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A GUIDE TO

GOOD DRILLING PRACTICE

To get the best possible performance from your new Magnetic
Drilling Machine, please read this carefully BEFORE using the drill.
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HB350
Magnetic Drill

WARNING:
& For your personal safety, READ and UNDERSTAND before using.
SAVE THESE INSTRUCTIONS FOR FUTURE REFERENCE.



BEFORE YOU START

To help you get the best possible performance
from your new Magnetic Drilling Machine, this
guide contains simple, sensible pointers for the
safe, effective, and long-term use of the
equipment.

Please read itcarefully before using the
drill.

¢ Ensure that you have observed all the general
and specific safety procedures.

Explanation of the pictograms on the
specification plate of the Makita HB350

DANGER!
Indicates an imminent danger or risk to
life and health of a general nature.

ELECTRICAL DANGER!
This means a direct pending danger or
risk to life due to electricity.

CAUTION!
Indicates a possible danger or risk of
slight injury or damage to property.

WEAR EYE & EAR PROTECTORS

USE SAFETY STRAP!
to attach the tool to the workpiece.

READ THE MANUAL
Read the manual before operating
the machine.

Gl e

WEEE compliance certificate:- on request

All magnetic drilling systems are fully compliant.
with RoHS regulations.

Due to the presence of hazardous components in the

equipment, used electrical and electronic equipment may

have a negative impact on the environment and human
health.

Do not dispose of electrical and electronic appliances with

household waste.

In accordance with the European Dircective on waste
Electrical and electronic equipment should be collected
separately and delivered to a separate collection point
for municipal waste, operating in accordance with the
environmental protection regulations.

this is indicated by the symbol of the crossed out
wheeled bin placed on the equipment.
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HB350 SPECIFIFCATION

Cutter capacity -35mm
Chuck Capacity -13mm
No load speed -850 rpm

Power consumption - 1050w
Clamping force - 8000N (815kg)
LxHxW (mm) -225 x 490 x 195
Weight - 11.

Voltage -110/230v
Sound pressure level - 89.13 dB(A)
Sound Power level -100.12 dB(A)

INCLUDES: Integralcoolant system,
Warranty, Carrying case, Allen keys, Safety
strap & Guard

e Due to our continuing programme of research and
development, these specifications are subject to change
without notice.

THE BROACH CUTTING CONCEPT

If you are unfamiliar with the use of annular
(or broaching) cutters, take a few minutes to
read this guide - you will benefit from the better
performance and longer life of the tool if you
understand the concept.

Annular cutters onlycut marterialat the
periphery of the hole, rather than converting
the entire hole to shavings. As aresult, the time
and energy required to make the hole is lower
than for a traditional twist drill.
Thebroachhingcapacityof a machineis
therefore, greater than the twist drill capacity.
The slug ejected after the cut also has a higher
scrap value than shavings.

POWER
REQUIRED

CUTTING TIME

CUTTING TIME

MATERIAL
REMOVED



Optional Accessories

For details of options, either refer to the catalog or inquire at the store of
purchase or a Makita sales office.

/\CAUTION: These accessories or as achments are recommended for use with
your Makita tool specified in this manual. The use of any other accessories or
attachments might present a risk of injury to persons. Only use accessory or
attachment for its stated purpose.

If you need any assistance for more details regarding these accessories, ask your local Makita
Service Center.

. HSS Cutter
. TCT Cutter
. Drill chuck

INTENDED USE

The intended use of this magnetic drill is to drill holes in ferrous metals. The magnet is used to hold
the drill in place whilst the drill is functioning. It is designed for use in fabrication, construction,
railways, petrochemical, and any other applications when drilling ferrous metal.

Any deviation from its intended use will not be covered by warranty.

GENRAL POWER TOOL SAFETY INSTRUCTIONS

General power tool safety warnings

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

Save all warnings and instructions for future reference.

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

1) Work area safety

a) Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark areas invite accidents.

b) Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of flammable liquids,
gases, or dust. Power tools create sparks which may ignite the dust or fumes.

c) Keep children and bystanders away while operating a power tool. Distractions can cause you to lose
control.

2) Electrical safety

a) Power tool plugs must match the outlet. Never modify the plug in any way. Do not use any

adapter plugs with earthed (grounded) power tools. Unmodified plugs and matching outlets will

reduce risk of electric shock.

b) Avoid body contact with earthed or grounded surfaces, such as pipes, radiators, ranges, and
refrigerators. There is an increased risk of electric shock if your body is earthed or grounded.

c) Do not expose power tools to rain or wet conditions. Water entering a power tool will increase the risk of
electric shock.

d) Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying, pulling, or unplugging the power tool. Keep cord
away from heat, oil, sharp edges or moving parts. Damaged or entangled cords increase.



the risk of electric shock.

e) When operating a power tool outdoors, use an extension cord suitable for outdoor use. Use of a cord
suitable for outdoor use reduces the risk of electric shock.

f) If operating a power tool in a damp location is unavoidable, use a residual current device (RCD)
protected supply. Use of an RCD reduces the risk of electric shock.

NOTE The term “residual current device (RCD)” can be replaced by the term “ground fault circuit
interrupter (GFCI)” or “earth leakage circuit breaker (ELCB)”.

3) Personal safety

a) Stay alert, watch what you are doing and use common sense when operating a power tool. Do not use a
power tool while you are tired or under the influence of drugs, alcohol, or medication. A moment of
inattention while operating power tools may result in serious personal injury.

b) Use personal protective equipment. Always wear eye protection. Protective equipment such as a dust
mask, non-skid safety shoes, hard hat or hearing protection used for appropriate conditions will reduce
personal injuries.

c) Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in the off position before connecting to power
source and/or battery pack, picking up or carrying the tool.

Carrying power tools with your finger on the switch or energizing power tools that have the switch on
invites accidents.

d) Remove any adjusting key or wrench before turning the power tool on. A wrench or a key left attached
to a rotating part of the power tool may result in personal injury.

e) Do not overreach. Always keep proper footing and balance. This enables better control of the power tool
in unexpected situations.

f) Dress properly. Do not wear loose clothing or jewelry. Keep your hair and clothing away.

from moving parts. Loose clothes, jewelry or long hair can be caught in moving parts.

g) If devices are provided for the connection of dust extraction and collection facilities, ensure these are
connected and properly used. Use of dust collection can reduce dust-related hazards.

h) Do not let familiarity gained from frequent use of tools allow you to become complacent and ignore
tool safety principles. A careless action can cause severe injury within a fraction of a second.

4) Power tool use and care

a) Do not force the power tool. Use the correct power tool for your application. The correct power
tool will do the job better and safer at the rate for which it was designed.

b) Do not use the power tool if the switch does not turn it on and off. Any power tool that cannot be
controlled with the switch is dangerous and must be repaired.

c) Disconnect the plug from the power source and/or remove the battery pack, if detachable, from
the power tool before making any adjustments, changing accessories, or storing power tools. Such
preventive safety measures reduce the risk of starting the power tool accidentally.

d) Store idle power tools out of the reach of children and do not allow persons unfamiliar with the
power tools or these instructions for power tools.

Power tools are dangerous in the hands of untrained users.

e) Maintain power tools and accessories. Check for misalignment or binding of moving parts,
breakage of parts and any other condition that may affect the power tool’s operation. If damaged,
have the power tool repaired before use.

Many accidents are caused by poorly maintained power tools.

f) Keep cutting tools sharp and clean. Properly maintained cutting tools with sharp cutting edges are less likely
to bind and are easier to control.

g) Use the power tool, accessories, and tool bits etc. in accordance with these instructions, taking into
account the working conditions and the work to be performed. Use of the power tool for operations
different from those intended could result in a hazardous situation.

h) Keep handles and grasping surfaces dry, clean, and free from oil and grease.

Slippery handles and grasping surfaces do not allow for safe handling and control of the tool in unexpected
situations.

5) Service
a) Have your power tool serviced by a qualified repair person using only identical replacement parts. This
will ensure that the safety of the power tool is maintained.



MAGNETIC DRILL SAFETY
INSTRUCTIONS

Always inspect the whole unit before use.
Regular maintenance is essential - check nuts,
screws etc. for tightness before each use.

Check cable and plug for damage.

Never use blunt or damaged cutters.

Never use a larger diameter cutter than
specified for the machine.

Always use the safety guards where

fitted and ensure they are operating correctly.
Always wear goggles and gloves

Remove rings, watches, ties etc. that could
tangle in the moving parts.

Secure the unit with the safety strap before
drilling.

The machine is for use on steel from 6 mm
thick with no air gap between the magnet core
and the workpiece. Curvature, paint, and
surface irregularities create an air gap. Keep
the air gap to a minimum.

Keep the magnet and workpiece clean & free of
debris and swarf.

Do not start the motor before ensuring that
the magnetic stand is clamped firmly to the
workpiece.

Only use a general oil-based metal cutting
oil.

While drilling horizontally or overhead, use a
cutting paste or an appropriate coolant spray.
Always disconnect from the power source
beforechanging cutter or workingon the
machine.

In the event of a jammed cutter, disconnect
from the power supply and free the jam before
reconnecting the tool.

On swivel machines, ensure that the swivel
base is locked in the required position.

Do not attempt to change speed while

the drill is running.

Only use accessories recommended by the
manufacturer.

Never lift or carry the unit by the power cord,
always use the handle.

Never modify the tool in any way.

MAINTENANCE
INSTRUCTIONS

e QOccasionally apply a few drops of oil to the
rack toothing.

* The bearings of the feed shaft are self-
lubricating and must not be greased

e Grease the sliding surface of the carriage
with MOLYCOTE grease.

e When not in use or being transported the
unit should be kept in the case supplied.

e After use ensure unit is clean of swarf and
dirt.

e Parts that are worn or damaged should be
replaced immediately with genuine
manufacturer’s replacements.

e Ensure all cutting edges are sharp when in
operation. Using blunt cutting tools may lead
to an overload of the motor.

e Afterevery 30 minutesrunning,itis
recommended that the machine is laid on its
side to permit grease to run across the gear
train.

e After repeated use, the cradle may become
loose. This is remedied by adjusting the tension
screws on the side of the body. Put 2.5mm hex
wrench into head of cradle retaining nuts,
using 8mm Spanner undo the locking nuts anti-
clockwise, holding the hex wrench without
moving grub screws.

Using the hex wrench gently tighten screws in
series until the cradle moves freely in the slide
but does not allow the motor to wobble.
Whenadjustmentis completere-tighten
locking nuts clockwise, ensuring the grub
screws do not move from their new positions.

IMPORTANT! — TO PREVENT DAMAGE TO THE CIRCUITRY, NEVER USE ELECTROMAGNETIC DRILLING MACHINES AND
WELDING EQUIPMENT ON THE SAMEWORKPIECE SIMULTANEOUSLY.



MATERIAL AND CUTTING SPEEDS

e The ease with which material can be drilled
is dependent on several factors including
tensile strength and abrasion resistance.
Whilst hardness and/or strength is the usual
criterion, wide variations in machinability can
exist among material showing similar physical
properties.

e The cutting conditions can be dependent
upon requirements for tool life and surface
finish and further restricted by the rigidity of the
tool and work piece, lubrication, and machine
power available.

e The harder the material the lower the
cutting speed. Some materials of low hardness
contain abrasive constituents leading to rapid
cutting-edge wear at high speeds. Feed rates
are governed by rigidity of set up, volume of
material to be removed, surface finish and
available machine power.

e It is preferable to set and maintain a constant
surface speed (RPM) for a given material and vary
the feed rate within defined limits.

e Machine feed is measured in inches or
millimeters per minute and is the product of
RPM x number of teeth in the cutter x feed per
tooth. Too light or excessively high feed rates
will both cause premature cutter failure. Heavy
feeds on hard materials will cause chipping of
thecutting edge and excessive heat generation.

e Slender and long shanked cutters are
restricted in feed rate due to deflection, and
wherever possible the largest and most robust
tool must be used. This is important for harder
materials. Steel up to 400 HB is the potential
limit for conventional M2 HSS tools.

Above 300 HB, cobalt alloy cutters should be
considered for increased tool life. In softer
grades of material, cobalt alloy cutters may give
increased output by increasing speeds and feed
rates by up to 50%. Tungsten Carbide cutters
permit surface speeds and feed rates up to

twice those for standard cutters.




