyka obrabianego
elementu.

Nie zbliza¢ rak do czesci ruchomych.

. Nie pozostawia¢ zataczonego elektronarzedzia.

Mozna uruchomié¢ elektronarzedzie tylko

wtedy, gdy jest trzymane w rekach.

Przed wyjeciem wiertta nalezy wylaczyé

narzedzie i odczeka¢ az tarcza catkowicie sie

zatrzyma.

Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno dotyka¢

tarczy ani obrabianego elementu. Moga one

by¢ bardzo gorace, grozac poparzeniem skory.

12.

13. Nie nalezy bez potrzeby uruchamia¢ narzedzia
bez obciazenia.
14. Niektore materialy zawieraja substancje

chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne. Unikac



wdychania i kontaktu ze skoéra. Przestrzegac¢
przepisow bezpieczenstwa podanych przez
dostawce materiatow.

Powinno si¢ zawsze zaklada¢ maske lub
respirator wlasciwy dla danego materiatu badz
zastosowania.

ZACHOWAC INSTRUKCJE

AOSTRZEZENIE:

NIE WOLNO pozwoli¢, aby wygoda lub rutyna
(nabyta w wyniku wielokrotnego uzywania
narzedzia) zastapily Sciste przestrzeganie zasad
bezpieczenstwa obstugi. NIEWLASCIWE
UZYTKOWANIE narzedzia lub niestosowanie sie¢ do
zasad bezpieczenstwa podanych w niniejszej
instrukcji obstugi moze prowadzi¢ do powaznych
obrazen ciata.

OPIS DZIALANIA

15.

AUWAGA:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sie, czy
jestono wylgczone i nie podtgczone do sieci.
Wybér funkcji ciecia
Rys.1
Narzedzie moze by¢ stosowane do ciecia wzdtuz okregu
lub w linii prostej (géra-dét). W przypadku ciecia wzdtuz
okregu ostrze wyrzucane jest do przodu, co znacznie
zwieksza predkos¢ ciecia. W celu zmiany funkcji ciecia,
nalezy przekreci¢ dzwignie zwalniajgca do zadanej
pozycji. Aby wybra¢ odpowiednig funkcje ciecia, nalezy
zapoznac sie z tabela.

Pozycja | Funkcja cigcia Zastosowania
Do ciecia miekkiej stali, stali
0 Funkcja cigcia | Nierdzewnej i tworzyw sztucznych
t
prostego Do czystego cigcia drewna i sklejki
I Funkcja cigcia z | Do ciecia migkkiej stali, aluminium
matg orbitg i twardego drewna
o Do ciecia drewna i sklejki
I Funkcja cigcia
ze $rednig orbita | b szybkiego cigcia aluminium
i migkkiej stali
o Funkcja ciecia z | Do szybkiego cigcia drewna
duzg orbitg. i sklejki
Wiaczanie
Rys.2
Auwaca:

Przed podtaczeniem elektronarzedzia do sieci
zawsze sprawdza¢ czy spust wigcznika dziata

poprawnie i wraca do pozycji "OFF" po zwolnieniu.
Aby uruchomi¢ narzedzie, nalezy pociagna¢ za
przetacznik spustowy. Predkos$é narzedzia ros$nie wraz
ze zwigkszaniem nacisku na jezyk spustowy. Zwolni¢
przetacznik spustowy, aby zatrzymaé urzadzenie.
Aby wigczy¢ tryb pracy ciagtej, nalezy pociggnac
przetacznik spustowy, wcisna¢ przycisk blokady, a
nastepnie zwolni¢ przetacznik spustowy.
Aby zatrzyma¢ narzedzie z wigczong blokada, wystarczy
pociggna¢ do oporu przetacznik spustowy, a nastepnie
zwolni¢ go.

MONTAZ

AuwAGA:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci na
elektronarzedziu nalezy upewni¢ sie, czy jest ono
wytgczone i nie podtaczone do sieci.
Zaktadanie lub zdejmowanie tarczy
Rys.3
AuwAcA:
Nalezy zawsze oczysci¢ brzeszczot i/lub zacisk
brzeszczotu z wiéréw i innych zanieczyszczen.
Niestosowanie sie do tej zasady moze prowadzi¢
do zbyt stabego dokrecenia brzeszczotu, a w
rezultacie do powaznego wypadku.
Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno dotykaé
brzeszczotu ani cigtego elementu. Moga one by¢
bardzo gorace i dotkniecie grozi poparzeniem
skory.
Zawsze nalezy pewnie zamocowaé ostrze.
Niewystarczajagce zamocowanie ostrza moze
spowodowaé jego pekniecie badz powazne
obrazenia ciata.
Nalezy uzywaé tylko brzeszczotu typu B. Uzywanie
brzeszczotéw innych niz typ B moze spowodowaé
niewystarczajace dokrecenie, a tym samym
stwarzac¢ ryzyko powaznych obrazen.
Aby zainstalowaé ostrze, nalezy poluzni¢ sworzen
znajdujacy sie na uchwycie ostrza uzywajac klucza
szesciokatnego  przeciwnie do  kierunku  ruchu
wskazéwek zegara.
Nalezy umiescié ostrze zwrécone zebami do przodu w
uchwyt ostrza tak gteboko, jak to tylko mozliwe. Nalezy
upewnic sig, ze tylna krawedz ostrza miesci sie w watku.

Nastgpnie nalezy zacisngé sworzen zgodnie z
kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, aby pewnie
zamocowac ostrze.

Rys.4

Aby zdemontowaé brzeszczot, nalezy w odwrotnej
kolejnosci wykonaé procedure montazu.

UWAGA:
Raz od czasu naoliwi¢ watek.



Przechowywanie klucza szesciokatnego

Rys.5

Klucz szesciokatny, gdy nie jest uzywany, nalezy
przechowywac¢ zgodnie z rysunkiem, aby nie zapodziat
sie.

DZIALANIE

Auwaca:
Zawsze nalezy trzyma¢ podstawe ptasko na
elemencie obrébki. Niedostosowanie si¢ do tej
zasady moze spowodowaé pekniecie ostrza a w
rezultacie doprowadzi¢ do powaznych obrazen

ciata.
Przy cieciu wzdtuz linii krzywych lub wyrzynania
przesuwaé urzadzenie w kierunku ciecia.
Nadmierne napieranie na urzadzenie moze
spowodowaé powstanie krzywych cieé i pekniecie
ostrza.

Rys.6

Wiacz pilarke i zanim opuscisz jg, odczekaj, az tarcza
osiggnie swojag maksymalng predkos$¢ obrotowa.
Nastepnie przytozy¢ podstawe ptasko do elementu
obrébki i delikatnie przesuwaé urzadzenie do przodu
wzdtuz uprzednio zaznaczone;j linii ciecia.
Ciecie pod katem
Rys.7
AAUWAGA:
Zawsze nalezy sie upewni¢, ze urzadzenie jest w
stanie spoczynku oraz wytgczone zanim przechyli
sie podstawe.
Podnies¢ catkowicie pokrywe przciwpytowa zanim
rozpocznie sie cigcie pod katem.
Przy przechylonej podstawie mozna dokonywac cig¢ pod
kazdym katem miedzy 0° a 45° (w prawo lub w lewo).

Rys.8

Poluzni¢ sworzen znajdujacy sie z tylu podstawy za
pomocy klucza szesciokatnego. Przesunaé podstawe,
tak aby Sruba znalazta sie w centrum wlotu w ksztaicie
krzyza znajdujacego sie w podstawie.

Rys.9

Przechyli¢ podstawe az do uzyskania zadanego kata
ciecia linii krzywych. Na brzegu obudowy silnika znajdujg
sie podziatki okreslajace katy ciecia linii krzywych.
Nastepnie przykre¢ $rube w celu umocowania podstawy.
Ciecie wzdluz krawedzi

Rys.10

Poluzni¢ $rube znajdujaca sie w tyle podstawy za
pomoca klucza szesciokatnego i przesunaé podstawe
catkowicie do tytu. Nastepnie przykre¢ $rube w celu
umocowania podstawy.

Wycinanie ksztaltow
Ksztalty moga by¢ wycinane za pomocg metody A lub B.

A) Rozpoczynajac od wywierconego otworu

Rys.11
W ceu wycinania ksztattdw bez przecinania
brzegéw materiatu wywier¢ otwér poczatkowy o
Srednicy 12 mm lub wiekszej. Witdz ostrze do
otworu, aby rozpocza¢ ciecie.

B) Zagtebiajac ostrze

Rys.12

Nie musisz wiercic otworu poczatkowego ani

przecina¢ brzegu materiatu, jezeli wykonasz

ostroznie co nastgpuje.

(1) Przechyli¢ narzedzie do goéry na czotowej
krawedzi podstawy z koncem ostrza
umieszczonym tuz nad  powierzchnig
przedmiotu obrabianego.

Ncisnij na urzadzenie, aby przedni brzeg
podstawynie ruszat sie kiedy wilaczysz
urzadzenie i delikatnie obniz tyt urzadzenia.

Gdy ostrze bedzie sie zagtebiato w materiat,

@

)

obnizaj powoli podstawe urzgdzenia w
kierunku powierzchni wykanczanego
materiatu.

4)
Wykanczanie brzegow

Rys.13
Aby przycia¢ brzegi lub wykonac dopasowanie, przesun
lekko ostrze wzdtuz przecigtych brzegéw.

Zakoncz wycinanie w mormalny sposaéb.

Ciecie metalu

Podczas cigcia metalu nalezy zawsze stosowac
odpowiedni  $rodek chtodzacy (olej do cigcia).
Niestosowanie sie do tej =zasady spowoduje
przedwczesne zuzycie brzeszczotu. Zamiast stosowania
cieczy chtodzgco-smarujacej, mozna nasmarowaé spéd

obrabianego przedmiotu.

Wyciaganie pytu

Rys.14

Czyste cigcie mozna osiggna¢ poprzez podiaczenie
narzedzia do odkurzacza firmy Makita. Wiéz waz
odkurzacza do otworu z tytu urzadzenia.

UWAGA:
Operacji  wyciggania kurzu nie  mozna
przeprowadzi¢ w przypadku ciecia pod katem.

Pret prowadnicy (wyposazenie dodatkowe)

/A\UWAGA:
Przed przystapieniem do zakfadania Iub
zdejmowania tarczy zawsze upewnij sie, czy

urzadzenie
zasilania.

jest wytaczone i odtaczone od

1. Ciecie proste

Rys.15
Przy Przy wielokrotnym cieciu powierzchni o
szerokosci 160 mm lub mniej, nalezy stosowaé



prowadnice aby zapewni¢ szybkie, czyste i proste
ciecia.
Rys.16

Aby jg zainstalowaé, nalezy umiesci¢ prowadnice w
prostokatnym otworz znajdujagcym sie z boku
podstawy upewniajac sie, ze prowadnica
ustawiona jest kierunkiem w doét. Przesungé
prowadnice wzdtuzng do zadanej szerokosci ciecia,
nastepnie przymocowac jg pewnie przykrecajac
Srube.

2. Ciecie wzdtuz okregu
Rys.17

Rys.18

Podczas wycinania okregéw lub tukéw o promieniu
do 170 mm, nalezy zatozy¢ prowadnice w
nastepujacy sposob.

Umiesci¢ pret prowadnicy w prostokatnym otworze
znajdujacym sie w boku podstawy upewniajac sie,
ze prowadnica ustawiona jest kierunkiem w dot.
Umiesci¢ szpile prowadnicy do okregdéw przez
jeden z dwodch otworédw znajdujacych sie w
prowadnicy. Przykreci¢ pokretto z gwintem do
sworzenia, w celu jego pewniejszego umocowania.
Nastepnie przesung¢ pret prowadnicy do
uzyskania zadanego promienia ciecia i przykreci¢
Srube w celu pewniejszego umocowania pretu.
Potem nalezy przesunaé¢ catkowicie podstawe do
przodu.

UWAGA:
Zawsze nalezy stosowac¢ ostrza nr No. B-17, B-18,
B-26 lub B-27 w przypadku cigcia okregow i fukdw.

Urzadzenie chroniace przed rozszczepieniem
dla podstawy stalowej (wyposazenie
dodatkowe)

Rys.19

W celu cigcia bez rozszczepiania materiatu, mozna uzyé
urzadzenia chronigcego przed rozszczepieniem. Aby
zainstalowaé urzadzenie chronigce przed
rozszczepieniem, nalezy przesunaé podstawe
catkowicie do przodu i umiesci¢ urzadzenie chronigce
przed rozszczepieniem pomiedzy dwa wystepy w
podstawie.

UWAGA:
Urzadzenie chronigce przed rozszczepieniem nie
moze by¢ uzyte do ciecia pod katem.

KONSERWACJA

AUwWAGA:
Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewni¢, czy elektronarzedzie jest
wylaczone i nie podtgczone do sieci.