FEEDS AND SPEEDS

CUTTING SPEEDS Suggested speed rates for varying cutter sizes/materials
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PLEASE NOTE: These figures are quoted as a starting point. Actual performance will be dictated by material
type, thickness and hardness, application, and cutter condition.



FITTING THE SAFETY GUARD

DRILL GUARD INSTRUCTIONS
Ensure drill unit is isolated from power supply.
Fit guard to drill as shown.

When drilling, the guard should always be in
contact with the surface being drilled. As the
drill is lowered, the guard will rise in relation.
to the drill.

FITTING THE OIL BOTTLE

The cutting oil bottle is held in a sprung bracket
attached to the top of the drill body. Fit the
bracket by removing one of the cap screws from
the top plate and replace the bolt through the
fixing lug on the bottle bracket, tightening the
bolt enough to allow some radial movement of
the bracket. The coolant tube is a push fit into
the self-seal gland at the base of the tap and a
similar fitting on the lower arbor bracket.

FITTING THE SAFETY STRAP

The supplied safety strap should be used
wherever possible as a safety precaution in the
event of a power failure releasing the magnet;
particularly in situations where the machine is
clamped onto a vertical surface or in an inverted
position.

SAFETY STRAP INSTRUCTIONS
When the machine has been clamped to the
workpiece in the correct position for drilling,
the strap should be fed through the channel
between the body of the drill and the magnet,
then passed around a substantial part of the
workpiece. The free end should then be passed
through the buckle, pulled tight and locked.

Once the cut is complete, the strap should be
released, and the machine supported before the
magnet is disengaged.



FITTING THE CUTTER

Ensure power is off before working on the machine
Insertion of pilot pin

e The pilot pin is used to both center the cutter and to
eject the slug on completion of the cut. It has a flat side.
to allow coolant to run down to reach the center of the
cut where the heat is greatest. Slide the pin through the
hole in the center of the cutter shank.

FITTING THE CUTTER

Fig 1.

To insert the cutter in the arbor, first loosen the grub screws,
using an M5 hexagonal wrench. Ensure the grub screws are
sufficiently loose enough to allow the shank of the cutter to
enter freely.

Fig 2.

Ensure the drive flats on the cutter shank are fully aligned with
the two grub screws in the machine arbor.

Fig 3.

Ensuring the shank of the cutter is fully inserted inside the arbor,
tighten the grub screws fully to give the cutter a secure fitting
inside the arbor.

Fig 4.

The cutter is now ready for use.

FIT THE SAFTY STRAP

APPLYING COOLANT

e Cutting oil ensures longer cutter life and enables the
slug to be ejected cleanly.

¢ Qil will be automatically delivered to the cutter when
the cut commences

¢ When cutting on vertical surfaces or upside down, cutting
paste, gel or foam is recommended. It is best applied inside
the cutter before drilling.

N.B. Safety strap and guards have been omitted from the photo’s for clarity.



OPERATION

HB350

MAGNET

1) Power 2) Magnet ON
Ensure power to the drill and To turn the magnet ON or OFF,
the drill is safe to operate. use the magnet switch as pictured.

MAGNET

MAGNET

3) Motor ON 4) Motor OFF
Press the GREEN Switch to turn To stop the motor press the RED
the motor on. Proceed with switch. The motor will stop and the
cutting - following all safety magnet will remain on.
guidelines...

Go back to step 3 to start over.






Nr. | Description Qty Part No
1 | CARBON BRUSH ASSY. 6.3X10X18 2 EBD002
2 | BRUSH HOLDER ASSY. 2 EBD001
3 | SCREW M4 X 12 2 EBD0O03
4 | SPRING WASHER M4 2 EBD004
5 PHILIPS HEAD SELF-TAP SCREW 4.8X45 4 EBDOO5
6 | BACKCOVER 1 EIB527
7 | FIELD COIL CASING 1 EIB526
8 | FIELD COIL ASSY 110V 1 EBDO08-A

FIELD COIL ASSY 230V 1 EBD008-B
9 | PHILIPS HEAD SELF - TAP SCREW 3.9X60 2 EBDO09

10 | BAFFE 1 EBDO10
11 | ORING 1 EBDO11
12 | BALL BEARING (8-22-7) 608 2Z 3 UDC022
13 | DUST WASHER 1 EBD012
14 | ARMATURE ASSY 110V 1 EBDO013-A

ARMATURE ASSY 230V 1 EBD013-B

15 | CIRCLIP 28MM X 1.2 B TYPE 1 EBD014
16 | BALL BEARING (12-28-8) 6001 2Z 1 uDC023
17 | GEAR CASE COVER 1 EBDO15
18 | CIRCLIP 10MM X 1 ATYPE 1 EBDO16
19 | GASKET 1 EBDO17
20 | INTER SHAFT ASSY. 1 EBD018
21 | SPINDLE GEAR 1 EBDO19
22 | BALL BEARING (17-35-10) 6003 2RS 1 UDC004
23 | OIL SEAL 20-30-7 B TYPE 2 EBD020
24 | GEAR CASE 1 EBD021
25 | PHILIPS HEAD SELF-TAP SCREW 4.8 X 60 4 EBD022
26 | BALL BEARING 6904 2RS 1 EBD025
27 | ARBOR BODY. 1 EIB528
28 | ARBOR SPRING 1 EBD026
29 | ARBOR EJECTION PLUG 1 EBD027
30 | ARBOR WASHER 1 EBD028
31 | ARBOR RUBBER WASHER 1 EBD029
32 | ARBOR CIRCLIP 1 EBDO30
33 | CARBON BRUSH WASHER 2 EBDO31
34 | CARBON BRUSH FIXING SCREW 2 EBDO032
35 | PG9 PUSH FIT GLAND 1 40025
36 | MOTOR LOCATING KEY 1 M1019




HB350 STAND PARTS




o

Nr. | Description aty Part No

1| CONDUIT (large dia 12mm) - PMA-PCLT-108.50 1 |Moas3

2 | M6X16CAP HEAD SCREW 3 |scei6cap

3 SLIDE HB350 MAKITA 1 M1000

4| M6 x25 CAP HEAD SCREW 7__|sceascap

5 HANDLE KNOB (10mm KNOCK ON) 3 M0841

6 | 10MM X 130MM HANDLE (SMALL) 3 [sD043

7 | M4 X6BUTTON HEAD SCREW 8 |scasBuT

8 | WARNING PLATE MAKITA HB350 CE JAPAN M1002
WARNING PLATE MAKITA HB350 CE BELGIUM 1003
WARNING PLATE MAKITA HB350 CSA JAPAN 1014
WARNING PLATE MAKITA HB350 UKCA UK M1018
'WARNING PLATE MAKITA HB350 RCM AUSTRALIA M1021

9 | 25A- BRIDGE RECTIFIER (395-4310) 1 |vos01

10 | M5 X 16 CAP HEAD SCREW 3 |scsiecap

11 OILFEED TOP BRACKET - (MB30 BODY) 1 MO811A

12| BRASSRAIL (MB30) 2 |mo101

13 | RACK (MB30) 1 |mos31

14| OILCUP RETAINING CLIP COMPLETE 1 |oo7ec

15 | msnvioc 6 [100858

16| M5X25 KNURLED POINT GRUB SCREW 5 [10085A

17 | capaciTor 1 [roa3uis

18 | BUSH (PINION) - 33 X 28 X 20 OILITE BUSH 2 |moost

19 PINION END CAP - DEEP 1 M0072

20 | ocups11Bocupg/11 1 |rp47179

21| DS5000 OIL CUP ASSEMBLY 1 [30046A

22 U-06040(30MC) 6MM X 4MM CLEAR POLYURETHANE TUBE 1 BD029

23 | MAKITA HB350 CONTROL PANEL PLATE 1 |m1001

24 M16 PUSH FIT GLAND - PMA BVND-M160GT 1 {40026

25 | MB30BODY BLACK 1 [viooo1Lk

26 | M16 PIGTAIL GLAND COMPLETE WITH LOCK NUT-BBSM 16 | 1 [10231

27 | USA CABLE - 14 GAUGE - 3M - AB-CAB-870 lcABLO3
EUROPEAN CABLE C/W MOULD PLUG - AB-CAB-876 - 3M lcABLO4
MAKITA BRAZIL CABLE C/W PLUG 220V - 3M ICABLOS
3MTR-110V MAINS LEAD BLACK C/W IND PLUG ICABLO6
ARGENTINA CABLE C/W PLUG - 230V - 3M lcABLOS
AUS/NZ-3M MAINS CABLE C/W MOULDED PLUG-AB-CAB-866 [CABLOS

28 | M8 WASHER FOR ARBOR INTERNAL 1 [Roar1s7

29 | M4BRASSNUT 1 |NUT-M4-B

30 HB350 MAGNET BASE 1 M1020

31 | M4X6 SLOTTED CSK MC SCREW - BZP 5 |scascsk

32| M4X12 CSKMCSCREW - BRASS 1 lscaiacsk-B

33 | M4 SHAKE PROOF WASHER-BZP-WSH-227-004-2C221 9 [sPWR-M4

34| PINION - (SMALL) 1 |Mooa1

35 | EIBENSTOCK BHM35 DRILL UNIT - 110V MAKITA BLUE 8522
EIBENSTOCK BHM35 DRILL UNIT - 230V MAKITA BLUE EIB523

36| DRILL STOP/START SWITCH - 110V - KID17F/120V/50HZ - NcPoo1
DRILL STOP/START SWITCH - 230V - KID17F-230V-50HZ- NcPoo2

37 | MAGNET SWITCH - NCP PANEL - B418CG00000 1 |Ncroos

38 | G.FS (MB30) 1 |voaa1

39 1/8 BSP-6MM BLACK PUSH FIT 1 150015

40 | GUARD TO SUIT NEW UNI 1 MBQ35N/EQ35N/EBM35 1 |viso18

41 | 318-565 VARISTOR (V150LA10A) wi1sxcs22
VARISTOR HIGHSURGE 20MM 275 VRMS wisxcs21

42 248-447 FUSE HOLDER 1 IW18XC511

43| 2AFUSE (RAPID 26-2469) 1 |wisxcs12

44 'WASHER SMBK1869836HPU 1 UOD009
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EC Declaration of Conformity

We as the manufacturers Makita Europe N.V.

Business address Jan-Baptist Vinkstraat 2
3070 Kortenberg
BELGIUM

Authorize Hiroshi Tsujimura for the compilation of the technical file and
declare under our sole responsibility that the product(s);

Designation ...........ccooeviiiiiieennnnn. Magnetic Drill
Designation of Type(s) ................ HB350

Fulfills all the relevant provisions of 2006/42/EC
and also fulfills all the relevant provisions of the following EC/EU
Directives:

— 2014/30/EU
— 2011/65/EU

and are manufactured in accordance with the following Harmonised
Standards:

EN 62841-1:2015, EN ISO 12100:2010, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-
6-4:2007+A1:2011,
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018

Place and date of declaration: Kortenberg, Belgium, 12.2.2021
Responsible person: Hiroshi Tsujimura

2 digine

Director - Makita Europe N.V.



BEVOR SIE
BEGINNEN

Dieser Leitfaden enthédlt einfache, praktische
Hinweise flir einen sicheren, effektiven Betrieb
Uber eine lange Lebensdauer und die
bestmogliche Leistung lhrer neuen
Magnetbohrmaschine.

Bitte lesen Sie diesen Leitfaden vor dem
Gebrauch der Bohrmaschine sorgfaltig.

e Sicherstellen, dass alle allgemeinen und
speziellen Sicherheitsvorkehrungen eingehalten
werden.

Erklarung der Piktogramme auf dem
Typenschild der Makita HB350

GEFAHR!
Weist auf eine unmittelbare
Lebensgefahr oder eine Gefdhrdung
lhrer Gesundheit von allgemeiner Natur
hin.

ELEKTRISCHER SCHLAG!

Weist auf eine direkte Lebensgefahr
oder ein Risiko durch elektrische Schldge
hin.

VORSICHT!

Weist auf eine mogliche Gefahr oder ein
Risiko von leichten Verletzungen oder
Sachschaden hin.

SCHUTZBRILLE UND GEHORSCHUTZ
TRAGEN

SPANNGURT BENUTZEN!
Der Spanngurt dient zum Befestigen des
Werkzeuges am Werkstiick.