Nie  wolno  uzywaé  benzyny, benzenu,
rozpuszczalnika, alkoholu itp. Substancje takie
mogg spowodowac¢ odbarwienia, odksztatcenia lub
pekniecia.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy, wymiana szczotek
weglowych oraz inne prace konserwacyjne i regulacyjne
powinny by¢ wykonywane przez Autoryzowane Centra
Serwisowe Makita, wytacznie przy uzyciu czesci
zamiennych Makita.



ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

1-1. Parghie de schimbare a modului de 6-1. Linie de taiere 16-1. Cheie inbus
taiere 6-2. Talpa 16-2. Bolt
2-1. Tragaciul intrerupatorului 8-1. Cheie inbus 16-3. Ghidajul riglei
2-2. Buton de blocare 8-2. Bolt 16-4. Rigla de ghidare
3-1. Suportul panzei 8-3. Talpa 17-1. Buton filetat
3-2. Bolt 9-1. Muchie 17-2. Ghidajul riglei
3-3. Cheie inbus 9-2. Gradatie 17-3. Rigla de ghidare
4-1. Bolt 10-1. Cheie inbus 17-4. Stift
4-2. Rola de ghidare 10-2. Bolt 18-1. Rigla de ghidare
4-3. Panza de ferastrau 10-3. Talpa 19-1. Dispozitiv anti-aschiere
5-1. Agatatoare 14-1. Furtun 19-2. Protuberanta
5-2. Cheie inbus 15-1. Rigla de ghidare
SPECIFICATII
Model MT431
Lungimea cursei 18 mm
Tipul panzei TipB
L X X Lemn 65 mm
Capacitati maxime de taiere
Otel moale 6 mm
Curse pe minut (min™") 0-3.100
Lungime totala 214 mm
Greutate neta 1,9 kg
Clasa de siguranta 2]

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

« Specificatiile pot varia in functie de tara.
« Greutatea este specificata confom procedurii EPTA-01/2003

ENE019-1
Destinatia de utilizare
Masina este destinata taierii materialelor din lemn,
plastic si metal. Datorita gamei largi de accesorii si panze
de ferastrau, masina poate fi utilizata in scopuri multiple
si este foarte adecvata pentru taieri curbe sau circulare.
ENF002-1
Sursa de alimentare
Masina se va alimenta de la o sursa de curent alternativ
monofazat, cu tensiunea egald cu cea indicatd pe
placuta de identificare a masinii. Avand dubla izolatie,
conform cu Standardele Europene, se poate conecta la o
priza de curent fara contacte de impamantare.
ENG905-1
Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:

Nivel de presiune acustica (L,a): 82 dB(A)
Nivel putere sonora (Lwa): 93 dB(A)
Eroare (K): 3 dB(A)

Purtati mijloace de protectie a auzului

ENG900-1
Vibratii

Valoarea totald a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN60745:

Mod de lucru: taierea placilor
Nivel de vibratii (an, cw): 8,0 m/s’
Incertitudine (K): 1,5 m/s?

Mod de lucru: téierea foilor de tabla
Nivel de vibratii (an, cw): 5,0 m/s?
Incertitudine (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Nivelul de vibratii declarat a fost masurat in
conformitate cu metoda de test standard si poate fi
utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.
Nivelul de vibratii declarat poate fi, de asemenea,
utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.

/A\AVERTISMENT:
Nivelul de vibratii in timpul utilizarii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
n functie de modul in care unealta este utilizata.




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

ENH101-14
Numai pentru tarile europene

Declaratie de conformitate CE
Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):
Destinatia utilajului:
Ferastrau pendular
Modelul nr. / Tipul: MT431
este in productie de serie si
Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:

2006/42/EC
Si este fabricat in conformitate cu urmatoarele standarde
sau documente standardizate:

EN60745
Documentatiile tehnice sunt pastrate de reprezentantul
nostru autorizat in Europa care este:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Marea Britanie

11.11.2009

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPONIA

GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
/\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta
si toate instructiunile. Nerespectarea acestor avertizari
si instructiuni poate avea ca rezultat electrocutarea,
incendiul si/sau ranirea grava.

Pastrati toate  avertismentele  si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.
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GEBO016-3

AVERTISMENTE PRIVIND
SIGURANTA PENTRU
FERASTRAU MECANIC PENTRU
METALE

1. Apucati magina de suprafetele izolate, atunci
cand efectuati o operatiune in cadrul careia
accesoriul de tdiere poate intra in contact cu
cablurile ascunse sau cu propriul sau cablu.
Contactul dintre accesoriul de taiere si un cablu
sub tensiune poate pune sub tensiune partile
metalice expuse ale masinii, provocand socuri
electrice utilizatorului.

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

3. Folositi intotdeauna viziere sau ochelari de
protectie. Ochelarii obignuiti sau ochelarii de
soare NU sunt ochelari de protectie.

4. Evitati taierea cuielor. Inspectati piesa de
prelucrat si eliminati cuiele din aceasta inainte
de inceperea lucrarii.

5. Nu taiati piese supradimensionate.

6. Verificati distanta corectd sub piesa de
prelucrat inainte de taiere, astfel incat panza
sa nu loveasca podeaua, bancul de lucru etc.

7. Tineti bine masina

8. Asigurati-va ca panza nu intrd in contact cu

piesa de prelucrat inainte de a conecta

comutatorul.

Tineti mainile la distanta de piesele in migcare.

Nu lasati masina in functiune. Folositi magina

numai cénd o tineti cu mainile

Opriti intotdeauna masgina si asteptati ca

panza sa se opreasca complet inainte de a

scoate panza din piesa prelucrata.

Nu atingeti panza sau piesa prelucrata imediat

dupa executarea lucrarii; acestea pot fi extrem

de fierbinti si pot provoca arsuri ale pielii.

Nu actionati masina in gol in mod inutil.

Unele materiale contin substante chimice care

pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si

evitati contactul cu pielea. Respectati
instructiunile de siguranta ale furnizorului

Folositi intotdeauna masca de protectie contra

prafului adecvata pentru materialul si aplicatia

la care lucrati.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI

12.

13.
14.



AAVERTISMENT:

NU permiteti comoditatii gi familiarizarii cu produsul
(obtinute prin utilizare repetatd) sa inlocuiasca
respectarea strictd a normelor de securitate pentru
acest produs. FOLOSIREA INCORECTA sau
nerespectarea normelor de securitate din acest
manual de instructiuni poate provoca vatamari
corporale grave.

DESCRIERE FUNCTIONALA

A\ATENTIE:
- Asigurati-vd ca ati oprit masgina si ca ati
debransat-o de la retea inainte de a o regla sau de
a verifica starea sa de functionare.

Selectarea modului de taiere

Fig.1

Aceastd masina poate fi utilizatd cu un mod de taiere
orbitala sau in linie dreapta (sus si jos). Modul de taiere
orbitald impinge panza fnainte in timpul cursei de taiere
si sporeste foarte mult viteza de taiere.

Pentru a schimba modul de taiere, rotiti pur si simplu
parghia de schimbare a modului de taiere in pozitia
modului de taiere dorit. Consultati tabelul pentru a
selecta modul de taiere adecvat.

Pozitie | Mod de taiere Aplicatii
Pentru taiere in otel moale, otel
0 Mod de taiere in | iNOX si plastic.
linie dreapta Pentru taiere curata in lemn si
placaj.
I Mod de taiere cu| Pentru taiere in otel moale,
orbita mica aluminiu si lemn de esenta tare.
. Pentru taiere in lemn si placaj.
I Mod de taiere cu
orbité medie Pentru téiere rapida in aluminiu
si otel moale.
I Mod de taiere cu| Pentru taiere rapida in lemn si
orbita mare placaj.

Actionarea intrerupatorului
Fig.2
/\ATENTIE:

. Inainte de a bransa masina la retea, verificati daca
tragaciul intrerupatorului functioneazd corect si
daca revine la pozitia "OFF" (oprit) atunci cand este
eliberat.

Pentru a porni unealta, trageti pur si simplu de butonul
declansator. Viteza maginii poate fi crescutd prin
cresterea fortei de apasare a butonului declangator.
Eliberati butonul declangator pentru a opri unealta.
Pentru functionare continua, trageti de butonul
declangator, apasati butonul de blocare si apoi eliberati
butonul declansator.
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Pentru a opri unealta din pozitia blocata, trageti complet
de butonul declangator si apoi eliberati-I.

MONTARE
/\ATENTIE:

+ Asigurati-va ca ati oprit magina si ca ati
deconectat-o de la retea fnainte de a efectua vreo
interventie asupra masinii.

Montarea sau demontarea panzei de ferastrau
Fig.3
/N\ATENTIE:

- Curatati intotdeauna toate aschiile sau materiile
stréine depuse pe panza si/sau pe suportul panzei.
Tn caz contrar, panza ar putea fi strans# insuficient
existand pericol de ranire grava.

Nu atingeti panza sau piesa prelucratd imediat
dupa executarea lucrarii; acestea pot fi extrem de
fierbinti si pot provoca arsuri ale pielii.
Fixati intotdeauna ferm panza. Strangerea
insuficientd a panzei poate provoca ruperea
acesteia sau vatamari corporale grave.
Folositi numai panze de tip B. Folosirea altor panze
decat a celor de tip B cauzeaza strangerea
insuficientd a panzei, existand pericol de ranire
grava.
Pentru a monta panza, slabiti boltul de pe suportul
panzei in sens anti-orar cu cheia inbus.
Cu dintii panzei orientati Tnainte, introduceti panza in
suportul panzei pana cand se opreste. Asigurati-va ca
muchia posterioara a panzei se angreneaza in rola de
ghidare. Apoi strangeti boltul in sens orar pentru a fixa
panza.
Fig.4
Pentru a demonta panza, executati in ordine inversa
operatiile de montare.

NOTA:
Ocazional, lubrifiati rola de ghidare.
Depozitarea cheii inbus
Fig.5
Atunci cand nu este utilizata, depozitati cheia inbus dupa
cum se vede in figurd pentru a nu se pierde.

FUNCTIONARE
/\ATENTIE:

Tineti intotdeauna talpa la acelasi nivel cu piesa de
prelucrat. In caz contrar, panza se poate rupe
provocand vatamari corporale grave.

Deplasati masina foarte lent fnainte atunci cant
taiati linii curbe sau traforati. Fortarea masinii va
avea ca efect o suprafatd de tdiere inclinatd si
ruperea panzei.



Fig.6
Porniti masina fara ca panza sa fie in contact si asteptati
pana cand panza atinge viteza maxima. Apoi asezati
talpa plan pe piesa de prelucrat si deplasati lent magina
fnainte de-a lungul liniei de taiere marcate in prealabil.
Taierea inclinata
Fig.7
A\ATENTIE:
Asigurati-va intotdeauna ca masina este opritd si
deconectata inainte de a inclina talpa.
Ridicati capacul de protectie contra prafului inainte
de a executa taieri inclinate.

Cu talpa inclinatad puteti executa taieri inclinate la orice
unghi cuprins intre 0° si 45° (stanga sau dreapta).

Fig.8

Slabiti boltul din spatele talpii cu cheia inbus. Deplasati
talpa astfel incat boltul s fie pozitionat in centrul fantei in
cruce din talpa.

Fig.9

inclinati talpa pan& cand se obtine unghiul de inclinare
dorit. Marginea carcasei motorului indica unghiul de
nclinare prin gradatii. Apoi strangeti boltul pentru a fixa
talpa.

Taieri la nivelul unui plan frontal

Fig.10

Slabiti boltul din spatele talpii cu cheia inbus si deplasati
talpa complet Thapoi. Apoi strangeti boltul pentru a fixa
talpa.

Decupaje

Decupajele pot fi realizate printr-una din cele doua
metode A sau B.

A) Practicarea unei gauri de pornire

Fig.11
Pentru decupaje interioare, fara executarea unei
taieturi de intrare de la una dintre margini, practicati
0 gaura de pornire cu diametru de 12 mm sau mai
mare. Introduceti panza in aceasta gaura pentru a
Tncepe taierea.

B) Decupare

Fig.12

Nu este necesar sa realizati o gaura de pornire sau

o taietura de intrare daca procedati cu atentie dupa

cum urmeaza.

(1) Inclinati masina in sus pe muchia frontald a
talpii, cu varful panzei pozitionat imediat
deasupra suprafetei piesei de prelucrat.
Aplicati o presiune asupra masinii astfel incat
muchia frontala a talpii sa@ nu se miste atunci
cand porniti masina si coboréati lent capatul
posterior al masinii.

Pe masura ce panza strapunge piesa de
prelucrat, coborati lent talpa masinii pe
suprafata piesei de prelucrat.

Finalizati taierea in mod obignuit.

@)

®)

4)
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Finisarea marginilor

Fig.13

Pentru a rectifica marginile sau a realiza corectii
dimensionale, deplasati panza usor de-a lungul
marginilor taiate.

Taierea metalelor

Folositi intotdeauna un lichid de racire (ulei de racire a
sculelor agchietoare) atunci cand taiati metale. In caz
contrar, panza se va uza considerabil. in locul utilizarii
unui lichid de racire, puteti unge fata inferioara a piesei
de prelucrat.

Extragerea prafului

Fig.14

Operatiunile de tadiere curatd pot fi efectuate prin
conectarea acestei unelte la un aspirator Makita.
Introduceti furtunul aspiratorului in orificiul din partea din
spate a uneltei.

NOTA:
Extragerea prafului nu poate fi realizata cand se
executa taieri inclinate.

Rigla de ghidare (accesoriu optional)

/N\ATENTIE:
Asigurati-va intotdeauna ca masina este oprita si
deconectata fnainte de a monta sau demonta
accesoriile.

1.  Taieri drepte

Fig.15
Cand taiati Tn mod repetat la I&timi mai mici de 160
mm, folositi rigla de ghidare care asigura obtinerea
unor taieturi rapide, curate si drepte.

Fig.16
Pentru a o instala, introduceti rigla de ghidare in
gaura dreptunghiulara din partea laterala a talpii cu
ghidajul riglei orientat in jos. Glisati rigla de ghidare
in pozitia latimii de taiere dorite, apoi strangeti
boltul pentru a o fixa.

2.
Fig.17

Fig.18
Céand taiati cercuri sau arce cu razé mai mica de
170 mm, instalati rigla de ghidare dupa cum
urmeaza.
Introduceti  rigla de ghidare in gaura
dreptunghiularé din partea laterala a talpii cu
ghidajul riglei orientat in sus. Introduceti stiftul
ghidajului circular printr-una dintre cele doua gauri
ale ghidajului riglei. Insurubati butonul filetat pe stift
pentru a-l fixa.
Glisati acum rigla de ghidare in pozitia razei de
taiere dorite si strangeti boltul pentru a o fixa. Apoi
deplasati talpa complet inainte.

Taieri circulare



NOTA:
Folositi intotdeauna panzele nr. B-17, B-18, B-26
sau B-27 cand taiati cercuri sau arce.

Dispozitiv anti-agchiere pentru talpa din otel
(accesoriu optional)

Fig.19

Pentru taieturi fara aschii poate fi utilizat dispozitivul
anti-aschiere. Pentru a instala dispozitivul anti-aschiere,
deplasati talpa complet inainte si introduceti dispozitivul
intre cele doua protuberante ale talpii.

NOTA:
Dispozitivul anti-agchiere nu poate fi utilizat cand
se executa taieri inclinate.

INTRETINERE

/\ATENTIE:

«  Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
debransat-o de la retea Tnainte de a efectua
operatiuni de verificare sau Tntretinere.

Nu utilizati niciodatd gazolind, benzina, diluant,
alcool sau alte substante aseméanatoare. In caz
contrar, pot rezulta decolorari, deformari sau fisuri.

Pentru a mentine siguranta si fiabilitatea masinii,

reparatiile, schimbarea si verificarea periilor de carbon,

precum si orice alte operatiuni de intretinere sau reglare
trebuie sa fie efectuate numai la Centrele de service
autorizat Makita, folosindu-se piese de schimb Makita.
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DEUTSCH (Originalanweisungen)

Erklarung der Gesamtdarstellung

1-1. Hebel zum Wechseln der 6-2. FuB 16-2. Schraube
Ségebetriebsart 8-1. Sechskantschlussel 16-3. Gehrungsanschlag
2-1. Schalter 8-2. Schraube 16-4. Parallelanschlag
2-2. Blockierungstaste 8-3. FuB (Fhrungsschiene)
3-1. Klingenhalter 9-1. Kante 17-1. Gewindeknopf
3-2. Schraube 9-2. Einteilung 17-2. Gehrungsanschlag
3-3. Sechskantschlissel 10-1. Sechskantschlissel 17-3. Parallelanschlag
4-1. Schraube 10-2. Schraube (Fhrungsschiene)
4-2. Rolle 10-3. Fu 17-4. Stift
4-3. Sageblatt 14-1. Schlauch 18-1. Parallelanschlag
5-1. Haken 15-1. Parallelanschlag (Fiihrungsschiene)
5-2. Sechskantschlissel (Flihrungsschiene) 19-1. Splitterschutz
6-1. Schnittlinie 16-1. Sechskantschlissel 19-2. Vorsprung

TECHNISCHE DATEN

Modell MT431

Hubhdhe 18 mm

Sageblatttyp B-Typ

. . Holz 65 mm

Max. Schnittkapazitat

Schmiedestahl 6 mm
Schlage pro Minute (min™) 0-3.100

Gesamtlange 214 mm

Netto-Gewicht 1,9 kg

Sicherheitsklasse B

« Aufgrund der laufenden Forschung und Entwicklung unterliegen die hier aufgefiihrten technischen Daten Veranderungen ohne

Hinweis

« Die technischen Daten kénnen fiir verschiedene Lander unterschiedlich sein.

« Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

ENE019-1
Verwendungszweck

Das Werkzeug wurde fiir das Sagen von Holz, Kunststoff
und Metallmaterial entwickelt. Als Ergebnis des
umfangreichen Zubehoér- und Séageblattprogramms ist
das Werkzeug vielseitig verwendbar und gut geeignet flr

kurvige und kreisférmige Schnitte.
ENF002-1

Speisung

Das Werkzeug darf nur an eine entsprechende Quelle
mit der gleichen Spannung angeschlossen werden, wie
sie auf dem Typenschild aufgefiihrt wird, und es kann nur
mit Einphasen-Wechselstrom arbeiten. Es besitzt in
Ubereinstimmung mit den europdischen Normen eine
Zweifach-Isolierung, aufgrund dessen kann es aus

Steckdosen ohne Erdungsleiter gespeist werden.
ENG905-1

Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt
gemal EN60745:

Schalldruckpegel (Lya) : 82 dB(A)
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Schallleistungspegel (Lwa) : 93 dB(A)
Abweichung (K) : 3 dB(A)

Tragen Sie Gehorschutz.

ENG900-1
Schwingung
Schwingungsgesamtwerte
Achsen) nach EN60745:

(Vektorsumme dreier

Arbeitsmodus: Schneiden von Karton
Schwingungsbelastung (ancw): 8,0 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?

Arbeitsmodus: Schneiden von Blech
Schwingungsbelastung (ancwm): 5,0 m/s?

Abweichung (K): 1,5 m/s?
ENGO01-1

Die deklarierte Schwingungsbelastung wurde
gemal der Standardtestmethode gemessen und
kann fir den Vergleich von Werkzeugen
untereinander verwendet werden.



Die deklarierte Schwingungsbelastung kann auch
in einer vorlaufigen Bewertung der Gefahrdung
verwendet werden.

/AWARNUNG:

Die Schwingungsbelastung wahrend der
tatsachlichen Anwendung des Elektrowerkzeugs
kann in Abhangigkeit von der Art und Weise der
Verwendung des Werkzeugs vom deklarierten
Belastungswert abweichen.

Stellen Sie sicher, dass Schutzmafnahmen fiir den
Bediener getroffen werden, die auf den unter den
tatsachlichen Arbeitsbedingungen zu erwartenden
Belastungen  beruhen (beziehen Sie alle
Bestandteile des Arbeitsablaufs ein, also zusatzlich
zu den Arbeitszeiten auch Zeiten, in denen das
Werkzeug ausgeschaltet ist oder ohne Last lauft).

ENH101-14
Nur fiir européische Lander

EG-Konformitatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erklaren, dass die folgenden Gerate der
Marke Makita:
Bezeichnung des Gerats:
Stichsage
Modelnr./ -typ: MT431
in Serie gefertigt werden und
den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
2006/42/EC
AuRerdem werden die Gerate gemafl den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch unseren
Bevollmé&chtigten in Europa:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

11.11.2009

e

Tomoyasu Kato
Direktor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1

Allgemeine Sicherheitshinweise

fiir Elektrowerkzeuge

WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitswarnungen
und -anweisungen sorgfiltig durch. Werden die
Warnungen und Anweisungen ignoriert, besteht die
Gefahr eines Stromschlags, Brands und/oder schweren

25

Verletzungen.
Bewahren Sie alle Warnhinweise und
Anweisungen zur spiteren Referenz gut

auf.
GEBO016-3

SICHERHEITSHINWEISE FUR
DIE STICHSAGE

Halten Sie das Elektrowerkzeug an den

isolierten Griffflichen, wenn Sie unter

Bedingungen arbeiten, bei denen das

Schneidwerkzeug verborgene Verkabelung

oder das eigene Kabel beriihren kann. Bei

Kontakt des Schneidwerkzeugs mit einem

stromfilhrenden Kabel wird der Strom an die

Metallteile des Elektrowerkzeugs und dadurch an

den Bediener weitergeleitet, und der Bediener

erleidet einen Stromschlag.

Verwenden Sie Klemmen oder andere

geeignete Gerate, um das Werkstiick an einer

stabilen Unterlage zu sichern. Wenn Sie das

Werkstuck von Hand halten oder gegen lhren

Korper pressen, kann dies zu Unstabilitat und

Kontrollverlust fiihren.

3. Tragen Sie immer Sicherheitsglaser oder

Schutzbrillen. Bei gewohnlichen Brillen und

Sonnenbrillen handelt es sich NICHT um

Sicherheitsglaser.

Vermeiden Sie es, in Nidgel zu schneiden.

Untersuchen Sie das Werkstiick auf Négel,

und entfernen Sie diese vor der eigentlichen

Arbeit.

Zu groBe Werkstiicke diirfen nicht geschnitten

werden.

6. Achten Sie auf geniigend Abstand unter dem
Werkstiick, damit das Blatt nicht auf den
Boden, die Werkbank usw. schlégt.

7. Halten Sie das Werkzeug fest in der Hand.

8. Achten Sie vor dem Einschalten des

Werkzeugs darauf, dass das Messer das

Werkstiick nicht beriihrt.

Halten Sie Ihre Hinde von beweglichen Teilen

fern.

Lassen Sie das Werkzeug nicht

unbeaufsichtigt laufen. Arbeiten Sie nur mit

ihm, wenn Sie es in der Hand halten.

Schalten Sie das Werkzeug immer aus und

warten Sie auf den volligen Stillstand des

Sdgeblatts, bevor Sie dieses aus dem

Werkstiick herausziehen.

Beriihren Sie kurz nach dem Betrieb nicht das

Blatt oder das Werkstiick. Diese koénnen

extrem heif sein und zu Verbrennungen

fihren.

Lassen Sie das Werkzeug nicht unnétig ohne

Last laufen.



14. Manche Materialien enthalten Chemikalien, die
giftig sein konnen. Geben Sie Acht, dass Sie
diese nicht einatmen oder beriihren. Lesen Sie
die Material-Sicherheitsblatter des Lieferers.
Verwenden Sie bei der Arbeit stets eine fiir das
Material geeignete Staubmaske bzw. ein
Atemgerat.

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF.

AWARNUNG:

Lassen Sie sich NIE durch Bequemlichkeit oder (aus
fortwahrendem Gebrauch gewonnener) Vertrautheit
mit dem  Werkzeug dazu verleiten, die
Sicherheitsregeln fiir das Werkzeug zu missachten.
Bei MISSBRAUCHLICHER Verwendung des
Werkzeugs oder Missachtung der in diesem
Handbuch enthaltenen Sicherheitshinweise kann es
zu schweren Verletzungen kommen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

15.

/\ACHTUNG:
Uberzeugen Sie sich immer vor dem Einstellen des
Werkzeugs oder der Kontrolle seiner Funktion,
dass es abgeschaltet und der Stecker aus der Dose
gezogen ist.

Auswahl der Schnittbetriebsart

Abb.1

Dieses Werkzeug kann mit und ohne Pendelhub (nur
Auf- und Abbewegung) betrieben werden. Der
Pendelhub schiebt das Ségeblatt beim Schnitt vor und
erhoht dabei stark die Geschwindigkeit.

Zum Andern der Sagebetriebsart drehen Sie Hebel zum
Wechseln der Séagebetriebsart auf die gewiinschte
Position. Siehe die Tabelle zur Auswahl der richtigen
Séagebetriebsart.

Position | Sagebetriebsart Anwendungen

Far Schnitte in Schmiedestahl,

0 Schnittbetriebsart | Edelstahl und Plastik.

kein Pendelhub

Fir saubere Schnitte in Holz und
Sperrholz.