BEDIENUNGSANLEITUNG LESEN
Vor Gebrauch der Maschine die
Bedienungsanleitung lesen.

®

WEEE-Konformitatsbescheinigung: auf Anfrage erhaltlich.

Alle Magnetbohrsysteme sind vollstandig mit den RoHS-
Richtlinien konform.
Elektro- und Elektronik-Altgerdte konnen schadliche

Auswirkungen auf die Umwelt und die Gesundheit haben,

weil sie Gefahrenstoffen enthalten.
Elektro- und Elektronikgerate diirfen nicht im
Haushaltsmll entsorgt werden.

Gemal der europdischen Verordnung uber
Elektro- und Elektronik-Altgerate

miissen diese in Ubereinstimmung mit den
Umweltschutzbestimmungen separat gesammelt
und an eine separate kommunale
Abfallentsorgungsstelle geliefert werden.

Dies wird durch das Symbol mit der
durchgestrichenen Miilltonne auf dem Geréat
angegeben.

INHALT

e HB350 - Technische Daten

e Das Konzept des Rdumschneidens

¢ Verwendungszweck

e Allgemeine Sicherheitshinweise

e Material und
Schnittgeschwindigkeiten

e Vorschiibe und Drehzahlen

e  Befestigen des Spanngurtes und
Einsetzen der Olflasche

e  Einsetzen des Schneidwerkzeuges

e  Bedienkonsole

e Motorzeichnung & Teileliste

e  Stdnderzeichnung & Teileliste

e EG-Konformitatserklarung



HB350 — TECHNISCHE DATEN

Bohrerdurchmesser —35 mm
Spannbereich d.

Bohrfutters - 13 mm
Leerlaufdrehzahl — 850 U/min
Leistungsaufnahme — 1050 W

Magnethaltekraft — 8.000N (815 kg)

LxHxB(mm) - 225 x 490 x 195
Gewicht - 11kg
Spannung —110/230V

89,13 dB(A)
100,12 dB(A)

Schalldruckpegel —
Schallleistungspegel —

INKLUSIVE: Integriertes Kiihlsystem, Garantie,
Transportkoffer, Innensechskantschliissel, Spanngurt
und Schutzvorrichtung

e Diese Angaben unterliegen aufgrund unseres

kontinuierlichen Forschungs- und Entwicklungsprogramm
unangekiindigten Anderungen.

DAS KONZEPT DES RAUMSCHNEIDENS

Sollten Sie mit der Anwendung von
Ringschneidemaschinen (oder
Rdaumschneidemaschinen) nicht vertraut sein,
nehmen Sie sich bitte einige Minuten Zeit, um
diesen Leitfaden zu lesen. Sie werden von der
besseren Leistung und der langeren Haltbarkeit
lhres Werkzeuges profitieren, wenn Sie das
Konzept verstanden haben.
Ringschneidemaschinen schneiden nur Material
am Umfang des Lochs aus, anstatt das gesamte
Loch in Spdne zu verwandeln. Als Folge davon,
sind die fur die Erstellung des Lochs
erforderliche Zeit und Energie geringer als bei
Verwendung eines herkdmmlichen
Spiralbohrers.

Daher ist die R&dumschneidekapazitat einer
Maschine groRRer als die Spiralbohrkapazitat. Der
nach dem Bohrvorgang ausgeworfene Kern hat
aullerdem einen hoheren Schrottwert als
Metallspéane.

POWER
REQUIRED

SCHNITTZEIT

SCHNITTZEIT

MATERIAL
REMOVED



Optionales Zubehor|

Einzelheiten zu Optionen kdnnen dem Katalog entnommen oder in dem
Geschaft, in dem der Kauf getatigt wurde oder bei einem Makita
Vertriebsbiro erfragt werden.

/AVORSICHT: Diese Zubehor- oder Aufsatzteile werden zur Verwendung mit dem
in dieser Bedienungsanleitung beschriebenen Makita Werkzeug empfohlen. Die
Verwendung von beliebigen anderen Zubehor- oder Aufsatzteilen kann zu
Personenschdden fiihren. Zubeho6r- und Aufsatzteile nur gemal ihrem
Verwendungszweck einsetzen.

Wenn Sie Hilfe oder weitere Informationen bezlglich dieser Zubehérteile benétigen,
wenden Sie sich bitte an Ihr 6rtliches Makita Servicezentrum.

*  HSS-Schneidwerkzeug
*  TCT-Kernbohrer
. Bohrfutter

VERWENDUNGSZWECK

Dieser Magnetbohrer ist zum Bohren von Lochern in eisenhaltigen Metallen bestimmt. Der
Magnet wird dazu benutzt, den Bohrer wahrend des Betriebs in seiner Position zu halten. Er ist fir
das Bohren von eisenhaltigen Metallen in der Fertigungsindustrie, dem Baugewerbe, dem
Schienensektor, der Petrochemie sowie allen anderen Anwendungen bestimmt.

Bei jeglichen Abweichungen vom Verwendungszweck erlischt die Garantie.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR ELEKTROWERKZEUGE

Allgemeine Sicherheitswarnhinweise fiir Elektrowerkzeuge

A \WARNHINWEIS Alle diesem Elektrowerkzeug beigefiigten Sicherheitswarnhinweise,
Anweisungen, Abbildungen und technischen Daten sorgfiltig lesen. Das Versaumnis, alle unten
stehenden Anweisungen zu befolgen, kann zu elektrischen Schlagen, Branden und/oder schweren
Verletzungen fiihren.

Alle Warnhinweise und Anweisungen zur spateren Bezugnahme aufbewahren.

Der Begriff ,,Elektrowerkzeug” in den Warnhinweisen bezieht sich auf lhr netzgespeistes
(kabelgebundenes) Elektrowerkzeug oder lhr batteriebetriebenes (kabelloses) Elektrowerkzeug.

1) Sicherheit im Arbeitsbereich

a) Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet halten. Unordentliche oder dunkle Bereiche erhéhen die
Unfallgefahr.

b) Elektrowerkzeuge diirfen nicht in explosiven Umgebungen wie in Gegenwart von entflammbaren
Flussigkeiten, Gasen oder Stauben benutzt werden. Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die Staub
oder Dampfe entziinden konnen.

c) Kinder und andere Personen wahrend des Gebrauchs des Elektrowerkzeuges fernhalten.
Ablenkungen kénnen zum Verlust der Kontrolle tiber das Elektrowerkzeug fuhren.

2) Elektrische Sicherheit

a) Der Netzstecker des Elektrowerkzeuges muss in die Steckdose passen. Der Stecker darf in keiner
Weise modifiziert werden. Keine Adapterstecker mit schutzgeerdeten Elektrowerkzeugen



verwenden. Originalstecker und passende Steckdosen verringern das Risiko eines elektrischen
Schlages.

b) Kérperkontakt mit geerdeten Oberflichen wie Rohren, Heizungen, Herden und Kiihlschranken
vermeiden. Es besteht ein erhéhtes Risiko durch elektrischen Schlag, wenn Ihr Kérper geerdet ist.

c) Elektrowerkzeug von Regen oder Nasse fernhalten. Das Eindringen von Wasser in ein
Elektrowerkzeug erh6ht das Risiko eines elektrischen Schlages.

d) Das Kabel darf nicht zweckentfremdet werden. Benutzen Sie es nicht, um das Elektrowerkzeug zu
tragen, aufzuhdngen oder den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Halten Sie das Kabel fern von
Hitze, OI, scharfen Kanten, oder sich bewegenden Geriteteilen. Beschidigte oder verwickelte Kabel
erhdhen

das Risiko eines elektrischen Schlages.

e) Bei der Arbeit mit einem Elektrowerkzeug im Freien nur Verldngerungskabel verwenden, die auch
fiir den AuBenbereich geeignet sind. Die Anwendung eines fiir den AuRenbereich geeigneten
Verlangerungskabels verringert das Risiko eines elektrischen Schlages.

f) Wenn der Betrieb des Elektrowerkzeuges in feuchter Umgebung nicht vermeidbar ist, einen
Fehlerstromschutzschalter verwenden. Der Einsatz eines Fehlerstromschutzschalters vermindert das
Risiko eines elektrischen Schlages.

HINWEIS Der Begriff , Fehlerstromschutzschalter” kann durch den Begriff , FI-Schutzschalter” ersetzt
werden.

3) Personliche Sicherheit

a) Seien Sie aufmerksam, achten Sie darauf, was Sie tun, und gehen Sie mit Vernunft an die Arbeit
mit dem Elektrowerkzeug. Benutzen Sie kein Elektrowerkzeug, wenn Sie miide sind oder unter dem
Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit beim
Gebrauch eines Elektrowerkzeuges kann zu ernsthaften Verletzungen fihren.

b) Personliche Schutzausriistung verwenden. Immer eine Schutzbrille tragen. Das Tragen
personlicher Schutzausristung, wie Staubmaske, rutschfeste Sicherheitsschuhe, Schutzhelm oder
Gehorschutz, je nach Art und Einsatz des Elektrowerkzeuges, verringert das Risiko von Verletzungen.
c) Unbeabsichtigte Inbetriebnahme vermeiden. Vergewissern Sie sich, dass das Elektrowerkzeug
ausgeschaltet ist, bevor Sie es an die Stromversorgung und/oder den Akku anschlieBen, es anheben
oder tragen.

Wenn Sie beim Tragen des Elektrowerkzeuges den Finger am Schalter haben oder das Gerat
eingeschaltet an die Stromversorgung anschlieRen, kann dies zu Unfallen fiihren.

d) Entfernen Sie Einstellwerkzeuge oder Schraubenschliissel, bevor Sie das Elektrowerkzeug
einschalten. Ein Werkzeug oder Schlissel, die sich in einem drehenden Teil des Elektrowerkzeuges
befinden, kdnnen zu Verletzungen fihren.

e) Beim Arbeiten auf eine normale Korperhaltung achten. Sorgen Sie fiir einen sicheren Stand und
halten Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch kdnnen Sie das Elektrowerkzeug in unerwarteten
Situationen besser kontrollieren.

f) Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck. Haar und Kleidung
von beweglichen

Teilen fernhalten. Lose Kleidung, Schmuck oder langes Haar kdnnen sich in beweglichen Teilen
verfangen.

g) Wenn Staubabsaug- und -auffangeinrichtungen montiert werden kénnen, vergewissern Sie sich,
dass diese angeschlossen sind und richtig verwendet werden. Verwendung einer Staubabsaugung
kann Gefahrdungen durch Staub verringern.

h) Wiegen Sie sich durch Vertrautheit mit dem Elektrowerkzeug nach vielfachem Gebrauch nicht in
falscher Sicherheit und setzen Sie sich nicht iiber die Sicherheitsregeln fiir Elektrowerkzeuge hinweg.
Achtloses Handeln kann binnen Sekundenbruchteilen zu schweren Verletzungen fiihren.

4) Korrekter und sorgfiltiger Gebrauch von Elektrowerkzeugen

a) Uberlasten Sie das Gerit nicht. Immer das fiir lhre Anwendung bestimmte Elektrowerkzeug
verwenden. Mit dem passenden Elektrowerkzeug arbeiten Sie besser und sicherer im angegebenen
Leistungsbereich.

b) Kein Elektrowerkzeug benutzen, dessen Schalter defekt ist. Ein Elektrowerkzeug, das sich nicht
mehr ein- und ausschalten lasst, ist gefahrlich und muss repariert werden.



c) Den Stecker aus der Steckdose ziehen und/oder den Akku entfernen, bevor Geriteeinstellungen
vorgenommen werden, Zubehorteile gewechselt werden oder das Gerat weglegt wird. Diese
Vorsichtsmanahmen verhindern den unbeabsichtigten Start des Elektrowerkzeuges.

d) Unbenutzte Elektrowerkzeuge auBerhalb der Reichweite von Kindern aufbewahren. Das
Elektrowerkzeuge nicht von Personen benutzen lassen, die damit nicht vertraut sind oder diese
Anweisungen nicht gelesen haben.

Elektrowerkzeuge stellen bei Gebrauch durch unerfahrene Personen eine Gefahr dar.

e) Elektrowerkzeuge und Zubehor in gutem Zustand erhalten. Uberpriifen, dass bewegliche Teile
korrekt ausgerichtet sind und nicht klemmen, und auf gebrochene Teile oder andere
Beschadigungen untersuchen, welche die Funktion des Elektrowerkzeuges beeintrachtigen konnten.
Beschadigte Teile vor dem Einsatz des Gerates reparieren lassen.

Viele Unfélle haben sind auf schlecht gewartete Elektrowerkzeugen zuriickzufiihren.

f) Schneidwerkzeuge scharf und sauber halten. Sorgfiltig gepflegte Schneidwerkzeuge mit scharfen
Kanten verklemmen sich weniger und sind leichter zu fihren.

g) Elektrowerkzeug, Zubehor, Werkzeugeinsitze usw. entsprechend diesen Anweisungen
verwenden. Dabei die Arbeitsbedingungen und die auszufiihrende Tatigkeit beriicksichtigen. Der
Gebrauch von Elektrowerkzeugen fiir andere als die vorgesehenen Anwendungen kann zu
gefahrlichen Situationen fiihren.

h) Griffe und Griffflichen trocken, sauber und frei von Ol und Fett halten.

Rutschige Griffe und Griffflachen erlauben keine sichere Bedienung und Kontrolle des
Elektrowerkzeugs in unvorhergesehenen Situationen.

5) Service
a) Lassen Sie lhr Werkzeug nur von qualifiziertem Fachpersonal und nur mit Original-Ersatzteilen
reparieren. Dies gewahrleistet, dass die Sicherheit des Elektrowerkzeuges erhalten bleibt.



SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE

MAGNETBOHRMASCHINE

Vor dem Gebrauch immer die gesamte
Maschine inspizieren.

RegelmaRige Wartung ist wesentlich —
Muttern, Schrauben usw. vor jedem Gebrauch
auf festen Sitz tiberprifen.

Kabel und Stecker auf Beschadigungen
Uberprifen.

Niemals stumpfe oder beschadigte
Schneidwerkzeuge verwenden.

Niemals ein Schneidwerkzeug mit einem
groReren Durchmesser als fur die Maschine
zuldssig verwenden.

Schutzvorrichtungen (falls vorhanden) immer
verwenden und gewdhrleisten, dass diese
korrekt funktionieren.

Immer Schutzbrille und Handschuhe tragen.
Ringe, Uhren, Krawatten usw. abnehmen, die
sich in den beweglichen Teilen verfangen
konnten.

Die Maschine vor dem Bohren mit dem
Spanngurt sichern.

Die Maschine ist zur Anwendung in Stahl ab
einer Dicke von 6 mm ohne Lulspalt
zwischen dem Magnetkern und dem
Werkstlick bestimmt. Krimmungen,
Lackierungen und
OberflachenunregelmaRigkeiten erzeugen
einen Luftspalt. Den Luftspalt minimal halten.
Den Magnet und das Werkstiick sauber und
frei von Rickstanden und Spanen halten.

Den Motor ist erst starten, nachdem Sie sich
vergewissert haben, dass der magnetische
Stander fest am Werkstlick angeklemmt ist.
Nur allgemeines Metallschneidél auf Olbasis
verwenden.

Beim horizontalen oder Uberkopfbohren eine
Schneidpaste oder ein geeignetes Kiihlspray

verwenden.
e Das Elektrowerkzeug immer von der
Netzversorgung  trennen, bevor  das

Schneidwerkzeug gewechselt oder an der
Maschine gearbeitet wird.

Sollte sich das Schneidwerkzeug verklemmen,
die Maschine von der Netzversorgung
trennen und das Schneidwerkzeug aus der

Sechskantschlussel in  den Kopf der
Befestigungsschrauben der Haltevorrichtung
stecken und die Sicherungsmuttern mithilfe
eines 8-mm-Schraubenschlissels gegen den

Uhrzeigersinn I6sen, wobei die
Madenschrauben mit dem
Sechskantschliissel in  ihrer  Position

festgehalten werden.

Verklemmung |6sen, bevor die Maschine wieder
eingeschaltet wird.

Bei Maschinen mit Schwenkplatte sicherstellen,
dass die Schwenkplatte in der erforderlichen
Position verriegelt wird.

Nicht versuchen, die Drehzahl zu dndern,
wahrend die Bohrmaschine lauft.

Nur die vom Hersteller empfohlenen Zubehorteile
verwenden.

Die Maschine niemals am Netzkabel
sondern immer den Griff verwenden.
Das Elektrowerkzeug darf in keiner
Weise modifiziert werden.

WARTUNGSANLEITUNG

tragen,

Gelegentlich einige Tropfen Ol auf die Zahne
der Zahnstange auftragen.

Die Lager der Zugspindel sind

selbstschmierend und dirfen nicht gefettet
werden.

Die Gleitflachen unter dem Schlitten mit
MOLYKOTE-Fett schmieren.

Wihrend des Transports und wenn die Maschine

nicht benutzt wird, muss sie in dem
mitgelieferten  Transportkoffer  aufbewahrt
werden.

Nach dem Gebrauch sicherstellen, dass die
Maschine von Spanen und Schmutz gereinigt
wird.

Verschlissene oder beschadigte Teile mussen
unverziglich durch Originalteile des Herstellers
ersetzt werden.

Vor dem Gebrauch vergewissern, dass alle
Schneidkanten scharf sind. Stumpfe Werkzeuge
kénnen zu einer Uberlastung des Motors fithren.
Nach 30 Minuten Betrieb wird empfohlen, die
Maschine auf die Seite zu legen, damit Fett Uber
das Zahnradgetriebe laufen kann.

Nach wiederholtem Gebrauch kann sich die
Haltevorrichtung
Einstellung der Spannungsschrauben an der Seite
des Gehduses behoben. Einen 2,5-mm-
Die Schrauben der Reihe nach mit dem
Sechskantschlissel vorsichtig anziehen, bis die
sich die Haltevorrichtung in dem Schlitten frei
bewegt, der Motor jedoch nicht wackelt. Wenn
die Einstellung abgeschlossen ist, die
Sicherungsmuttern wieder im Uhrzeigersinn
anziehen und dabei sicherstellen, dass sich die
Madenschrauben nicht aus ihren neuen
Positionen bewegen.

l6sen. Dies wird durch

WICHTIG! — UM EINE BESCHADIGUNG DER SCHALTKREISE DES ELEKTROWERKZEUGES ZU VERMEIDEN, NIEMALS ELEKTROMAGNETISCHE
BOHRMASCHINEN UND SCHWEISSGERATE GLEICHZEITIG AM GLEICHEN WERKSTUCK BENUTZEN.



MATERIAL UND SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

Die Leichtigkeit, mit der Materialien gebohrt
werden kénnen, hangt von mehreren Faktoren
wie z. B. ihrer Zugfestigkeit und
Abriebfestigkeit ab. Wiahrend Harte und/oder
Festigkeit das (bliche Kriterium darstellt,
kénnen unter Materialien mit &ahnlichen
physikalischen Eigenschaften groRe
Variationen bei der maschinellen
Bearbeitbarkeit vorliegen.

Die Schnittbedingungen konnen von
Anforderungen an Werkzeuglebensdauer und
Oberflachenbeschaffenheit abhangen sowie
weiter durch die Steifheit von Werkzeug und
Werksttick, die Schmierung und die verfugbare
Maschinenleistung eingeschrankt sein.

Je harter das Material, um so niedriger die
Schneiddrehzahl. Einige Materialien mit
geringer Harte enthalten abrasive
Bestandteile, die zu raschem VerschleiR der
Schneidkante bei hohen Drehzahlen fiihren.
Die Vorschubgeschwindigkeiten werden durch
die Steifheit des Aufbaus, das zu entfernende
Materialvolumen, die
Oberflachenbeschaffenheit und die
verfligbare Maschinenleistung bestimmt.

e Vorzugsweise wird eine konstante

Schnittgeschwindigkeit ~ (Drehzahl) fir ein
bestimmtes Material eingestellt und erhalten,
und die Vorschubgeschwindigkeit innerhalb
definierter Grenzen variiert.

Der Maschinenvorschub wird in Millimeter oder
Zoll pro Minute gemessen und ist das Produkt
aus der Drehzahl multipliziert mit der Anzahl der
Zahne im Schneidwerkzeug multipliziert mit dem
Vorschub pro Zahn. Zu geringe oder tibermaRig
hohe Vorschubgeschwindigkeiten fihren zu
friihzeitigem Versagen des Schneidwerkzeugs. Zu
hohe Vorschubgeschwindigkeiten fiihren bei
harten Materialien zu einem Absplittern der
Schneidkante und zu UbermaRiger
Wadrmeerzeugung.

Die Vorschubgeschwindigkeit von
Schneidwerkzeugen mit schmalem und langem
Schaft kann aufgrund ihrer Durchbiegung
eingeschrankt sein. Wann immer maglich, muss
das groRte und robusteste Werkzeug verwendet
werden. Dies ist bei harteren Materialien wichtig.
Stahl mit bis zu 400 HB stellt die potenzielle
Grenze fur herkdmmliche M2-HSS-Werkzeuge
dar.

Uber 300 HB sollten Schneidwerkzeuge aus
Kobaltlegierung fiir eine verlangerte
Werkzeuglebensdauer erwdgt werden. Bei
weicheren Materialien kénnen
Schneidwerkzeuge aus Kobaltlegierung einen
hoheren Durchsatz durch eine Steigerung der
Drehzahlen und Vorschubgeschwindigkeiten um
bis zu 50 % erzielen. Schneidwerkzeuge aus
Wolframkarbid erlauben
Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschubgeschwindigkeiten von bis zu



VORSCHUBE UND DREHZAHLEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN Empfohlene Drehzahlen fiir verschiedene SchneidwerkzeuggroBen und Materialien
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BITTE BEACHTEN: Diese Zahlen dienen aus
Ausgangspunkt. Die tatsdchliche Leistung wird durch das
Material bestimmt.




ANBRINGEN DER SCHUTZVORRICHTUNG

ANWEISUNGEN ZUR
BOHRSCHUTZVORRICHTUNG

Sicherstellen, dass die Bohrmaschine von der
Netzversorgung getrennt ist.
Schutzvorrichtung wie abgebildet an der
Bohrmaschine befestigen.

Beim Bohren muss die Schutzvorrichtung
immer Kontakt mit der zu bohrenden
Oberflache haben. Wahrend die Bohrmaschine
abgesenkt wird, hebt sich die Schutzvorrichtung
relativ zum Bohrer.

EINSETZEN DER OLFLASCHE

Die  Schneiddlflasche  wird von  einer
Federhaltung  an der  Oberseite des
Bohrmaschinengehauses gehalten. Die

Halterung wird durch Herausdrehen von einer
der Innensechskantschrauben aus der oberen
Platte und Wiedereindrehen der Schraube durch
die Befestigungsose an der Flaschenhalterung
befestigt. Die  Schraube sollte gerade
ausreichend angezogen werden, um eine
gewisse Radialbewegung der Halterung zu
ermoglichen. Der Kuhlmittelschlauch wird in die
selbstdichtende Stopfbuchse an der Basis des
Hahns und in einen dhnlichen Anschluss an der
unteren Werkzeughalterung eingesteckt.

ANLEGEN DES SPANNGURTS

Der mitgelieferte Spanngurt muss wann immer
moglich als Sicherheitsvorkehrung fir den Fall
von Stromausfallen benutzt werden, durch die
der Magnet freigegeben wird. Dies st
insbesondere dann wichtig, wenn die Maschine
an einer vertikalen Flache oder zum Arbeiten
Uber Kopf festgeklemmt wird.

ANWEISUNGEN ZUM SPANNGURTNachdem
die Maschine in der korrekten Position zum
Bohren am Werkstlck festgeklemmt worden ist,
muss der Gurt durch den Kanal zwischen dem
Bohrmaschinengehause und dem Magnet
gefadelt und anschlieBend um ein substanziellen
Teil des Werkstiicks gelegt werden. Das freie
Ende muss anschlieRend durch die Schnalle
gesteckt, angezogen und verriegelt werden.

Nachdem der Schnitt vollendet ist, muss der Gurt
gelost und die Maschine abgestiitzt werden,
bevor der Magnet geldst wird.