Schnittbetriebsart | Fur Schnitte in Aluminium,

I kleiner Pendelhub | Schmiedestahl und Hartholz.
. ) Fir Schnitte in Holz und Sperrholz.
I Schnittbetriebsart
mittlerer Pendelhub | £ schnelle Schnitte in Aluminium
und Schmiedestahl.
I Schnittbetriebsart | Fur schnelle Schnitte in Holz

groRer Pendelhub | und Sperrholz.
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Einschalten
Abb.2

/\ACHTUNG:
Kontrollieren Sie immer vor dem Anschluss des
Werkzeugs in die Steckdose, ob der Schalter richtig
funktioniert und nach dem Loslassen in die
ausgeschaltete Position zurlickkehrt.
Betatigen Sie zum Starten des Werkzeugs einfach den
Ein/Aus-Schalter. Die Drehzahl des Werkzeugs wird
durch gréBeren Druck auf den Ein/Aus-Schalter erhoht.
Lassen Sie zum Ausschalten des Werkzeugs den
Ein/Aus-Schalter los.
Zum Einschalten des Dauerbetriebs betatigen Sie den
Ein/Aus-Schalter, driicken Sie dann die Arretiertaste
hinein und lassen Sie den Ein/Aus/Schalter los.
Zum Ausschalten des Werkzeugs bei arretiertem
Ein/Aus-Schalter driicken Sie den Ein/Aus-Schalter voll
hinein und lassen Sie ihn dann los.

MONTAGE

AACHTUNG:
Ehe Sie am Werkzeug irgendwelche Arbeiten
beginnen, Gberzeugen Sie sich immer vorher, dass
es abgeschaltet und der Stecker aus der Dose
gezogen ist.

Montage und Demontage des Sageblatts
Abb.3

/\ACHTUNG:
Entfernen Sie stets alle Splitter und sonstiges
Fremdmaterial vom  S&geblatt und dem
Séageblatthalter. Tun Sie dies nicht, kann sich das
Sageblatt I6sen, was zu schweren
Personenschaden flihren kann.
Beriihren Sie kurz nach dem Betrieb weder das
Blatt noch das Werkstlick. Diese kdnnen extrem
heif} sein und zu Verbrennungen fiihren.
Spannen Sie das Blatt immer fest ein. Tun Sie dies
nicht, kann das Sageblatt brechen, was zu
schweren Personenschaden fihren kann.
Verwenden Sie nur Sageblatter vom Typ B. Bei
Verwendung anderer Sageblatter als vom Typ B,
wird das Sageblatt unzureichend festgezogen, was
zu schweren Personenschaden fiihren kann.
Zum Montieren des Séageblatts I6sen Sie zunachst die
Schraube, mit der der Sageblatthalter befestigt ist, mit
dem Sechskantschliissel gegen den Uhrzeigersinn.
Flhren Sie das Sageblatt mit nach vorn ausgerichteten
Zahnen bis zum Anschlag in den Sageblatthalter ein. Die
hintere Kante des Sageblatts muss in die Rolle passen.
Ziehen Sie dann die Schraube zur Sicherung des
Sé&geblatts im Uhrzeigersinn an.

Abb.4
Zum Demontieren des Séageblatts missen Sie die
Einbauprozedur in umgekehrter Reihenfolge ausfiihren.



ANMERKUNG:
Schmieren Sie die Rolle gelegentlich.

Aufbewahrung des Sechskantschliissels

Abb.5

Wenn Sie den Sechskantschliissel nicht verwenden,
bewahren Sie ihn wie in der Abbildung dargestellt auf,
damit er nicht verloren geht.

ARBEIT

AACHTUNG:

Halten Sie den Gleitschuh stets biindig mit dem
Werkstlick. Tun Sie dies nicht, kann das Sageblatt
brechen, was zu schweren Personenschaden
fihren kann.

Schieben Sie das Werkzeug bei Kurvenschnitten
und beim Rollen sehr langsam vor. Druck auf das
Werkzeug kann zu einer schiefen Schnittflache und
zu Sé&geblattbriichen fiihren.

Abb.6

Schalten Sie das Werkzeug ein, ohne dass das
Sageblatt Kontakt hat, und warten Sie, bis das Sageblatt
seine volle Geschwindigkeit erreicht. Setzen Sie dann
den Gleitschuh flach auf das Werkstiick und bewegen
Sie das Werkzeug langsam entlang der markierten
Schnittlinie nach vorn.

Gehrungsschnitt

Abb.7

/A\ACHTUNG:
Schalten Sie das Werkzeug aus und ziehen Sie
den Stecker, bevor Sie den Gleitschuh neigen.
Heben Sie den Staubfanger vor Gehrungsschnitten
ganz an.
Mit geneigtem Gleitschuh kénnen Sie Gehrungsschnitte
mit einem Winkel von 0° bis 45° (links und rechts)
ausflhren.
Abb.8
Lésen sie die Schraube auf der Rickseite des
Gleitschuhs mit dem Sechskantschllssel. Verschieben
Sie den Gleitschuh so, dass die Schraube in der Mitte
des kreuzférmigen Schlitzes im Gleitschuh liegt.

Abb.9

Drehen Sie den Gleitschuh bis zum gewlinschten Winkel.

Die Kante des Motorgehauses zeigt den Gehrungswinkel
in Einteilungen an. Ziehen Sie dann die Schraube zur
Sicherung des Gleitschuhs an.

Vordere biindige Schnitte

Abb.10

Lésen Sie die Schraube auf der Riickseite des
Gleitschuhs mit dem Sechskantschliissel, und schieben
Sie den Gleitschuh ganz zuriick. Ziehen Sie dann die
Schraube zur Sicherung des Gleitschuhs an.
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Ausschnitte

Ausschnitte kdnnen entweder mit Methode A oder B
hergestellt werden.

A) Bohren eines Anfangslochs

Abb.11
Fir Innenschnitte ohne Fihrungsschnitt von einer
Kante aus bohren Sie ein Anfangsloch mit einem
Durchmesser von 12 mm oder mehr. Fihren Sie
das Sageblatt in dieses Loch ein, und ségen Sie.
B) Tauchsdgen

Abb.12

Ein Anfangsloch oder ein Fihrungsschnitt ist nicht

notig, wenn Sie vorsichtig wie folgt vorgehen.

(1) Kippen Sie das Werkzeug auf die vordere
Kante des Gleitschuhs, mit der
Séageblattspitze genau Uber der Oberflache
des Werkstucks.

Uben Sie Druck auf das Werkzeug aus, so
dass die vordere Kante des Gleitschuhs sich
nicht bewegt, wahrend Sie das Werkzeug
einschalten und die hintere Kante des
Gleitschuhs sanft absenken.

Waéhrend das Sageblatt in das Werkstiick
eindringt, senken Sie den Gleitschuh des
Werkzeugs langsam auf die Oberflache des
Werkstuicks.

Beenden Sie den Schnitt wie gewohnt.

(@)

(©)

4)
Bearbeiten von Kanten

Abb.13

Zum Abkanten oder um Abmessungen anzupassen
fihren Sie das Séageblatt leicht entlang der
Schnittkanten.

Metallschnitte

Verwenden Sie beim Schneiden von Metall ein
angemessenes Kuhlmittel (Schneidedl).
Zuwiderhandlungen kénnen zu enormer Blattabnutzung
fuhren. Die Unterseite des Werkstilicks kann gefettet
werden, anstelle der Verwendung eines Kuhimittels.
Staubabsaugung

Abb.14

SchlieRen Sie einen Makita-Staubsauger an dieses
Werkzeug an, und Sie koénnen sauberer schneiden.

Setzen Sie den Schlauch des Staubsaugers in die
Offnung an der Riickseite des Werkzeugs ein.

ANMERKUNG:
Die Staubabsaugung kann fiir Gehrungsschnitte
nicht verwendet werden.

Parallelanschlag (optionales Zubehor)

/\ACHTUNG:
Schalten Sie das Werkzeug aus und ziehen Sie
den Stecker, bevor Sie Zubehorteile einsetzen oder
entfernen.



1.  Geradschnitte

Abb.15
Der praktische Parallelanschlag ermdglicht die
Ausfiihrung besonders genauer Geradschnitte bei
wiederholten Schnittbreiten unter 160 mm.

Abb.16
Setzen Sie den Parallelanschlag in das rechteckige
Loch auf der Seite des Gleitschuhs ein, mit dem
Gehrungsanschlag nach unten. Verschieben Sie
den Parallelanschlag auf die gewlnschte
Schnittbreite, und ziehen Sie die Schraube an, um
ihn zu sichern.

2,
Abb.17

Abb.18
Zum Schneiden von Kreisen oder Bogen mit 170
mm Radius oder weniger bringen Sie den
Parallelanschlag wie folgt an.
Setzen Sie den Parallelanschlag in das rechteckige
Loch auf der Seite des Gleitschuhs ein, mit dem
Gehrungsanschlag nach oben. Fihren Sie den
KreisfUhrungsstift in eines der beiden Locher im
Parallelanschlag ein. Schrauben Sie dann zu
dessen Sicherung den Gewindeknopf auf den Stift
auf.
Verschieben Sie den Parallelanschlag auf den
gewiinschten Schnittradius, und ziehen Sie die
Schraube an, um ihn zu sichern. Schieben Sie
dann den Gleitschuh ganz nach vorn.

Kreisschnitte

ANMERKUNG:
Verwenden Sie immer die Sageblatter Nr. B-17,
B-18, B-26 oder B-27 zum Schneiden von Kreisen
oder Bogen.

Splitterschutz fiir Stahlgleitschuh (optionales
Zubehor)

Abb.19

Fir splitterfreie  Schnitte kann der Splitterschutz
verwendet werden. Zur Montage des Splitterschutzes
schieben Sie den Gleitschuh ganz nach vorn und bringen
ihn zwischen den beiden Vorspriingen am Gleitschuh an.

ANMERKUNG:
Der Splitterschutz kann fir Gehrungsschnitte nicht
verwendet werden.

WARTUNG

/\ACHTUNG:
Bevor Sie mit der Kontrolle oder Wartung des
Werkzeugs beginnen, Uberzeugen Sie sich immer,
dass es ausgeschaltet und der Stecker aus der
Steckdose herausgezogen ist.
Verwenden Sie zum Reinigen niemals Kraftstoffe,
Benzin, Verdiinnern, Alkohol oder dhnliches. Dies
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kann zu Verfarbungen, Verformungen oder Rissen

fuhren.
Zur  Aufrechterhaltung der SICHERHEIT  und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts miissen die
Reparaturen, die Kontrolle und der Wechsel der Kohlen
sowie alle Wartungen und Einstellungen von den
autorisierten Servicestellen der Firma Makita und unter
Verwendung der Ersatzteile von Makita durchgefiihrt
werden.



MAGYAR (Eredeti utmutato)

1-1. Vagasi méd valtokar
2-1. Kapcsolo kioldogomb

Az altalanos nézet magyarazata

6-2. Alaplemez 16-2. Fejescsavar
8-1. Imbuszkulcs 16-3. Terel6lemez

2-2. Zargomb
3-1. Pengetarto
3-2. Fejescsavar
3-3. Imbuszkulcs
4-1. Fejescsavar

8-2. Fejescsavar
8-3. Alaplemez
9-1. Szél

9-2. Beosztas

4-2. Gorgd 10-2. Fejescsavar
4-3. Flrészlap 10-3. Alaplemez
5-1. Ovtartd 14-1. Cs6

5-2. Imbuszkulcs
6-1. Vagovonal

10-1. Imbuszkulcs

16-4. Parhuzamvezetd (vezet6vonalzo)
17-1. Menetes gomb

17-2. Terelélemez

17-3. Parhuzamvezet6 (vezetévonalzo)
17-4. Pecek

18-1. Parhuzamvezet6 (vezetévonalzo)
19-1. Felszakadasgatlo

19-2. Kiemelkedés

15-1. Parhuzamvezetd (vezetévonalzo)
16-1. Imbuszkulcs

RESZLETES LEIRAS

Modell MT431
Lokethossz 18 mm
Flrészlap tipusa B tipus
e Fa 65 mm
Max. vagételj nény - -
Lagyacél 6 mm
Loketszam percenként (min'1) 0-3100
Teljes hossz 214 mm
Tiszta tdmeg 1,9 kg
Biztonsagi osztaly =]

« Folyamatos kutato-  és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkiil megvaltozhatnak.

« A tulajdonsagok orszagrol orszagra kiilénbézhetnek.
« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

ENE019-1
Rendeltetésszerii hasznalat

A szerszam faanyagok, mianyagok és fémek
flrészelésére hasznalhaté. A kibovitett tartozék és
flrészlap programnak kdszonhetéen a szerszam
szamos célra hasznalhaté és kuléndsen alkalmas ivelt

vagy korvagasokhoz.
ENF002-1

Tapegység
A szerszam csak a névtablan feltlintetett fesziiltségd,
egyfazisu véltakozofesziltségl halézathoz
csatlakoztathat6. A szerszam az eurdpai szabvanyok
szerinti kettds szigeteléssel van ellatva, igy taplalhaté
foldelévezeték nélkili csatlakozdaljzatbol is.