EINSETZEN DES SCHNEIDWERKZEUGS

Vor allen Arbeiten an der Maschine sicherstellen, dass sie von
der Netzversorgung getrennt ist.
Einsetzen des Flhrungszapfens

e Der Fihrungszapfen wird sowohl benutzt, um das
Schneidwerkzeug zu zentrieren, als auch, um den
ausgebohrten Kern nach Vollenden des Bohrvorgangs
auszuwerfen. Er ist mit einer flachen Seite versehen, damit
die KuhlflUssigkeit bis in das Zentrum des Schnitts herunter
laufen kann, in dem die Warmeentwicklung am groften ist.
Schieben Sie den Stift durch das Loch in der Mitte des
Schneidwerkzeugschafts.

EINSETZEN DES SCHNEIDWERKZEUGS

Abb. 1.

Zum Einsetzen des Schneidwerkzeugs in die
Werkzeugaufnahme I6sen Sie zuerst die Madenschrauben

mit einem M5-Sechskantschlissel. Stellen Sie sicher, dass die
Madenschrauben ausreichend gelost werden, damit der
Schaft des Schneidwerkzeugs problemlos eingesetzt werden
kann.

Abb. 2.

Darauf achten, dass die flachen Seiten am Schaft des
Schneidwerkzeugs vollstandig zu den zwei Madenschrauben in
der Maschinenaufnahme ausgerichtet sind.

Abb. 3.

Stellen Sie sicher, dass der Schaft des Schneidwerkzeugs
vollstdndig in die Aufnahme eingefiihrt wird. Ziehen Sie die
Madenschrauben vollstandig an, damit das Schneidwerkzeug
sicher in der Werkzeugaufnahme sitzt.

Abb. 4.

Das Schnittwerkzeug ist nun einsatzbereit.

ANLEGEN DES SPANNGURTS

VERWENDUNG VON KUHLMITTEL

o Schneidol gewahrleistet eine langere
Schneidwerkzeuglebensdauer und erméglicht ein sauberes
Auswerfen des ausgebohrten Kerns.

e Wenn der Schnitt beginnt, wird das Schneidwerkzeug
automatisch mit Ol versorgt.

e Beim Schneiden an vertikalen Oberflichen oder bei
Uberkopfarbeiten wird die Verwendung von Schneidpaste, -
gel oder -schaum empfohlen. Sie werden am besten vor dem
Bohren auf der Innenseite des Schneidwerkzeugs
aufgetragen.

Hinweis: Spanngurt und Schutzvorrichtungen sind der Klarheit halber aus den Fotos ausgelassen
worden.



BEDIENUNG

HB350 2
L=

MAGNET

1) Power
Ensure power to the drill and
the drill is safe to operate.

HB350

MAGNET

3) Motor ON
Press the GREEN Switch to turn
the motor on. Proceed with
cutting - following all safety
guidelines...

2) Magnet ON
To turn the magnet ON or OFF,
use the magnet switch as pictured.

MAGNET

ON

4) Motor OFF
To stop the motor press the RED
switch. The motor will stop and the
magnet will remain on.

Go back to step 3 to start over.



HB350 MOTORTEILE




Nr. | Beschreibung Menge Teil Nr.
1 KOHLEBURSTENBAUGR. 6.3X10X18 2 EBD002
2 BURSTENHALTERBAUGR. 2 EBDOO1
3 SCHRAUBE M4 X 12 2 EBD003
4 FEDERSCHEIBE M4 2 EBD0O0O4

SELBSTSCHNEIDENDE
5 KREUZSCHLITZKOPFSCHRAUBE 4,8 X 45 4 EBDOO5
6 RUCKSEITIGE ABDECKUNG 1 EIB527
7 FELDSPULENGEHAUSE 1 EIB526
8 FELDSPULEN-BAUGR. 110 V 1 EBD008-A
FELDSPULEN-BAUGR. 230 V 1 EBDO08-B
SELBSTSCHNEIDENDE
9 KREUZSCHLITZKOPFSCHRAUBE 3,9 X 60 2 EBD009

10 | AKUSTISCHE ABSCHIRMUNG 1 EBDO10
11 | O-RING 1 EBDO11
12 | KUGELLAGER (8-22-7) 608 2Z 3 UDC022
13 | STAUBRING 1 EBDO12
14 | ANKERBAUGRUPPE 110V 1 EBDO13-A

ANKERBAUGRUPPE 230 V 1 EBD013-B

15 | SICHERUNGSRING TYP 28 MM X 1,2 B 1 EBDO14
16 | KUGELLAGER (12-28-8) 6001 2Z 1 UDCO023
17 | GETRIEBEGEHAUSEABDECKUNG 1 EBDO15
18 | SICHERUNGSRING TYP 10 MM X1 A 1 EBDO16
19 | DICHTUNG 1 EBDO17
20 | VERBINDUNGSWELLENBAUGRUPPE 1 EBDO18
21 | SPINDELGETRIEBE 1 EBDO19
22 | KUGELLAGER (17-35-10) 6003 2RS 1 uDC004
23 | OLDICHTUNG TYP 20-30-7 B 2 EBD020
24 | GETRIEBEGEHAUSE 1 EBD021

SELBSTSCHNEIDENDE

25 | KREUZSCHLITZKOPFSCHRAUBE 4,8 X 60 4 EBD022
26 | KUGELLAGER 6904 2RS 1 EBD025
27 | AUFNAHMEKORPER 1 EIB528
28 | AUFNAHMEFEDER 1 EBDO026
29 | AUFNAHME-AUSSTOSSPFROPFEN 1 EBD027
30 | AUFNAHMESCHEIBE 1 EBD028
31 | AUFNAHME-GUMMISCHEIBE 1 EBD029
32 | AUFNAHME-SICHERUNGSRING 1 EBDO30
33 | KOHLEBURSTENSCHEIBE 2 EBDO31

KOHLEBURSTEN-

34 | BEFESTIGUNGSSCHRAUBE 2 EBD032
35 | PG9 SCHIEBESITZ-STOPFBUCHSE 1 40025
36 | MOTOR-FUHRUNGSSCHEIBENFEDER M1019




HB350 STANDERTEILE




o
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Nr. Beschreibung Meng| Teil Nr.
1| LEITUNG (groBer Durchm. 12 mm) - PMA-PCLT-10B.50 1 [mo4a3
2 | M6 X 16-INNENSECHSKANSCHRAUBE 3 |sce16cap
3 | SCHLITTEN HB350 MAKITA 1 [m1000
4| M6 X 25-INNENSECHSKANSCHRAUBE 7__Isceascap
5| GRIFFKNAUF (10 mm, WIRD AUFGEPRESST) 3 [viosa1
6 | 10 MM X 130 MM GRIFF (KLEIN) 3 |sD043
7 | M4 X6-HALBRUNDSCHRAUBE 8 |scasBuT
8 | WARNTAFEL MAKITA HB350 CE JAPAN M1002
WARNTAFEL MAKITA HB350 CE BELGIEN M1003
WARNTAFEL MAKITA HB350 CSA JAPAN M1014
WARNTAFEL MAKITA HB350 UKCA GB M1018
WARNTAFEL MAKITA HB350 RCM AUSTRALIEN M1021
9 | 25A-—BRUCKENGLEICHRICHTER (395-4310) 1 [mos01
10| MS X 16-INNENSECHSKANSCHRAUBE 3 Jscsiecap
11| OBERE OLZUFUHRHALTERUNG — (MB30 GEHAUSE) 1 |vos11A
12| MESSINGSCHIENE (MB30) 2 |moi01
13 | SCHIENE (MB30) 1 [mos31
14| SCHMIERBUCHSEN-HALTECLIP, KOMPLETT 1 [10076c
15| Msnvoc 6 |100858
16| M5X25 RANDELSPITZEN-MADENSCHRAUBE 5 [10085A
17| KONDENSATOR 1 [roa3iis
18 | BUCHSE (RITZEL) - 33 X 28 X 20 OILITE-BUCHSE 2 |moo81
19 | RITZEL-ENDKAPPE - TIEF 1 [moo72
20 | OHRSCHELLE 8-11 BOCLIP8/11 1 [roaz179
21| D5000 SCHMIERBUCHSENBAUGRUPPE 1 [30046A
22 U-06040(30MC) 6 MM X 4 MM DURCHSICHTIGER 1 [BD029
23 | MAKITA HB350 BEDIENKONSOLENBLENDE 1 [m1001
24 | M16 SCHIEBESITZ-STOPFBUCHSE — PMA BVND-M160GT 1 laooze
25 | MB30 GEHAUSE, SCHWARZ 1 [mooo1BLk
26 | M16 ANSCHLUSSBUCHSE KOMPLETT MIT 1 0231
27 | USA-AMERIKANISCHES KABEL — 14 GAUGE —3 M — AB-CAB- lcABLO3
EUROPAISCHES KABEL KOMPLETT MIT FORMSTECKER — AB- lcABLO4
MAKITA BRASILIEN KABEL KOMPLETT MIT STECKER 220 V -3 lcABLOS
3 METER - 110 V NETZKABEL, SCHWARZ, KOMPLETT MIT lcaBLOG
ARGENTINIEN KABEL KOMPLETT MIT STECKER 230 V -3 M lcABLO8
AUS/NZ — 3 M NETZKABEL KOMPLETT MIT FORMSTECKER — [CABLO9
Ao ca ecc
28 | MB-SCHEIBE FUR AUFNAHME, INNEN 1 [roa7187
29 | MA4-MESSINGMUTTER 1 [nut-ma-B
30 | HB350 MAGNETBASIS 1 [m1020
31 | M4 X6-MC-SCHLITZSENKSCHRAUBE — BZP 5 [scascsk
32| M4 X12-MC-SENKSCHRAUBE — BZP 1 [sca12csk-B
33 | MA4-ZAHNSCHEIBE-BZP-WSH-227-004-2C221 9 [sPwr-m4
34 | RITZEL— (KLEIN) 1 [mooa1
35 | EIBENSTOCK BHM35 BOHREINHEIT — 110 V MAKITA BLAU 18522
EIBENSTOCK BHM35 BOHREINHEIT — 230V MAKITA BLAU 18523
36| BOHRER-STOPP/START-SCHALTER - 110 V= INCPOO1
BOHRER-STOPP/START-SCHALTER — 230 V - KID17F-230V- NCPO02
37 | MAGNETSCHALTER - NCP PANEL - B418CG00000 1 [ncpoos
38 | G.FsS.(MB30) 1 [mosa1
39 | 1/8 BSP-6 MM SCHWARZ, SCHIEBESITZ 1 |s0015
40 | SCHUTZVORRICHTUNG FUR NEUE EINHEIT 1 1 |viso1s
41| 318-565 VARISTOR (V150LA10A) 18XC522
VARISTOR F. SCHUTZ GEGEN HOHE UBERSPANNUNG 20 MM 18XC521
42| 248-447 SICHERUNGSHALTER 1 |wisxcsil
43 | 2 ASICHERUNG (SCHNELLAUSLOSUNG 26-2469) 1 |wisxcsi2
44| SCHEIBE SMBK1869836HPU 1 [uopoos
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AVANT DE COMMENCER

Pour vous aider a tirer le meilleur parti de votre
nouvelle perceuse magnétique, ce guide donne
des conseils simples et judicieux pour assurer
une utilisation s(re, efficace et durable de
I'équipement.

Veuillez lire attentivement ce qui suit avant
d'utiliser la perceuse.

e Assurez-vous de respecter toutes les
procédures de sécurité générales et spécifiques.

Explication des pictogrammes figurant sur la
plaque signalétique de la perceuse Makita

DANGER !

Indique un danger ou un risque
imminent relatif a la survie et a la santé
de maniere générale.

DANGER ELECTRIQUE !

Indique un danger ou un risque
imminent ou direct relatif a la survie et
da a I'électricité.

ATTENTION!

Indique un danger ou un risque éventuel
de blessure légére ou
d'endommagement de I'équipement.

PORTER DES PROTECTIONS
OCULAIRES ET AUDITIVES

@ B P b

UTILISER LA SANGLE DE SECURITE !
pour fixer I'outil a la piece.

LIRE LE MANUEL
@ Lisez le manuel avant d'utiliser la
machine.
Certificat de conformité DEEE : sur demande
Tous les systéemes de pergage magnétique sont
entierement conformes a la réglementation RoHS.
En raison de la présence de composants dangereux, les

équipements électriques et électroniques usagés peuvent

avoir un impact négatif sur I'environnement et la santé
humaine.

Ne jetez pas les appareils électriques et électroniques
avec les ordures ménagéres.

Conformément a la directive européenne sur les déchets,

les équipements électriques et électroniques
doivent étre collectés séparément et amenés

dans un point de collecte distinct pour les déchets

municipaux, en vertu des réglementations de
protection de I'environnement.

Ceci est indiqué par le symbole de poubelle
barrée figurant sur I'équipement.

SOMMAIRE

Spécifications HB350

Le concept de coupe a la broche
Utilisation prévue

Instructions générales de sécurité
Matériaux et vitesses de coupe
Avances et vitesses

Installation d'une protection, d'une
sangle de sécurité et d'un flacon
d'huile

Installation des fraises
Fonctionnement du panneau
Schéma et liste de pieces du moteur
Schéma et liste de pieces détachées
Déclaration CE



SPECIFICATIONS HB350

Capacité de coupe 35 mm
Capacité du mandrin =~ 13 mm
Vitesse a vide 850 tr/min

Consommation d'énergie - 1 050 w
Force de serrage -8 000 N (815 kg)
LxHx I (mm) -225x 490 x 195

Poids -11.
Tension -110/230V
Niveau de pression acoustique - 89,13 dB(A)

Niveau de puissance acoustique - 100,12 dB(A)

INCLUT : Systeme de refroidissement intégré,
garantie, boitier de transport, clés Allen, sangle de
sécurité et protection

* En raison de notre programme continu de recherche et de
développement, ces spécifications sont susceptibles d'étre
modifiées sans préavis.

LE CONCEPT DE COUPE A LA BROCHE

Si vous n'étes pas familiarisé avec I'utilisation de
fraises a carotter (ou a brocher), prenez
quelques minutes pour lire ce guide. Vous
atteindrez de meilleures performances et une
plus longue durée de vie de l'outil si vous
comprenez le concept.

Les fraises a carotter ne coupent le matériau
qu'a la périphérie du trou, plutét que de
transformer le trou entier en copeaux. Par
conséquent, le temps et I'énergie nécessaires
pour réaliser le trou sont moins importants
qu'avec un foret hélicoidal traditionnel.

La capacité de brochage d'une machine est donc
supérieure a la capacité d'un foret hélicoidal. Le
fragment indésirable éjecté apres la coupe
présente également une valeur de rebut plus
importante que les copeaux.

POWER
REQUIRED

TEMPS DE

TFMPS DF COLIPF

MATERIAL
REMOVED



Accessoires en option .

Pour plus de détails sur les options, consultez le catalogue ou renseignez-
vous aupres de votre magasin ou d'un bureau commercial Makita.

M ATTENTION : Il est recommandé d'utiliser ces accessoires avec I'outil Makita
spécifié dans ce manuel. L'utilisation de tout autre accessoire peut présenter un
risque de blessure. N'utilisez I'accessoire qu'aux fins indiquées.

Si vous avez besoin d'aide ou de plus de détails concernant ces accessoires, adressez-vous a
votre centre de service Makita local.

. Fraise HSS
. Fraise TCT
*  Mandrin de pergage

UTILISATION PREVUE

Cette perceuse magnétique est congue pour percer des trous dans des métaux ferreux. La partie
magnétique sert a maintenir la perceuse en place pendant le fonctionnement. La perceuse est
congue pour étre utilisée dans la fabrication, la construction, les chemins de fer, la pétrochimie et
toute autre application de pergage de métaux ferreux.

Les écarts par rapport a l'utilisation prévue ne sont pas couverts par la garantie.

INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE POUR LES OUTILS ELECTRIQUES

Avertissements généraux de sécurité pour les outils électriques

A AVERTISSEMENT Consultez I'ensemble des avertissements de sécurité, des instructions, des
illustrations et des spécifications fournis avec cet outil électrique. Le non-respect des instructions
énumérées ci-dessous peut entrainer un choc électrique, un incendie et/ou des blessures graves.
Conservez I'ensemble des avertissements et des instructions pour pouvoir vous y référer
ultérieurement.

Dans les avertissements, le terme « outil électrique » fait référence a votre outil électrique fonctionnant
sur secteur (avec fil) ou sur batterie (sans fil).

1) Sécurité de la zone de travail

a) Gardez la zone de travail propre et bien éclairée. Les zones encombrées ou sombres sont propices
aux accidents.

b) N'utilisez pas d'outils électriques dans des atmosphéres explosives, par exemple en présence de
liquides, de gaz ou de poussiéres inflammables. Les outils électriques créent des étincelles susceptibles
d'enflammer les poussiéres ou les fumées.

c) Eloignez tout enfant ou individu lorsque vous utilisez un outil électrique. Les distractions peuvent
vous faire perdre le controle.

2) Sécurité électrique

a) Les fiches des outils électriques doivent étre adaptées a la prise de courant. Ne modifiez jamais la
fiche de quelque maniéere que ce soit. N'utilisez pas de fiches d'adaptation avec des outils électriques
mis a la terre (a la masse). L'utilisation de fiches non modifiées et de prises adaptées réduit le risque de
choc électrique.



b) Evitez tout contact entre votre corps et des surfaces mises a la terre ou a la masse telles que les
tuyaux, les radiateurs, les cuisiniéres et les réfrigérateurs. Le risque de choc électrique est plus élevé si
votre corps est mis a la terre ou a la masse.

c) N'exposez pas les outils électriques a la pluie ou a I'humidité. L'eau qui pénetre dans un outil
électrique augmente le risque de choc électrique.

d) Utilisez correctement le cable. N'utilisez jamais le cable pour transporter, tirer ou débrancher I'outil
électrique. Eloignez le cable des sources de chaleur, de I'huile, des arétes vives ou des pieces mobiles.
Les cables endommagés ou emmélés augmentent

le risque de choc électrique.

e) Lorsque vous utilisez un outil électrique a I'extérieur, utilisez une rallonge adaptée a l'utilisation en
extérieur. Les cables adaptés a I'utilisation en extérieur réduisent le risque de choc électrique.

f) S'il est inévitable d'utiliser I'outil électrique dans un endroit humide, utilisez une alimentation
protégée par un disjoncteur différentiel. L'utilisation d'un disjoncteur différentiel réduit le risque de
choc électrique.

REMARQUE Le terme « disjoncteur différentiel » peut étre remplacé par le terme « disjoncteur de fuite
a la terre » ou « interrupteur différentiel ».

3) Sécurité personnelle

a) Restez vigilant, prétez attention a votre travail et faites preuve de bon sens lorsque vous utilisez un
outil électrique. N'utilisez pas d'outils électriques lorsque vous étes fatigué ou sous l'influence de
drogues, d'alcool ou de médicaments. Lors de |'utilisation d'un outil électrique, un seul moment
d'inattention peut entrainer des blessures graves.

b) Portez un équipement de protection individuelle. Portez toujours une protection oculaire. Selon les
conditions, il convient d'utiliser un masque anti-poussiere, des chaussures de sécurité antidérapantes,
un casque ou une protection auditive pour réduire les blessures.

c) Evitez tout démarrage intempestif. Assurez-vous que l'interrupteur est en position d'arrét avant de
brancher I'outil a une source d'alimentation et/ou a une batterie, de le saisir ou de le transporter.

Le fait de tenir un outil électrique avec le doigt sur I'interrupteur ou de brancher un outil électrique dont
I'interrupteur est en position de marche est propice aux accidents.

d) Retirez toute clé de réglage ou clé a molette avant de mettre I'outil électrique en marche. Laisser
une clé de réglage ou une clé a molette sur une partie rotative de I'outil électrique peut entrainer des
blessures.

e) Ne vous penchez pas trop. Gardez en permanence une position stable et un bon équilibre. Cela
permet de mieux contrdler I'outil électrique en cas de situation inattendue.

f) Habillez-vous correctement. Ne portez pas de vétements amples ou de bijoux. N'approchez pas vos
cheveux ou vos vétements

des pieces mobiles. Les vétements amples, les bijoux ou les cheveux longs peuvent se coincer dans les
pieces mobiles.

g) S'il est possible de raccorder des systéemes de collecte et d'extraction de la poussiére, assurez-vous
d'en raccorder et de les utiliser correctement. L'utilisation d'un systeme de collecte de la poussiere
peut réduire les risques liés a la poussiére.

h) Ne relachez jamais votre vigilance et n'ignorez jamais les principes de sécurité liés a I'outil, méme si
vous étes familiarisé avec son fonctionnement et si vous I'utilisez fréquemment. Une action
imprudente peut provoquer des blessures graves en une fraction de seconde.

4) Utilisation et entretien de I'outil électrique

a) Ne forcez pas sur I'outil électrique. Utilisez I'outil électrique adapté a votre application. L'outil
électrique approprié fonctionnera mieux et de maniere plus sire au rythme pour lequel il a été congu.
b) N'utilisez pas I'outil électrique si l'interrupteur ne permet pas de le mettre en marche et de
I'éteindre. Les outils électriques qui ne peuvent pas étre contr6lés au moyen de l'interrupteur sont
dangereux et doivent étre réparés.

c) Débranchez la fiche de la source d'alimentation et/ou retirez la batterie de I'outil électrique si elle
est amovible avant d'effectuer des réglages, de changer d'accessoires ou de ranger I'outil électrique.
Ces mesures préventives de sécurité réduisent le risque de démarrage intempestif de I'outil électrique.
d) Rangez les outils inutilisés hors de portée des enfants. Ne laissez pas de personnes non
familiarisées avec les outils électriques ou les présentes instructions utiliser I'outil.



Les outils électriques sont dangereux entre les mains d'utilisateurs non qualifiés.

e) Entretenez les outils électriques et leurs accessoires. Vérifiez qu'aucune piéce mobile n'est mal
alignée, grippée ou brisée et assurez-vous qu'aucun autre probléme ne risque d'affecter le
fonctionnement de I'outil électrique. Si I'outil électrique est endommaggé, faites-le réparer avant de
I'utiliser.

De nombreux accidents sont provoqués par des outils électriques mal entretenus.

f) Gardez les outils de coupe bien aiguisés et propres. Les outils de coupe correctement entretenus et
dont les arétes de coupe sont tranchantes sont moins susceptibles de se bloquer et plus faciles a
controler.

g) Utilisez I'outil électrique, les accessoires, les embouts, etc. conformément aux présentes
instructions, en tenant compte des conditions de travail et de la tache a effectuer. L'utilisation de
I'outil électrique a d'autres fins que celles prévues peut entrainer des situations dangereuses.

h) Gardez les poignées et les surfaces de préhension séches, propres et exemptes d'huile et de graisse.
Les poignées et les surfaces de préhension glissantes ne permettent pas de manipuler et de controler
I'outil en toute sécurité en cas de situation inattendue.

5) Entretien
a) Faites entretenir votre outil électrique par un réparateur qualifié et n'utilisez que des piéces de
rechange identiques. Cela assurera la sécurité de I'outil électrique.



INSTRUCTIONS DE SECURITE LIEES A LA PERCEUSE
MAGNETIQUE

e Inspectez toujours I'ensemble de I'appareil
avant de ['utiliser.

o || est essentiel de procéder a un entretien
régulier ; vérifiez que les écrous, les vis, etc.
sont bien serrés avant chaque utilisation.

o Vérifiez que les cables et les prises ne sont pas
endommagés.

o N'utilisez jamais de fraises émoussées ou
endommagées.

o N'utilisez jamais de fraises présentant un
diametre supérieur a celui spécifié pour la
machine.

e Utilisez toujours les protections de sécurité
(le cas échéant) et assurez-vous qu'elles
fonctionnent correctement.

e Portez toujours des lunettes et des gants

e Retirez les bagues, montres, cravates, etc.
susceptibles de se coincer dans les piéces
mobiles.

o Fixez I'appareil avec la sangle de sécurité
avant de procéder au pergage.

¢ La machine est destinée a étre utilisée sur de
I'acier d'une épaisseur minimale de 6 mm,
sans entrefer entre le noyau magnétique et la
piéce. La courbure, la peinture et les
irrégularités de la surface créent un entrefer.
Maintenez I'entrefer au minimum.

¢ Maintenez le systéeme magnétique et la piece
propres et exempts de débris et de copeaux.

¢ Ne démarrez pas le moteur avant de vous étre
assuré que le support magnétique est
fermement fixé a la piece.

e Utilisez uniquement de I'huile de coupe pour
métaux.