ENG905-1
Zaj
A tipikus A-sulyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:

angnyomasszint (Lpa) : 82 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa) : 93 dB(A)
Bizonytalansag (K) : 3 dB(A)

Viseljen fiilvédoét.

ENG900-1
Vibracio

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

Miikodési méd: lapok vagasa
Vibracio kibocsatas (ancw) : 8,0 m/s?
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s?

Mikodési mod: fémlemez vagasa
Vibracio kibocsatas (ancwm) : 5,0 m/s?
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
A rezgéskibocsatas értéke a szabvanyos vizsgalati
eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segitségével
az elektromos kéziszerszamok 6sszehasonlithatok
egymassal.
A rezgéskibocsatas értékének segitségével
elézetesen megbecsilhetd a rezgésnek valo
kitettség mértéke.

/\FIGYELMEZTETES:
A szerszam rezgéskibocsatasa egy adott
alkalmazasnal eltérhet a megadott értéktél a




hasznalat maédjatol figgéen.

Hatarozza meg a kezel6 védelmét szolgald
munkavédelmi  |épéseket, melyek az adott
munkafeltételek melletti vibraciés hatas becsiilt
mértékén  alapulnak  (figyelembe véve a
munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
leallitdsanak és Uresjaratdnak mennyiségét az
elinditasok szama mellett).

ENH101-14
Csak eurodpai orszagokra vonatkozéan

EK Megfeleléségi nyilatkozat

Mi, a Makita Corporation, mint a termék felelés
gyartéja kijelentjiik, hogy a kovetkezé6 Makita
gép(ek):

Gép megnevezése:

Szurofiirész

Tipus sz./ Tipus: MT431

sorozatgyartasban késziil és

Megfelel a kovetkez6 Eurépai direktivaknak:

2006/42/EC
Es gyartdsa a kovetkezd szabvanyoknak valamint
szabvanyositott dokumentumoknak megfeleléen
torténik:

EN60745
A miszaki dokumentaci6 Eurépaban a kovetkezd

hivatalos képvisel6nknél talalhato:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

11.11.2009

e

Tomoyasu Kato
Igazgatd
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1

A szerszamgépekre vonatkozo
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

FIGYELEM Olvassa el az Osszes biztonsagi
figyelmeztetést és utasitast. Ha nem tartja be a
figyelmeztetéseket és utasitdsokat, akkor aramitést,
tlizet és/vagy sulyos sérilést okozhat..

Orizzen meg minden figyelmeztetést és
utasitast a  késobbi  tajékozodas
érdekében.
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GEBO016-3

A SZUROFURESZRE
VONATKOZO BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK

1. Aszerszamot a szigetel6 fogofeliileteinél fogja
olyan miiveletek végzésekor, amikor fennall a
veszélye, hogy a vagoeszkoz rejtett vezetékkel
vagy a szerszam tapkabelével érintkezhet. A
vagoszerszam "élo" vezetékkel valé
érintkezésekor a szerszam fém alkatrészi is
“élévé” valhatnak, és a kezel6t aramiités.
Szoritokkal vagy mas praktikus médon
rogzitse és tamassza meg a munkadarabot
egy szilard padozaton. A munkadarab a kezével
vagy a testével valé megtartds esetén instabil
lehet és az uralom elvesztéséhez vezethet.
Mindig viseljen védészemiiveget vagy
szemvédét. A normal szemiivegek vagy a
napszemiivegek NEM védészemiivegek.
Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet
megkezdése elétt ellendrizze a munkadarabot,
és huzza ki beldle a szegeket.

Ne vagjon tulméretes munkadarabokat.
Ellendrizze a megfelel6 hézagot a munkadarab
mogott a vagas elétt, nehogy a vagészerszam
a padloba, munkapadba, stb. litk6zzon.

Tartsa a szerszamot szilardan.

Ellendrizze, hogy a firészlap nem ér a
munkadarabhoz, mielétt bekapcsolja a
kapcsolot.

Tartsa tavol a kezeit a mozgé alkatrészektol.
Ne hagyja a szerszamot bekapcsolva. Csak
kézben tartva hasznalja a szerszamot.

A fiirészlap eltavolitasa el6tt a munkadarabbél
mindig kapcsolja ki a szerszamot és varja meg,
amig a flirészlap teljesen megall.

Ne érjen a fiirészlaphoz vagy a
munkadarabhoz kodzvetleniil a munkavégzést
kovetéen; azok rendkiviil forrok lehetnek és
megégethetik a bérét.

Ne miikodtesse a szerszamot terhelés nélkiil
foloslegesen.

Némelyik anyag mérgezo6 vegyiiletet
tartalmazhat. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrdl. Kévesse az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.
Mindig a megmunkalt anyagnak és az
alkalmazasnak megfeleld
pormaszkot/gazalarcot hasznalja.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT

/\FIGYELMEZTETES:
NE HAGYJA, hogy a kényelem vagy a termék
(tobbszori hasznalatb6l ad6dé) mind alaposabb



ismerete valtsa fel az adott termékre vonatkozé

biztonsagi eléirasok szigoru betartasat. A
HELYTELEN HASZNALAT és a hasznalati
utmutatoban  szereplé  biztonsagi el6irasok

megszegése sulyos személyi sériilésekhez vezethet.
MUKODESI LEIRAS
AVIGYAZAT:

Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt

és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
mielétt ellenérzi vagy bedllitja azt.
A vagasi mod kivalasztasa
Fig.1
Ez a szerszam el6tolasos vagy egyenes vonalu (fel és le)
vagasi modban mikodtethetd. Az el6tolasos vagasi
maodban eldretolja a flirészlapot a vagasi 16kés soran és
nagymértékben megndveli a vagasi sebességet.
A vagasi méd megvaltoztatasahoz csak forditsa a vagasi
mad valtdkart a kivant vagasi médnak megfeleld allasba.
Tajékozddjon a tablazatbdl a megfeleld vagasi mod
kivalasztasahoz.

Pozicio Vagasi mod Alkalmazasok
Lagyacél, rozsdamentes acél és
0 Egyenes vonalu | Mtanyagok vagasahoz.
vagasi mod
9 Fa és furnér tiszta vagasahoz.
I Kis elétolasu Lagyacél, aluminium és keményfa
vagasi méd vagasahoz.
B .| Faés furnér vagasahoz.
I Kozepes el6tolasu
vagasi méd Aluminium és lagyacél gyors
vagasahoz.
Nagy el6tolasu . . P
i} vagasi mod Fa és furnér gyors vagasahoz.

A kapcsol6 hasznalata

Fig.2

AVIGYAZAT:
A szerszam hal6zatra csatlakoztatasa el6tt mindig
ellenérizze hogy a kapcsolé kioldogombja

megfeleléen mozog és visszatér a kikapcsolt (OFF)
allapotba elengedése utan.
A szerszam bekapcsolasahoz egyszerlien hizza meg a
kioldokapcsolét. A szerszam fordulatszama nd, ahogy
egyre jobban huzza a kioldékapcsolét. Engedje fel a
kioldokapcsolét a ledllitashoz.
A folyamatos miik6déshez hiizza meg a kioldékapcsolét,
majd nyomja be a reteszel6gombot, aztan engedje fel a
kioldokapcsolot.
A szerszam kikapcsolasahoz reteszelt allasbdl teljesen
hlizza be a kioldékapcsolét, majd engedje fel.
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OSSZESZERELES

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
miel6étt barmilyen munkalatot végezne rajta.
A fiirészlap felhelyezése vagy eltavolitasa
Fig.3
AVIGYAZAT:
Mindig tavolitsa el a flrészlaphoz és/vagy
flirészlaptartohoz tapadt forgacsot és mas idegen
anyagot. Ennek elmulasztasa a fiirészlap elégtelen
rogzitését okozhatja, ami komoly személyi
sérllésekhez vezethet.
Ne érjen flrészlaphoz vagy a munkadarabhoz
kozvetlenil a munkavégzést kovetéen; azok
rendkivil forrok lehetnek és megégethetik a borét.
Mindig stabilan régzitse a flirészlapot. A flirészlap
nem megfelelé rogzitése a flirészlap torését vagy
komoly sériiléseket okozhat.
Csak B tipusu flirészlapokat hasznaljon. B tipusutol
kilénbdz6 flrészlap haszndlata a flirészlap
elégtelen befogasat okozza, ami komoly személyi
sérllésekhez vezet.
A flrészlap felszereléséhez csavarja ki a flirészlaptarton
talalhatd csavart az imbuszkulccsal, az 6ramutatd
jarasaval ellentétes iranyba.
Elére néz6 fogakkal illessze a fiirészlapot a
firészlaptartoba annyira, amennyire csak lehet.
Ellenérizze, hogy a fiirészlap hats6 éle illeszkedik a
goérgbbe. Ezutdn hlzza meg a csavart az 6ramutatd
jarasanak iranyaba a flrészlap rogzitéséhez.
Fig.4
A flrészlap eltavolitdsdhoz koévesse a felszerelési
eljarast forditott sorrendben.

MEGJEGYZES:
Néha kenje meg a gorg6t.
Az imbuszkulcs tarolasa
Fig.5
Amikor nem haszndlja, tarolja az imbuszkulcsot az abran
lathaté médon, nehogy elvesszen.

UZEMELTETES

AVIGYAZAT:
A vezetélemez mindig legyen egy szintben a
munkadarabbal. Ennek elmulasztasa a flirészlap
torését okozhatja, ami veszélyes sériiléseket
okozhat.
ivek vagy voluta vagasakor a szerszamot nagyon
lassan tolja elére. A szerszam er6ltetése ferde
vagofellletet és a flrészlap torését okozhatja.



Fig.6
Kapcsolja be a késziléket anélkil, hogy az barmihez
hozzaérne, majd varja meg amig a flirész eléri a
maximalis sebességét. Ezutan fektesse a vezetélemezt
a munkadarabra és egyenletesen tolja elére a
szerszamot az elézetesen bejeldlt vagévonal mentén.
Ferdevagas
Fig.7
AVIGYAZAT:
Mindig gy6z6djon meg réla, hogy a szerszam ki
van kapcsolva és aramtalanitva lett, miel6tt
megdonti a vezetélemezt.
Teljesen emelje fel a porfogét ferdevagaskor.
A megdontétt vezetdlemezzel ferdevagasok végezhetdk
barmilyen szdgben 0° és 45° kdz6tt (balra vagy jobbra).
Fig.8
Lazitsa meg a talplemez hatoldalan talalhaté csavart az
imbuszkulccsal. Tolja el ugy a vezetSlemezt, hogy a
csavar a vezetélemezen talalhaté kereszt alaku nyilas
kézepére kerlljon.
Fig.9
Dontse meg a vezetélemezt a kivant ferdevagasi szog
bedllitisahoz. A motor burkolatanak széle jelzi a
ferdevagasi szoget fokokban. Ezutdn huzza meg a
csavart a vezetdlemez rogzitéséhez.

Elllsé illesztévagasok

Fig.10

Lazitsa meg a vezetélemez hatoldalan talalhaté csavart
az imbuszkulccsal és tolja teljesen hatra a vezetdlemezt.
Ezutdn huzza meg a csavart a vezetSlemez
rogzitéséhez.

Kivagas

A kivagasokat az A vagy B modszerekkel lehet végezni.

A) Kezdéfurat furasa

Fig.11

Abevezetd vagas nélkili bels6 kivagasokhoz furjon

egy 12 mm vagy nagyobb atméréji kezdéfuratot.

llessze a flrészlapot a furatba a vagas
megkezdéséhez.

B) Leszuré vagas

Fig.12

Nem sziikséges kezd&furatot furnia vagy bevezet6

vagast készitenie ha a kdvetkez6képpen jar el.

(1) Dontse elére a vezetblemez ellls6é élén a
szerszamot ugy, hogy a flirészlap vége rogton
a munkadarab felulete fol6tt legyen.

Fejtsen ki nyomast a szerszamra ugy, hogy a
vezetblemez ellls6 éle ne mozduljon el
amikor bekapcsolja a szerszamot, majd
dvatosan engedje le a szerszam hatsé felét.
Ahogy a fiirészlap athalad a munkadarabon,
fokozatosan engedje le a vezetSlemezt a
munkadarab feliiletére.

Fejezze be a vagast a szokasos médon.

(&)

@)

4)
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Szélek kidolgozasa

Fig.13

A szélek illesztéséhez vagy méretigazitdshoz mozgassa
a flrészt finoman a vagasfeliilet mentén.

Fém vagasa

Fém vagasakor mindig hasznalion megfeleld
hitékozeget (vagodolajat). Ennek elmulasztasa a
firészlap gyors kopasahoz vezet. A munkadarab alsé
fellletét meg lehet zsirozni a hitékézeg hasznalata
helyett.

Porelszivas

Fig.14

Tisztabb vagast tud végezni, ha a szerszdmhoz Makita
porszivét csatlakoztat. Helyezze a porszivo gégecsoveét
a szerszam hatso részén talalhaté lyukba.