¢ En cas de pergage horizontal ou aérien,
utilisez de la pate de coupe ou du liquide de
refroidissement en spray approprié.

e Débranchez toujours la source d'alimentation
avant de changer de fraise ou de travailler sur
la machine.

 En cas de blocage de la fraise, débranchez
I'alimentation électrique et éliminez le
blocage avant de rebrancher I'outil.

e Sur les machines pivotantes, assurez-vous que
la base pivotante est verrouillée dans la
position requise.

e Déplace librement dans la glissiére mais ne
permette pas au moteur d'osciller. Une fois
I'ajustement terminé, resserrez les contre-

* N'essayez pas de changer de vitesse lorsque
la perceuse est en marche.

o N'utilisez que les accessoires recommandés
par le fabricant.

*Ne soulevez et ne transportez jamais
I'appareil par le cordon d'alimentation;
utilisez toujours la poignée.

e Ne modifiez jamais I'outil
maniére que ce soit.

INSTRUCTIONS D'ENTRETIEN

e Appliquez de temps en temps quelques gouttes
d'huile sur la denture de la crémaillere.

de quelque

e Les roulements de I'arbre d'avance sont
autolubrifiants et ne doivent pas étre
graissés

o Lubrifiez la surface de glissement du chariot
avec de la graisse MOLYCOTE.

e Lorsqu'il n'est pas utilisé ni transporté, I'appareil
doit étre conservé dans le boitier fourni.

o Aprés |'utilisation, assurez-vous que l'appareil
est exempt de copeaux et de saletés.

e Les pieces usées ou endommagées doivent étre
remplacées immédiatement par des pieces de
rechange d'origine du fabricant.

e Assurez-vous que toutes les arétes de coupe sont
bien aiguisées pendant le fonctionnement.
L'utilisation d'outils de coupe émoussés peut
entrainer une surcharge du moteur.

* Toutes les 30 minutes de fonctionnement, il est
recommandé de coucher la machine sur le coté
pour permettre a la graisse de circuler dans le
train d'engrenages.

e Aprés une utilisation répétée, le berceau peut se
desserrer. Il est possible d'y remédier en réglant
les vis de tension sur le c6té du corps. Placez une
clé hexagonale de 2,5 mm dans la téte des écrous
de retenue du berceau et, a I'aide d'une clé de
8 mm, tournez les contre-écrous dans le sens
antihoraire, en tenant la clé hexagonale sans
déplacer les vis sans téte.

Al'aide de la clé hexagonale, serrez doucement
les vis en série jusqu'a ce que le berceau se

e écrous dans le sens horaire, en vous assurant
que les vis sans téte restent fixées dans leur
nouvelle position.

IMPORTANT ! — POUR EVITER D'ENDOMMAGER LES CIRCUITS, N'UTILISEZ JAMAIS SIMULTANEMENT UNE PERCEUSE
ELECTRO MAGNETIQUE ET UN EQUIPEMENT DE SOUDAGE SUR LA MEME PIECE.

ROMAGNETIQUE ET UN EQUIPEMENT DE SOUDAGE SUR LA MEME PIECE.



MATERIAUX ET VITESSES DE COUPE

o La facilité avec laquelle le matériau peut étre
percé dépend de plusieurs facteurs, dont la
résistance a la traction et a I'abrasion. Tandis
que la dureté et/ou la résistance représentent
les criteres habituels, il peut y avoir
d'importantes variations d'usinabilité entre
des matériaux présentant des propriétés
physiques similaires.

Les conditions de coupe peuvent dépendre des
exigences en matiere de durée de vie de |'outil
et de finition de surface et étre encore plus
limitées par la rigidité de I'outil et de la piece,
la lubrification et la puissance disponible de la
machine.

e Plus le matériau est dur, plus la vitesse de
coupe est faible. Certains matériaux de faible
dureté contiennent des substances abrasives
entrainant une usure rapide des arétes de
coupe a des vitesses élevées. Les vitesses
d'avance sont régies par la stabilité de
I'installation, par le volume de matériau a
enlever, par |'état de surface et par la
puissance disponible de la machine.

o |l est préférable de définir et de maintenir
une vitesse de surface constante (tr/min)
pour un matériau donné et de faire varier la
vitesse d'avance dans des limites définies.

e L'avance de la machine est mesurée en pouces
ou en millimétres par minute ; c'est le produit de
la vitesse en tr/min x le nombre de dents de la
fraise x I'avance par dent. Les vitesses d'avance
trop faibles ou trop élevées entrainent toutes
deux une défaillance prématurée de la fraise. Les
avances trop importantes sur des matériaux durs
entrainent I'écaillage de I'aréte de coupe et une
production de chaleur excessive.

e Les fraises a tige longue et fine présentent une
vitesse d'avance limitée en raison de la déflexion
et, dans la mesure du possible, il convient
d'utiliser I'outil le plus grand et le plus robuste.
Ceci est important pour les matériaux plus durs.
L'acier jusqu'a 400 HB représente la limite
potentielle pour les outils M2 HSS classiques.
Au-dela de 300 HB, il faut envisager d'utiliser des
fraises en alliage de cobalt pour augmenter la
durée de vie de I'outil. Pour les matériaux plus
tendres, les fraises en alliage de cobalt peuvent
entrainer un rendement accru en augmentant les
vitesses et les vitesses d'avance jusqu'a 50 %. Les
fraises en carbure de tungsténe permettent
d'atteindre des vitesses de surface et des vitesses
d'avance jusqu'a




AVANCES ET VITESSES

VITESSES DE COUPE Vitesses suggérées pour différentes tailles de fraises/différents matériaux
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INSTALLATION DE LA PROTECTION DE
SECURITE

INSTRUCTIONS RELATIVES A LA
PROTECTION DE LA PERCEUSE

Assurez-vous que la perceuse est isolée de
I'alimentation électrique.

Installez la protection sur la perceuse comme
indiqué.

Pendant le pergage, la protection doit toujours
&tre en contact avec la surface a percer. A
mesure que la perceuse s'abaisse, la protection
se reléve par rapport a la perceuse.

INSTALLATION DU FLACON
D'HUILE

Le flacon d'huile de coupe est maintenu dans un
support a ressort fixé au sommet du corps de la
perceuse. Montez le support en retirant I'une des
vis a téte cylindrique de la plaque supérieure et
replacez le boulon a travers la patte de fixation
du support du flacon, en serrant suffisamment le
boulon pour permettre un certain mouvement
radial du support. Le tube de refroidissement
doit étre enfoncé dans le presse-étoupe a la base
du robinet et dans un raccord similaire sur le
support inférieur du mandrin.

INSTALLATION DE LA SANGLE DE
SECURITE

Dans la mesure du possible, il convient d'utiliser
la sangle de sécurité fournie en tant que mesure
de précaution en cas de panne de courant
relachant la partie magnétique ; notamment
lorsque la machine est fixée sur une surface
verticale ou en position inversée.

INSTRUCTIONS RELATIVES A LA SANGLE DE
SECURITE

Lorsque la machine a été fixée a la piéce a
usiner dans la position de pergage correcte, la
sangle doit étre introduite dans le canal entre le
corps de la perceuse et la partie magnétique,
puis passer autour d'une partie importante de la
piece. Il convient ensuite de faire passer
I'extrémité libre a travers la boucle, de la tirer
fermement et de la verrouiller.

Une fois la coupe terminée, la sangle doit étre
relachée et la machine doit étre soutenue avant
que la partie magnétique ne soit désengagée.



INSTALLATION DE LA FRAISE

Assurez-vous que I'alimentation est coupée avant de travailler
sur la machine
Insertion de la tige pilote

e La tige pilote sert a la fois a centrer la fraise et a éjecter le
fragment indésirable une fois la coupe terminée. Elle
posséde un cOté plat pour permettre au liquide de
refroidissement de s'écouler et d'atteindre le centre de la
coupe, la ol la chaleur est la plus forte. Faites glisser la tige a
travers le trou situé au centre de la tige de la fraise.

INSTALLATION DE LA FRAISE

Fig. 1.

Pour insérer la fraise dans le mandrin, il faut d'abord
desserrer les vis sans téte a I'aide d'une clé hexagonale M5.
Assurez-vous que les vis sans téte sont suffisamment
desserrées pour permettre a la tige de la fraise d'entrer
librement.

Fig. 2.

Assurez-vous que les méplats d'entrainement de la tige de la
fraise sont totalement alignés sur les deux vis sans téte du
mandrin de la machine.

Fig. 3.

Assurez-vous que la tige de la fraise est entierement insérée
dans le mandrin, puis serrez complétement les vis sans téte
pour que la fraise soit bien ajustée dans le mandrin.

Fig. 4.

La fraise est maintenant préte a

I'emploi.

INSTALLATION DE LA SANGLE DE SECURITE

APPLICATION DU LIQUIDE
DE REFROIDISSEMENT

e L'huile de coupe assure une plus longue durée de vie de la
fraise et permet d'éjecter le fragment indésirable
proprement.

o La fraise regoit automatiquement de I'huile lorsque la coupe
commence

e Pour les coupes sur des surfaces verticales ou a I'envers, il est
recommandé d'utiliser de la pate, du gel ou de la mousse de
coupe. Il est préférable de I'appliquer a l'intérieur de la fraise
avant de percer.

Remarque : la sangle de sécurité et les protections ne figurent pas sur la photo a des fins de clarté.



FONCTIONNEMENT

"HB350

MAGNET

1) Power
Ensure power to the drill and
the drill is safe to operate.

MAGNET

3) Motor ON
Press the GREEN Switch to turn
the motor on. Proceed with
cutting - following all safety
guidelines...

2) Magnet ON
To turn the magnet ON or OFF,
use the magnet switch as pictured.

2A

MAGNET

4) Motor OFF
To stop the motor press the RED
switch. The motor will stop and the
magnet will remain on.

Go back to step 3 to start over.



PIECES DU MOTEUR HB350




N° Description Qtt Référence
ENSEMBLE DE BROSSES DE CARBONE
1 | 6,3X10X18 2 EBD002
2 | ENSEMBLE PORTE-BROSSE 2 EBDO01
3 | VISM4X12 2 EBDO03
4 | RONDELLE ELASTIQUE M4 2 EBD004
VIS AUTO-TARAUDEUSE A TETE PHILIPS
5 | 48Xx45 4 EBDO05
6 | COUVERCLE ARRIERE 1 EIB527
7 | BOITIER DE BOBINE DE CHAMP 1 EIB526
8 | ENSEMBLE BOBINE DE CHAMP 110V 1 EBD00S-A
ENSEMBLE BOBINE DE CHAMP 230V 1 EBD00S-B
VIS AUTO-TARAUDEUSE A TETE PHILIPS
9 | 3,9X60 2 EBD009
10 | DEFLECTEUR 1 EBDO10
11 | JOINT TORIQUE 1 EBDO11
12 | ROULEMENT A BILLE (8-22-7) 608 2Z 3 uDC022
13 | RONDELLE DE POUSSIERE 1 EBDO12
14 | ENSEMBLE ARMATURE 110V 1 EBD013-A
ENSEMBLE ARMATURE 230V 1 EBD013-B
15 | CIRCLIP 28MM X 1,2 TYPE B 1 EBDO14
16 | ROULEMENT A BILLE (12-28-8) 6001 2Z 1 UDC023
17 | COUVERCLE DE CARTER D'ENGRENAGE 1 EBDO15
18 | CIRCLIP 10MM X 1 TYPE A 1 EBDO16
19 | JOINT D'ETANCHEITE 1 EBDO17
20 | ENSEMBLE INTER-ARBRES 1 EBD018
21 | ENGRENAGE A BROCHE 1 EBD019
22 | ROULEMENT A BILLE (17-35-10) 6003 2RS 1 UDC004
JOINT D'ETANCHEITE A L'HUILE 20-30-7
23 | TYPEB 2 EBD020
24 | CARTER D'ENGRENAGE 1 EBD021
VIS AUTO-TARAUDEUSE A TETE PHILIPS
25 | 4,8X60 4 EBD022
26 | ROULEMENT A BILLE 6904 2RS 1 EBD025
27 | CORPS DE MANDRIN 1 EIB528
28 | RESSORT DE MANDRIN 1 EBD026
29 | BOUCHON D'EJECTION DU MANDRIN 1 EBD027
30 | RONDELLE DE MANDRIN 1 EBD028
31 | RONDELLE DE MANDRIN EN CAOUTCHOUC 1 EBD029
32 | CIRCLIP DE MANDRIN 1 EBD030
33 | RONDELLE DE BROSSE DE CARBONE 2 EBDO31
34 | VIS DE FIXATION DE BROSSE DE CARBONE 2 EBD032
35 | PRESSE-ETOUPE PG9 1 40025
36 | CLE DE LOCALISATION DU MOTEUR 1 M1019