MEGJEGYZES:
A porelszivas nem hasznalhato ferdevagaskor.

Parhuzamvezet6 (opcionalis kiegészitd)
AVIGYAZAT:
Minden esetben ellenérizze, hogy a szerszam ki

van kapcsolva és aramtalanitva lett miel6tt
felhelyezi vagy eltavolitja a kiegészitéket.

1. Egyenes vagasok

Fig.15
Ha tobbszér egymas utdn 160 mm-nél kisebb
szélességet vag, akkor a parhuzamvezetd
hasznalataval gyors, tiszta és egyenes vagasokat
végezhet.

Fig.16

A felszereléshez illessze a parhuzamvezetét a
vezet6lemez oldalan talalhaté szdgletes nyilasba,
lefelé nézé tereldéllel. Allitsa a parhuzamvezetét a
kivant vagasi szélességre, majd rogzitse a csavar
behuzasaval.

2.
Fig.17

Fig.18
Ha 170 mm-es vagy kisebb sugari koroket vagy
iveket vag, szerelje fel a parhuzamvezetét a
kévetkezé modon.
lllessze a parhuzamvezetét a vezetélemez oldalan
talalhatod szogletes nyilasba, felfelé nézé terelééllel.
Helyezze a kérvezetdt csapszeget a
parhuzamvezetén taldlhaté két furat egyikébe.
Csavarozza a menetes gombot a csapszegre
annak rogzitéséhez.
Most allitsa be a parhuzamvezetén a kivant vagasi
sugarat és hizza meg a csavart a rogzitéshez.
Ezutan tolja teljesen elére a vezetélapot.

Korvagasok



MEGJEGYZES:
Mindig a B-17, B-18, B-26 vagy B-27 tipusu
firészlapokat hasznalja korvonalak és ivek
vagasahoz.

Felszakadasgatlo eszk6z acél vezetélaphoz

(opciondlis kiegészitd)

Fig.19
A felszakadas nélkuli  vagas  érdekében a
felszakadasgatlo eszkozt kell hasznalni. A

felszakadasgatld felszereléséhez tolja a vezetSlemezt
teljesen hatra és illessze az eszkdzt a vezetélemez két
kiemelkedése kozé.

MEGJEGYZES:
A felszakadasgatlé ferdevagaskor nem
hasznalhato.

KARBANTARTAS

/AAVIGYAZAT:

Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szerszam
kikapcsolt és a halozatra nem csatlakoztatott
allapotban van miel6tt a vizsgdlatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.

Soha ne haszndljon gazolajt, benzint, higitét,
alkoholt vagy hasonl6 anyagokat. Ezek
elszinez6dést, alakvesztést vagy repedést

okozhatnak.
A termék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK  fenntartasahoz, a

javitdsokat, a szénkefék ellendrzését és cseréjét,
barmilyen egyéb karbantartast vagy beszabalyozast a
Makita Autorizalt Szervizkdzpontoknak kell
végrehajtaniuk, mindig Makita potalkatraszek
hasznalataval.
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SLOVENSKY (Pévodné pokyny)

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

1-1. Meniaca paka rezania 8-1. Sesthranny franctzsky klug 16-3. Vodidlo ochranného zariadenia
2-1. Spust 8-2. Skrutka 16-4. Ochranné zariadenie na pozdizne
2-2. Blokovacie tlacidlo 8-3. Zakladna rezanie (vodiaca linka)
3-1. DrZiak ostria 9-1. Hrana 17-1. Zavitovy otocny gombik
3-2. Skrutka 9-2. Dielikovanie 17-2. Vodidlo ochranného zariadenia
3-3. Sesthranny franctizsky kitu¢ 10-1. Sesthranny franctzsky klug 17-3. Ochranné zariadenie na pozdizne
4-1. Skrutka 10-2. Skrutka rezanie (vodiaca linka)
4-2. Valec 10-3. Zakladia 17-4. Kolik
4-3. Cepel 14-1. Hadica 18-1. Ochranné zariadenie na pozdiZzne
5-1. Hak 15-1. Ochranné zariadenie na pozdizne rezanie (vodiaca linka)
5-2. Sesthranny franctizsky kiug rezanie (vodiaca linka) 19-1. Zariadenie na zabranenie
6-1. Ciara rezania 16-1. Sesthranny franctzsky klug stiepenia
6-2. Zakladna 16-2. Skrutka 19-2. Vy¢nelok
TECHNICKE UDAJE
Model MT431
Dizka tahu 18 mm
Typ ostria Typ B
. X Drevo 65 mm
Max. kapacita rezania
Makka ocel 6 mm
Tahy za minatu (min™) 0-3100
Celkova dizka 214 mm
Hmotnost netto 1,9 kg
Trieda bezpe&nosti =]

« Vzhladom k neustalemu vyskumu a vyvoju tu uvedené technické udaje podliehaju zmenam bez upozornenia.

« Technické udaje sa moZu pre rozne krajiny lisit.
* Hmotnost' podla postupu EPTA 01/2003

ENE019-1
Uréené pouzitie

Tento nastroj je urCeny na pilenie dreva, plastu a
kovovych materidlov. Pomocou rozsiahleho programu
prisluSenstva a pilového ostria mozno tento nastroj
pouzivat na mnozZstvo UCelov a je velmi vhodny pre

zakrivené alebo okruhle rezy.
ENF002-1

Napajanie

Nastroj sa m6ze pripojit len k odpovedajucemu zdroju s
napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom Stitku, a
moze pracovat len s jednofazovym striedavym napatim.
V sulade s eurdpskymi normami ma dvojitu izolaciu a
moze byt preto napdjany zo zasuviek bez

uzemnovacieho vodi¢a.
ENG905-1

Hiuk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podra EN60745:

Uroveri akustického tlaku (Lya) : 82 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa) : 93 dB(A)
Odchylka (K) : 3 dB(A)
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Pouzivajte chranice sluchu

ENG900-1
Vibracie

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
ur¢end podla normy EN60745:

Pracovny rezim: rezanie dosiek
Vyzarovanie vibracii (ancw): 8,0 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s?

Pracovny rezim: rezanie tabulového plechu
Vyzarovanie vibracii (ancw): 5,0 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s®

ENG901-1
Deklarovana hodnota emisii vibracii bola merana
podla Standardnej sku$obnej metédy a méze sa
pouzit na porovnanie jedného naradia s druhym.
Deklarovana hodnota emisii vibracii sa moéze
pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia ich
ucinkom.



/\VAROVANIE:

Emisie vibracii pocas skuto¢ného pouzivania
elektrického naradia sa moézu odliSovat od
deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v
zavislosti na spdsoboch pouzivania naradia.
Nezabudnite oznacit bezpecnostné opatrenia s
ciefom chranit obsluhu, a to tie, ktoré sa zakladaju
na odhade vystavenia u¢inkom v ramci realnych
podmienok pouzivania (berGc do Uvahy vSetky
sucasti prevadzkového cyklu, ako su doby, kedy je
naradie vypnuté a kedy bezi bez zatazenia, ako
dodatok k dobe zapnutia).

ENH101-14
Len pre eurépske krajiny

Vyhlasenie o zhode so smernicami
Eurépskeho spolo¢enstva
Nasa spolo¢nost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca
prehlasuje, ze nasledujuce zariadenie(a) znacky
Makita:
Oznacenie zariadenia:
Lupienkova pila
Cislo modelu/ Typ: MT431
je z vyrobnej série a
Je v zhode s nasledujucimi euré6pskymi smernicami:
2006/42/EC
A su vyrobené podla nasledujucich
Standardizovanych dokumentov:
EN60745
Technickd dokumentéacia
autorizovaného  zastupcu
spolo¢nost’
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglicko

noriem a

nachadza u nasho
Eurépe, ktorym je

sa
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Vseobecné bezpecnostné

predpisy pre elektronaradie

UPOZORNENIE Precitajte si vSetky upozornenia
a inStrukcie. Nedodrziavanie pokynov a instrukcii méze
mat za nasledok uraz elektrickym prudom, poziar alebo
vazne zranenie.

Vsetky pokyny a instrukcie si odlozte pre
pripad potreby v buduicnosti.
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GEBO016-3

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY
OHLADNE POUZ{VANIA
LUPIENKOVEJ PiLY

1. Elektrické naradie pri praci drzte len za
izolované uchopné povrchy, lebo rezny prvok
sa moze dostat’ do kontaktu so skrytymi
vodiémi alebo vlastnym kablom.Rezné
prislusenstvo, ktoré sa dostane do kontaktu so
,Zivym“  vodiéom moOze spOsobit vystavenie
kovovych Casti elektrického naradia
LZivému"® prudu a spdsobit tak obsluhe zasiahnutie
elektrickym pradom.

Pomocou svoriek alebo inym praktickym
sposobom zaistite a podoprite obrobok k
stabilnému povrchu. Pri drzani obrobku rukou
alebo oprety oproti telu nebude stabilny a mozete
nad nim stratit kontrolu.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare alebo
bezpeénostné okuliare. Obycajné optické
alebo slneéné okuliare NIE su ochranné
okuliare.

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

Nerezte obrobky nadmernej velkosti.

Pred rezanim skontrolujte spravnu medzeru za
obrobkom, aby ostrie nenarazilo na dlazku,
pracovny stél a pod.

Drzte nastroj pevne .

Skor, ako zapnete spina¢, skontrolujte, ¢i sa
ostrie nedotyka obrobku.

Ruky drzte mimo dosahu pohyblivych ¢asti.
Nenechavajte nastroj bezat bez dozoru.
Pracujte s nim,len ked’ ho drzite v rukach.
Predtym, ako odtiahnete ostrie z obrobku,
vypnite nastroj a vzdy pockajte, kym sa ostrie
uaplne nezastavi.

Nedotykajte sa ostria alebo obrobku hned’ po
ukone; mézu byt extrémne horice a mézu
popalit’ vasu pokozku.

Nepouzivajte nastroj zbyto¢ne bez zat'aze.
Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
mozu byt’ jedovaté. Davajte pozor, abyste ich
nevdychovali alebo sa ich nedotykali.
Precitajte si bezpecnostné materialové listy
dodavatela.

Vzdy pouzivajte spravnu protiprachova
masku/respirator primerané pre konkrétny
material a pouzitie.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

1.

12.

13.

AVAROVANIE:
NIKDY nepripustite, aby pohodlie a dobra znalost’
vyrobku (ziskané opakovanym  pouzivanim)



nahradili presné dodrziavanie bezpecnostnych
pravidiel pre naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE
alebo nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu moéze
sposobit’ vazne poranenia osob.

POPIS FUNKCIE

APOZOR:
Pred nastavovanim nastroja alebo kontrolou jeho
funkcie sa vzdy presvedéte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.
Vyber rezania
Fig.1
Tento nastroj moZe vykonavat rezania na kruhovej alebo
rovnej Ciare (hore a dole). Rezanie po kruhovej drahe
vraza ¢epel dopredu ku tahu rezania a zna¢ne zvySuje
rychlost rezania.
Ak chcete zmenit rezanie, len otote meniacou pakou
rezania do pozadovanej polohy rezania. Pozrite si
tabulku a zvolte si vhodny typ rezania.

Poloha Rezanie Pouzitie
Na rezanie makkej ocele, nehrdzavejlcej
0 Rezanie po rovnej ocele a umelych hmét.
Giare Na &isté rezanie v dreve a v
preglejke.
I Rezanie po malej | Na rezanie makkej ocele, hlinika
kruhovej drahe a tvrdého dreva.
. | Na rezanie dreva a preglejky.
I Rezanie po strednej
kruhovej dréhe Na rychle rezanie v hliniku a v
makkej oceli.
m Rezanie po velkej | Na rychle rezanie v dreve a v
kruhovej drahe preglejke.
Zapinanie
Fig.2
APOZOR:

Pred pripojenim nastroja do zasuvky vzdy
skontrolujte, ¢€i spust funguje spravne a po
uvolneni sa vracia do vypnutej polohy.
Ak chcete naradie zapnut, jednoducho potiahnite
vypina¢. Otacky naradia sa zvySuju zvySovanim pritlaku
na vypina¢. Naradie zastavite uvolnenim vypinaca.
Pre nepretrzitu prevadzku potiahnite vypinac a zatlacte
uzamykacie tlac¢idlo; nasledne vypinac¢ uvolnite.
Néradie z uzamknutej polohy odomknete uUplnym
potiahnutim vypinaca a jeho naslednym uvolnenim.
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MONTAZ

APOZOR:
Nez zacnete na nastroji robit akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedCte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

InStalacia alebo demontaz ostria pily

Fig.3

/A\POZOR:
Vzdy ocistite vSetky piliny a cudzie latky, ktoré sa
prilepili na Cepel a /alebo drziak cepele. Ak to

nevykonate, moéze to spdsobit nedostatocné
utiahnutie epele, ¢oho vysledkom mbze byt vazne
zranenie.

Nedotykajte sa Cepele alebo obrobku hned po
ukone; mézu byt extrémne hordce a mézu popalit’
vasu pokozku.
VZzdy pevne zaistite ¢epel. Nedostato¢né utiahnutie
Cepele mdze zapricinit zlomenie Cepele alebo
vazne osobné zranenie.
Pouzivajte len ostria typu B. Pri pouZiti ostri inych
ako typu B dbjde k nedostato€nému utiahnutiu
ostria, o moze spdsobit vazne telesné poranenie.
Ak chcete nainstalovat cepel, uvolnite zavoru proti
smeru hodinovych rucigiek na drziaku ¢epele pomocou
Sestbokého francuzskeho kluca.
Su zubkami ¢epele smerujucimi dopredu viozte ¢epel do
drziaka Cepele az tak daleko, ako to len péjde. Uistite
sa, ze zadny koniec Cepele zapada do valca. Potom
utiahnite zavoru v smere hodinovych ruciciek, aby ste
zaistili Cepel.
Fig.4
Ak chcete odstranit ¢epel, nasledujte inStalacny postup v
opacnom poradi.

POZNAMKA:
Ob¢as valec namazte.

Uskladnenie Sesthranného francuzskeho
klaca

Fig.5

Ak Sesthranny francuzsky klU¢ nepouzivate, uskladnite
ho podla obrazkového navodu, aby sa nestratil.

PRACA

/A\POZOR:

- Vzdy drzte zakladfiu vyrovnane s obrobkom. Ak to
nevykonate, moze to spdsobit zlomenie cepele,
ktorého vysledkom méze byt vazne zranenie.
Posuvajte nastroj velmi pomaly, ked budete rezat
zakrivenia alebo ked budete rolovat. Namahanie
nastroja mdze sposobit, Zze sa plocha rezania
nakloni alebo Ze sa zlomi ¢epel.



Fig.6
Zapnite nastroj bez toho, aby sa ¢epel niecoho dotykala
a pockajte, kym Cepel nedosiahne pInu rychlost. Potom
polozte plochu zakladne na obrobok a jemne pohybujte
nastrojom dopredu pozdi? vopred vyznadenej &iary
rezania.
Skosené rezanie
Fig.7
APOZOR:
Vzdy sa uistite, Ze je nastroj vypnuty a odpojeny zo
siete pred vyklopenim zakladne.
Zodvihnite  uplne  protiprachovy
vykonanim skosenych rezov.
S vyklopenou zakladriou mozete robit skosené rezy v
akomkolvek uhle od 0° do 45° (vfavo alebo vpravo).
Fig.8
Uvolnite zavoru na zadnej strane zakladne pomocou
Sestbokého franclizskeho kluca. Posurite zakladriu tak,
aby bola zavora umiestnena v strede krizového vyrezu
na zakladni.
Fig.9
Naklanajte zakladriu, az kym nedosiahnete pozadovany
uhol skosenia. Hrana krytu motora oznacuje uhol
skosenia v stupfioch. Potom utiahnite zavoru, aby ste
zaistili zakladriu.

kryt  pred

Predné prudové rezy

Fig.10

Uvolnite zavoru na zadnej strane zakladne pomocou
Sestbokého francuzskeho kli¢a a posunite zakladriu po
celej dizke. Potom utiahnite zavoru, aby ste zaistili
zakladnu.

Vyrezy
Vyrezy sa mézu robit jednou z dvoch metdéd A alebo B.
A) Vyvrtanie vychodzieho otvoru

Fig.11
Pre vnutorné vyrezy bez privadzacieho rezu z
hrany vopred vyvrtajte vychodzi otvor s polomerom
12 mm alebo viac. Vlozte ¢epel do tohto otvoru a
zacnite rezat’.

B) Ponorné rezanie

Fig.12

Nie je potrebné vyvitat vychodzi otvor alebo urobit’

privadzaci rez, ak budete pozorne robit nasledovné

kroky.

(1) Naklorite nastroj smerom hore na zadnom
konci zakladne so $pickou ¢epele presne nad
povrchom obrobku.

Nastroj pritlacte, tak Ze sa zadny koniec
zakladne nebude pohybovat, ked nastroj
zapnete, a jemne a pomaly znizte zadny
koniec nastroja.

Ako cCepel prenikne do obrobku, pomaly
znizte zakladriu nastroja na povrch obrobku.
Dokoncite rez beznym spésobom.

@
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Koneéna uprava hran

Fig.13
Ak chcete upravit hrany alebo chcete urobit tvarové
Gpravy, prejdite epelou jemne pozdiZ orezanych hran.

Rezanie kovov
Vzdy pouzite vhodnu chladiacu tekutinu (olej na rezanie),
ked budete rezat kovy. Ak tak neurobite, zapri€ini to
znacné opotrebovanie &epele. Spodnu stranu obrobku
moZete namazat namiesto toho, aby ste pouZili
chladiacu tekutinu.

Odsatie prachu

Fig.14

Operacie Cistého rezania mozno pomocou tohto naradia
vykonavat po jeho pripojeni k vysavacu znacky Makita.
Hadicu vysavaca zasunte do otvoru v zadnej Casti
naradia.

POZNAMKA:
Odsatie prachu sa nesmie vykonat pri skosenych
rezoch.

Ochranné zariadenie na pozdizne rezanie
(volitelny doplnok)

/A\POZOR:
Vzdy sa uistite, Ze je nastroj vypnuty a odpojeny
pred inStalaciou alebo odstranenim doplnkov.

1. Rovné rezy

Fig.15
Ked budete opakovane rezat kusy so Sirkou
mensou ako 160 mm, pouzite ochranné zariadenie
na pozdiZne rezanie, ktoré zabezpeéi rychle, &isté,
rovné rezy.

Fig.16

Ak ho chcete nainstalovat, vlozte ochranné
zariadenie na pozdiZne rezanie do obdiZnikového
otvoru na bocnej strane zakladne s vodidlom
zariadenia smerujucim dole. Posurite ochranné
zariadenie na pozdizne rezanie do pozadovanej
polohy Sirky rezania, potom utiahnite zavoru, aby
ste ho zaistili.

2.
Fig.17

Fig.18

Ked budete rezat kruhy alebo obluky s polomerom
mensim ako 170 mm, nainStalujte ochranné
zariadenie na prie¢ne rezanie nasledovne.

Vlozte ochranné zariadenie na pozdiZne rezanie do
obdiZnikového otvoru na boénej strane zékladne s
vodidlom zariadenia smerujucim hore. Vlozte kolik
zavitového vodidla cez jeden z dvoch otvorov na
vodidle zariadenia. Zaskrutkujte zavitovy otocny
gombik do kolika, aby ste kolik zaistili.

Kruhové rezy



Teraz posufite ochranné zariadenie na pozdizne
rezanie do pozadovaného polomeru rezania,
potom utiahnite zavoru, aby ste ho zaistili na jeho
mieste. Potom posufite zakladiiu po celej dizke
dopredu.

POZNAMKA:
Vzdy pouzite Cepele ¢. B-17, B-18, B-26 alebo B-27,
ked budete rezat kruhy alebo obluky.

Zariadenie na zabranenie Stiepenia pre
ocelovu zakladiu (volitelny doplnok)

Fig.19

Pre rezania bez Stiepania sa méze pouzit' zariadenie na
zabranenie Stiepenia. Ak chcete nainstalovat zariadenie
na zabranenie Stiepenia, posurite zakladiiu pozdizne
dopredu a zasurite ho medzi dve vysunuté Ccasti
zakladne.

POZNAMKA:
Zariadenie na zabranenie S$tiepenia sa nesmie
pouzit pri skosenych rezoch.

UDRZBA

/A\POZOR:
Nez zacnete robit' kontrolu alebo udrzbu nastroja,
vzdy se presvedcCte, Ze je vypnuty a vytiahnuty zo
zasuvky.
Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢
podobné. Mohlo by to spOsobit zmenu farby,
deformacie alebo praskliny.
Kvéli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI
vyrobku musia byt opravy, kontrola a vymena uhlikov a
akakolvek dalSia udrzba ¢&i nastavovanie robené
autorizovanymi servisnymi strediskami  firmy Makita a s
pouzitim nahradnych dielov Makita.
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CESKY (originalni navod k obsluze)

Legenda vSeobecného vyobrazeni

1-1. Packa nastaveni rezimu fezani 6-2. Zakladna

2-1. Spoust

2-2. Blokovaci tlagitko 8-2. Sroub

3-1. Drzak listu 8-3. Zakladna

3-2. Sroub 9-1. Hrana

3-3. Imbusovy kli¢ 9-2. Dilek

4-1. Sroub 10-1. Imbusovy kli¢
4-2. Valetek 10-2. Sroub

4-3. List 10-3. Zakladna
5-1. Hak 14-1. Hadice

5-2. Imbusovy kli¢
6-1. Ryska fezani

8-1. Imbusovy kli¢

16-2. Sroub

16-3. Voditko pravitka

16-4. Podélné pravitko (Vodici pravitko)

17-1. Zavitovany knoflik

17-2. Voditko pravitka

17-3. Podélné pravitko (Vodici pravitko)

17-4. Kolik

18-1. Podélné pravitko (Vodici pravitko)

19-1. Zafizeni proti roztfepeni fezné
hrany

15-1. PodéIné pravitko (Vodici pravitko) 19-2. Vystupek
16-1. Imbusovy kli¢

TECHNICKE UDAJE

Model MT431
Vyska zdvihu 18 mm
Typ listu Typ B
e Drevo 65 mm
Max. kapacita fezani
Mekka ocel 6 mm
Pocet zdviht za minutu (min") 0-3100
Celkova délka 214 mm
Hmotnost netto 1,9 kg
Ttida bezpe&nosti =]

« Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji zde uvedené technické Udaje podléhaji zménam bez upozornéni.

« Technické udaje se mohou pro rizné zemé lisit.
« Hmotnost podle EPTA — Procedure 01/2003

ENE019-1
Uréeni nastroje

Nastroj je uren k fezani dfeva, plastd a kovovych
materidld. Vzhledem k rozsahlému sortimentu
prisluSenstvi a pilovych kotoucl Ize nastroj pouzit pro
fadu Uceld a velmi dobfe se hodi pro obloukové nebo

kruhové fezy.
ENF002-1

Napajeni

Nastroj lze pfipojit pouze k odpovidajicimu zdroji s
napétim stejnym, jaké je uvedeno na typovém Stitku, a
muUZe pracovat pouze s jednofazovym stfidavym
napétim. V souladu s evropskymi normami ma dvojitou
izolaci a m(ze byt proto napajen ze zasuvek bez

zemniciho vodice.
ENG905-1

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

Hiadina akustického tlaku (L,a): 82 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 93 dB(A)
Nejistota (K): 3 dB (A)

Pouzivejte ochranu sluchu

ENG900-1
Vibrace

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os) uréena
podle normy EN60745:

Pracovni rezim: fezani desek
Emise vibraci (ancw): 8,0 m/s?
Nejistota (K): 1,5 m/s?

Pracovni rezim: fezani plechu
Emise vibraci (ancw): 5,0 m/s?
Nejistota (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarovana hodnota emisi vibraci byla zméfena
v souladu se standardni testovaci metodou a muze
byt vyuZita ke srovnavani nafadi mezi sebou.
Deklarovanou hodnotu emisi vibraci Ize rovnéz
vyuzit k pfedbéznému posouzeni vystaveni jejich
vlivu.

/A\VAROVANi:
Emise vibraci bé&hem skuteéného pouzivani
elektrického nafadi se mohou od deklarované



hodnoty emisi vibraci liSit v zavislosti na zplsobu
pouziti naradi.

Na zakladé odhadu vystaveni G€inkdm vibraci v
aktualnich podminkach zajistéte bezpecnostni
opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte v Uvahu
vSechny ¢&asti pracovniho cyklu, mezi néz patfi
kromé doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je
naradi vypnuto nebo pracuje ve volnob&hu).

ENH101-14
Pouze pro zemé Evropy

Prohlaseni ES o shodé
Spoleénost Makita Corporation jako odpovédny
vyrobce prohlasuje, ze nasledujici zafizeni Makita:
popis zafizeni:
Elektronicka pfimocara pila s predkyvem
¢. modelu/ typ: MT431
vychazi ze sériové vyroby
a vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
2006/42/EC
Zafizeni bylo rovnéz vyrobeno v souladu s nasledujicimi
normami i normativnimi dokumenty:
EN60745

Technickd dokumentace je k dispozici u naSeho
autorizovaného zastupce v Evropé:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England
11.11.2009
Tomoyasu Kato
feditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN
GEA010-1

Obecna bezpecnostni

upozornéni k elektrickému naradi
UPOZORNENI  Preététe si  vSechna
bezpecnostni upozornéni a pokyny. Pfi nedodrzeni
upozornéni a pokynd muze dojit k Urazu elektrickym
proudem, pozaru nebo vaznému zranéni.
VSechna upozornéni a pokyny

uschovejte pro budouci potiebu.

si

GEB016-3

BEZPECNOSTNi UPOZORNENI K
PRIMOCARE PILE
1. P¥i praci v mistech, kde muze dojit ke kontaktu

fezaciho pfisluSenstvi se skrytym elektrickym
vedenim nebo s vlastnim napajecim kabelem,

40

drzte elektrické nafadi za izolované ¢asti
drzadel. Rezaci prislugenstvi miZe pfi kontaktu s
vodicem pod napétim prenést proud do
nechranénych kovovych ¢€asti naradi a obsluha
miiZe utrpét Uraz elektrickym proudem.

2. Uchytte a podepiete dil na stabilni podlozce
pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpusobem. Budete-li dil drzet rukama nebo
opfeny o vlastni télo, bude nestabilni a muze
zpUsobit ztratu kontroly.

3. Vzdy pouzivejte ochranné bryle. Bézné
dioptrické bryle nebo sluneéni bryle NEJSOU
ochranné bryle.

4. Nefezte hiebiky. Pred zahajenim provozu
zkontrolujte, zda se v dilu nenachazeji hiebiky
a pfipadné hiebiky odstraiite.

5.  Nerezte prilis velké dily.

6. Pred fezanim zkontrolujte, zda se pod dilem

nachazi dostate¢ny volny prostor, aby kotou¢
nenarazil na podlahu, pracovni stil, apod.
7. Drzte nastroj pevné .

8. Pred aktivaci spinace se presvédéte, ze se
kotou¢ nedotyka dilu.

9.  Udrzujte ruce mimo pohyblivé dily.

10. Nenechavejte nastroj bézet bez dozoru.
Pracujte s nim, jen kdyz jej drzite v rukou.

11. Pred vytazenim kotouce z dilu vzdy nastroj
vypnéte a pockejte, dokud se kotouc¢ uplné
nezastavi.

12. Bezprostiedné po ukonéeni prace se
nedotykejte  kotouée ani dilu; mohou
dosahovat velmi vysokych teplot a popalit
pokozku.

13. Neprovozujte nastroj zbyte¢né bez zatizeni.

14. Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které
mohou byt jedovaté. Davejte pozor, abyste je
nevdechovali nebo se jich nedotykali. Prectéte
si bezpeénostni materialové listy dodavatele.

15. Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /
respirator odpovidajici materialu, se kterym
pracujete.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.
AVAROVANI:

NEDOVOLTE, aby pohodinost nebo pocit znalosti
vyrobku (ziskany na zakladé opakovaného
pouzivani) vedly k zanedbani dodrzovani

bezpeénostnich pravidel platnych pro tento vyrobek.
NESPRAVNE  POUZIVANI  nebo  nedodrzeni
bezpeénostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muiize zpUsobit vazné zranéni.



POPIS FUNKCE

APOZOR:
Pfed nastavovanim nastroje nebo kontrolou jeho
funkce se vzdy presvédcte, Ze je vypnuty a
vytaZzeny ze zasuvky.
Vybér rezimu fezani
Fig.1
Tento nastroj Ize pouzivat k obéZznému a pfimocarému
(nahoru a dolu) fezani. Pfi obézném fezani je list pfi
fezném zdvihu tlaten smérem dopfedu a podstatné se
tak zvySuje rychlost fezani.
Chcete-li zménit rezim fezani, staci pfesunout packu
nastaveni rezimu fezani do polohy poZadovaného
rezimu. Vybér odpovidajiciho rezimu fezani viz tabulka.

Poloha Rezani Pouziti
Pro fezani mékké oceli, nerezové
0 L oceli a plastu.
PFimé fezani
Pro Cisté fezy ve drevé a preklizce.
I Rezani s malou | Pro fezani mékkeé oceli, hliniku
orbitalni drahou | a tvrdého dreva.
. . . | Profezani dfeva a preklizky
I Rezani se stredni
orbitélni dréhou | pro rychig fezani hliniku a
mékkeé oceli
m Rezéni s velkou Pro rychlé fezani dfeva a preklizky
orbitalni drahou
Zapinani
Fig.2
APOZOR:

Pfed pfipojenim nastroje do zasuvky vzdy
zkontrolujte, zda spoust funguje spravné a po
uvolnéni se vraci do vypnuté polohy.
Naradi spustite jednoduchym stisknutim spousté.
Otacky zafizeni se zvySuji zvySovanim tlaku na spoust.
Vypnuti provedete uvolnénim spousté.
Pokud chcete pracovat nepretrzité, stisknéte spoust,
stisknéte aretacéni tlacitko a pak spoust uvolnéte.
Jestlize chcete naradi v aretované poloze vypnout,
stisknéte zcela spoust a zase ji uvolnéte.

MONTAZ

APOZOR:
Nez zaCnete na nastroji provadét jakékoliv prace,
vzdy se predtim presvédéte, Ze je vypnuty a
vytaZzeny ze zasuvky.
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Instalace a demontaz pilového kotouce
Fig.3
A\POZOR:
Vzdy ocistéte v8echny tfisky a cizi material pfilnuly
na listu a/nebo drzaku listu. V opaéném pripadé
mize dojit k nedostatecnému upnuti listu a
nasledné vaznému zranéni.
Po ukongeni prace se nedotykejte listu ani
fezaného materidlu; mohou dosahovat velmi
vysokych teplot a popalit pokozku.
VZzdy list pevné zajistéte. Nedostate¢né upnuti listu
muize vést k jeho zlomeni nebo vaznému zranéni.
Pouzivejte pouze listy typu B. Pouzijete-li jiné listy
nez listy typu B, nelze tyto listy dostatecné pevné
utdhnout a to mize zpUsobit vazné zranéni.
PFi instalaci listu otaGenim imbusového kli¢e proti sméru
hodinovych ruci¢ek povolte Sroub na drzaku listu.
Otocte zuby listu tak, aby sméfovaly dopredu a zasurite
list co nejdale do drzaku. Dbejte, aby zadni hrana listu
zapadla do valecku. Poté list zajistéte dotazenim Sroubu
ve sméru hodinovych rucicek.
Fig.4
PFi demontazi listu pouZijte opacny postup montaze listu.

POZNAMKA:
Valecek pfilezitostné promazte.
Ulozeni imbusového klice
Fig.5
Neni-li pouzivan, uloZte imbusovy kli¢ jak je ilustrovano
na obrazku. Pfedejdete tak jeho ztraté.

PRACE

/APOZOR:
Zakladnu vzdy udrZujte zarovnanou s dilem. V
opacném pfipadé muze dojit ke zlomeni listu a
nasledné k vaznému zranéni.
P¥i fezani oblouku a vykruZovani nastroj posunuijte
velmi pomalu. Pfi posunovani nastroje silou muze
vzniknout §ikmy povrch fezu a muze dojit ke
zlomeni listu.
Fig.6
Zapnéte nastroj bez toho, aby byl list ve styku s
materidlem a pockejte, dokud list nedosahne piné
rychlosti. Poté polozte zékladnu rovné na fezany dil a
pozorné posunujte nastroj dopfedu po dfive vyznaéené
rysce fezani.
Sikmé Fezani
Fig.7
/APOZOR:
Pred sklopenim zakladny se vzdy ujistéte, Ze je
nastroj vypnut a odpojen od elektrické sité.
Pred provadénim Sikmych fezd zvednéte upiné
protiprachovy kryt.



Pfi sklopené zakladné Ize provadét Sikmé fezy pod
libovolnym Ghlem v rozmezi od 0° do 45° (levé a pravé).
Fig.8

Imbusovym kli€¢em povolte Sroub na zadni strané
zakladny. Posurite zakladnu tak, aby se Sroub nachazel
ve stfedu kfizové drazky v zakladné.

Fig.9

Sklapéjte zakladnu, dokud nedosahnete pozadovaného
Ghlu tkosu. Uhel tikosu je signalizovan pomoci stupnice
na okraji skfiné motoru. Poté zakladnu zajistéte
dotazenim Sroubu.

Pfedni zarovnavaci rezy
Fig.10
Imbusovym kli¢em povolte Sroub na zadni strané

zakladny a posurite zakladnu UpIné zpét. Poté zakladnu
zajistéte dotazenim Sroubu.

Vyrezy

Vyfezy lze provadét pomoci jedné ze dvou metod, A

nebo B.

A) Vyvrtani vychoziho otvoru

Fig.11
V pfipadé vnitfnich vyfez( bez zavadéciho fezu od
okraje materidlu predvrtejte vychozi otvor o
praméru 12 mm nebo vice. Viozte list do tohoto
otvoru a zahajte fezani.

B) Zapichovani
Fig.12
Vrtani  vychoziho otvoru nebo  provadéni

zavadéciho Fezu neni nutné, budete-li postupovat
nasledujicim zpdsobem.

(1) Sklopte nastroj o predni okraj zakladny
smérem nahoru a hrot listu umistéte tésné
nad povrch fezaného dilu.

Vyvirite na nastroj tlak, aby se predni okraj
zakladny pfi zapnuti nastroje neposunul a
pomalu spoustéjte dold zadni konec nastroje.
Jakmile list zaéne pronikat do dilu, pomalu
spoustéjte zakladnu nastroje dold na povrch
fezaného dilu.

Dokoncete fez béznym zpusobem.

@

(©)

4)
Koneéna uprava hran

Fig.13

Chcete-li sefiznout hrany nebo provadét rozmérové
upravy, posunuijte list jemné podél fezanych hran.
Rezani kovii

PFi fezani kovl vzdy pouzivejte vhodnou chladici
kapalinu (fezny olej). V opacéném pfipadé dojde k
podstatnému opotfebeni listu. Misto pouziti chladici
kapaliny Ize promazat spodni stranu zpracovavaného
dilu.
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Odsavani prachu

Fig.14

Jestlize k naradi pfipojite vysava¢ Makita, docilite pfi
fezani cistého provozu. Hadici vysavace zasurite do
otvoru v zadni strané naradi.

POZNAMKA:
Prach nelze odsavat pfi provadéni Sikmych fezu.

Podélné pravitko (volitelné prisluSenstvi)

/A\POZOR:
Pfed instalaci a demontazi pfisluSenstvi se vzdy
presvédcte, zda je nastroj vypnuty a odpojeny od
elektrické sité.

1. PFimé fezy

Fig.15
Pfi opakovaném fezani Sitek 160 mm a mensich
zajistuje podélné pravitko rychlé, Cisté a pfimé
fezy.

Fig.16
PFfi instalaci vloZte podélné pravitko do
obdélnikového otvoru na boku zakladny tak, aby
voditko pravitka sméfovalo dolu. Zasurite podéiné
pravitko do polohy poZadované Sitky fezu a poté jej
utazenim Sroubu zajistéte.

2.
Fig.17

Fig.18

Pfi provadéni kruhovych nebo obloukovych fezt o
poloméru 170 mm nebo menSim nainstalujte
podélné pravitko nasledujicim zpusobem.

Vlozte podélné pravitko do obdélnikového otvoru
na boku zakladny tak, aby voditko pravitka
sméfovalo nahoru. Zasurte kruhovy vodici ¢ep
jednim ze dvou otvor( ve voditku pravitka. Zajistéte
&ep zaSroubovanim zavitovaného knofliku do ¢epu.
Nyni posunte pravitko na pozadovany polomér
fezu a utazenim Sroubu jej zajistéte. Poté posurite
zakladnu uplné dopfedu.

Kruhové fezy

POZNAMKA:
Pfi fezani kruznic a obloukl vzdy pouzivejte listy €.
B-17, B-18, B-26 nebo B-27.

Zarizeni proti roztfepeni fezné hrany pro
ocelovou zakladnu (volitelné pfislusenstvi)

Fig.19

Rezy bez roztfepenych hran Ize ziskat nainstalovanim
zafizeni proti roztfepeni fezné hrany. Pfi instalaci
zafizeni proti roztfepeni fezné hrany posurite zakladnu
uplné dopfedu a zafizeni vlozte mezi dva vystupky na
zakladné.



POZNAMKA:
Zatizeni proti roztfepeni fezné hrany nelze pouzit
pfi provadéni Sikmych fezu.

UDRZBA

/A\POZOR:

Nez zacnete provadét kontrolu nebo udrzbu

nastroje, vzdy se presvédcéte, ze je vypnuty a

vytazeny ze zasuvky.

Nikdy nepouzivejte benzin, benzen, fedidlo,

alkohol ¢i podobné prostfedky. Mohlo by tak dojit ke

zménam barvy, deformacim ¢i vzniku prasklin.
Kvdli zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy, kontrola a vyména uhlik( a
veSkera dalsi udrzba ¢&i sefizovani provadény
autorizovanymi servisnimi stfedisky firmy Makita a s
pouzitim nahradnich dilll Makita.
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