PIECES DETACHEES HB350
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N° [o!1] é

1 CONDUIT (grand dia. 12mm) - PMA-PCLT-108.50 1 |M0443

2 VIS ATETE CYLINDRIQUE M6 X 16 3 [SC616CAP

3 GLISSIERE HB350 MAKITA 1 |mM1000

4 VIS A TETE CYLINDRIQUE M6 X 25 7 |sc625CAP

5 BOUTON DE POIGNEE (10mm A ENFONCER) 3 |mos41

6 POIGNEE 10MM X 130MM (PETITE) 3 [BD043

7 VIS ATETE BOMBEE M4 X 6 8  |scaeBUT

8 PLAQUE D'AVERTISSEMENT MAKITA HB350 CE JAPON M1002
PLAQUE D'AVERTISSEMENT MAKITA HB350 CE BELGIQUE M1003
PLAQUE D'AVERTISSEMENT MAKITA HB350 CSA JAPON M1014
PLAQUE D'AVERTISSEMENT MAKITA HB350 UKCA M1018
PLAQUE D'AVERTISSEMENT MAKITA HB350 RCM AUSTRALIE M1021

9 PONT REDRESSEUR - 25A (395-4310) 1 |mo401

10 | VIS ATETE CYLINDRIQUE M5 X 16 3 |sC516CAP

11 | SUPPORT SUPERIEUR D'ALIMENTATION EN HUILE - (CORPS 1 |vos11A

12 | RAILEN LAITON (MB30) 2__|mo101

13 CREMAILLERE (MB30) 1 |m0831

14| CLIP DE FIXATION DU FLACON D'HUILE 1 [10076C

15 | NyLocms 6 |100858

16 VIS SANS TETE A POINTE MOLETEE M5X25 5 [10085A

17 | CONDENSATEUR 1 |RD43118

18 | BAGUE (PIGNON) - BAGUE EN OILITE 33 X 28 X 20 2 |moos1

19 | EMBOUT DE PIGNON - PROFOND 1 |mo072

20 | COLLIER DE SERRAGE 8-11 BOCLIP8/11 1 |RD47179

21 | ENSEMBLE FLACON D'HUILE DS000 1 [30046A

22 TUBE EN POLYURETHANE TRANSPARENT 6MM X 4MM U- 1 BD029

23 | PLAQUE DE PANNEAU DE COMMANDE MAKITA HB350 1 |m1001

24 | PRESSE-ETOUPE M16 - PMA BVND-M160GT 140026

25 | CORPSNOIR MB30 1 [M0001BLK

26 | PRESSE-ETOUPE EN TIRE-BOUCHON AVEC CONTRE-ECROU 1 J10231

27 | CABLE ETATS-UNIS - CALIBRE 14 - 3M - AB-CAB-870 lcABLO3
CABLE EUROPE AVEC FICHE A BROCHES - AB-CAB-876 - 3M lcABLO4
CABLE BRESIL MAKITA AVEC FICHE 220V - 3M ICABLOS
CABLE SECTEUR 3MTR-110V NOIR AVEC FICHE lcABLOS
CABLE ARGENTINE AVEC FICHE 230V - 3M lcABLOS
CABLE SECTEUR AUSTRALIE/NZ-3M AVEC FICHE A BROCHES- lcABLO9
AB CAB 866

28 | RONDELLE M8 POUR MANDRIN INTERNE 1 |RD47187

29 | ECROUEN LAITON M4 1 |NUT-M4-B

30 | BASE MAGNETIQUE HB350 1 |m1020

31 | VISAFENTE CSKMCM4 X 6 - BZP 5 lscascsk

32 | VvIScskMCM4X 12 - LAITON 1 [sca12csk-B

33 | RONDELLE ANTI-VIBRATION M4-BZP-WSH-227-004-2C221 9 [sPwR-M4

34 | PIGNON- (PETIT) 1 |mo041

35 | PERCEUSE EIBENSTOCK BHMS3S5 - 110V MAKITA BLEUE E1B522
PERCEUSE EIBENSTOCK BHM35 - 230V MAKITA BLEUE E1B523

36 | INTERRUPTEUR MARCHE/ARRET DE LA PERCEUSE - 110V - NCPOO1
INTERRUPTEUR MARCHE/ARRET DE LA PERCEUSE - 230V - NCPOO2

37 | INTERRUPTEUR MAGNETIQUE - PANNEAU NCP - 1 |NcPoos

38 | G.Fs.(vB30) 1 |mo0441

39 | RACCORD RAPIDE NOIR 1/8 BSP-6MM 1 |s0015

40 | PROTECTION D'ADAPTATION NEW UNI 1 1 |viso18

41 | VARISTOR 318-565 (V150LA10A) 18XC522
VARISTOR HAUTE TENSION 20MM 275 VRMS 18XC521

42 | PORTE-FUSIBLE 248-447 1 18XC511

43 | FUSIBLE 2A (RAPIDE 26-2469) 1 18XC512

44 | RONDELLE SMBK1869836HPU 1 |uopooy
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Déclaration de conformité CE

Nous soussignés, le fabricant  Makita Europe N.V.
Adresse commerciale Jan-Baptist Vinkstraat 2
3070 Kortenberg, Belgique
BELGIQUE

Autorisons Hiroshi Tsujimura a constituer le dossier technique et
déclarons sous notre entiere responsabilité que le(s) produit(s) suivant(s) ;

Désignation ...............coiiiiiiiennn. Perceuse magnétique
Désignation du ou des type(s) ................ HB350

Respecte toutes les dispositions pertinentes de la directive 2006/42/CE
et respecte également toutes les dispositions pertinentes des directives
CE/UE suivantes :

+ 2014/30/UE
« 2011/65/UE

et sont fabriqués conformément aux normes harmonisées suivantes :
EN 62841-1:2015, EN ISO 12100:2010, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-
6-4:2007+A1:2011,

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018

Lieu et date de la déclaration : Kortenberg, Belgique, 12.02.2021
Personne responsable : Hiroshi Tsujimura
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Directeur - Makita Europe N.V.



VOORDAT U AAN DE
SLAG GAAT

Om u te helpen de best mogelijke prestaties uit
uw nieuwe magneetboormachine te halen, bevat
deze gids eenvoudige, verstandige aanwijzingen
voor een veilig, effectief en langdurig gebruik van
de apparatuur.

Lees deze aandachtig voordat u de boormachine
gebruikt.

e Zorg ervoor dat u alle algemene en specifieke
veiligheidsprocedures in acht heeft genomen.

Uitleg van de pictogrammen op het
typeplaatje van de Makita HB350

GEVAAR!

Geeft een dreigend gevaar of risico voor
leven en de gezondheid van algemene
aard aan.

ELEKTRISCH GEVAAR!
Dit betekent een direct dreigend gevaar
of levensgevaar door elektriciteit.

OPGELET!
Geeft een mogelijk gevaar of risico op
licht letsel of materiéle schade aan.

DRAAG OOG- EN
OORBESCHERMERS

GEBRUIK DE VEILIGHEIDSRIEM!
om het gereedschap aan het werkstuk te
bevestigen.

LEES DE HANDLEIDING
Lees de handleiding voordat u de
machine bedient.

WEEE-conformiteitscertificaat: - op aanvraag

Alle magnetische boorsystemen voldoen volledig aan de

RoHS-voorschriften.
Omwille van de aanwezigheid van gevaarlijke

componenten in de apparatuur, kan gebruikte elektrische

en elektronische apparatuur een negatieve invloed
hebben op het milieu en de menselijke gezondheid.

Gooi elektrische en elektronische apparaten niet weg bij

het huishoudelijk afval.

In overeenstemming met de Europese afvalrichtlijn
Elektrische en elektronische apparatuur moet apart
worden ingezameld en afgeleverd bij een afzonderlijk

verzamelpunt voor gemeentelijk afval, dat
handelt in overeenstemming met de
milieubeschermingsvoorschriften.

Dit wordt aangegeven door het symbool van de
doorgekruiste vuilnisbak op het apparaat.

INHOUD

e HB350 Specificatie

e Het concept van trekfrezen

e Beoogd gebruik

e Algemene veiligheidsinstructies

e Materiaal en freessnelheden

e Aanzet en snelheden

e Veiligheidsscherm/-riem en oliefles
monteren

e Frezen monteren

e  Paneelbediening

e Motordiagram en onderdelenlijst

e  Statiefdiagram en onderdelenlijst

e  EG-verklaring



HB350 SPECIFICATIE

Max boordiameter -35mm
Klembereik van de boorkop 13mm
Onbelaste snelheid 850 rpm

Stroomverbruik - 1050w

Klemkracht - 8000N (815kg)
LxHx B (mm) -225x 490 x 195
Gewicht -11.

Spanning -110/230v

Geluidsdrukniveau - 89.13 dB(A)
Geluidsvermogensniveau - 100.12 dB(A)

INBEGREPEN: Geintegreerd koelsysteem, garantie,
draagtas, inbussleutels, veiligheidsriem en -scherm

e Omwille van ons voortdurende onderzoeks- en
ontwikkelingsprogramma kunnen deze specificaties zonder
voorafgaande kennisgeving worden gewijzigd.

HET CONCEPT VAN TREKFREZEN

Als u niet bekend bent met het gebruik van
ringvormige (of trek-) frezen, neem dan een paar
minuten de tijd om deze handleiding te lezen - u
zult voordeel ondervinden van de betere
prestaties en een langere levensduur van het
gereedschap als u het concept begrijpt.

Met ringvormige frezen wordt alleen het
materiaal aan de omtrek van het gat gefreesd, in
plaats van het hele gat tot spaanders te
reduceren. Dit vereist minder tijd en energie om
het gat te maken dan bij een traditionele
spiraalboor.

De trekfreescapaciteit van een machine is
bijgevolg hoger dan de spiraalboorcapaciteit.
Het restmateriaal dat na het frezen wordt
uitgeworpen, heeft ook een hogere
schrootwaarde dan spaanders.

POWER
REQUIRED

FREESTIID

FREESTIID

MATERIAL
REMOVED



Optionele accessoires .

Raadpleeg de catalogus voor meer informatie over de opties of informeer bij
de winkel waar u het gereedschap heeft aangekocht of een Makita-
verkoopkantoor.

/\ OPGELET: De volgende accessoires of hulpstukken worden aanbevolen voor
gebruik met uw Makita-gereedschap dat in deze handleiding wordt
gespecificeerd. Het gebruik van andere accessoires of hulpstukken kan persoonlijk
letsel veroorzaken. Gebruik een accessoire of hulpstuk alleen voor het aangegeven
doel.

Als u hulp nodig heeft voor meer informatie over deze accessoires, neem dan contact op met
uw plaatselijke Makita-servicecentrum.

. HSS frees

*  TCT frees

*  Boorkop
BEOOGD GEBRUIK

Het beoogde gebruik van deze magneetboor is het boren van gaten in ferrometalen. De magneet
wordt gebruikt om de boor op zijn plaats te houden terwijl de boor freest. Het is ontworpen voor
gebruik in fabricage, constructie, spoorwegen, petrochemie en andere toepassingen bij het boren
in ferrometaal.

Elke afwijking van het beoogde gebruik valt niet onder de garantie.

ALGEMENE VEILIGHEIDSINSTRUCTIES VOOR ELEKTRISCH GEREEDSCHAP

Algemene veiligheidswaarschuwingen voor elektrisch gereedschap

A WAARSCHUWING Lees alle veiligheidswaarschuwingen, instructies, illustraties en specificaties die
bij dit elektrische gereedschap zijn geleverd. Het niet opvolgen van alle onderstaande instructies kan
leiden tot elektrische schokken, brand en/of ernstig letsel.

Bewaar alle waarschuwingen en instructies voor toekomstig gebruik.

De term "elektrisch gereedschap" in de waarschuwingen verwijst naar uw elektrisch gereedschap met
netvoeding (met snoer) of uw elektrisch gereedschap op batterijen (zonder snoer).

1) Veiligheid van het werkgebied

a) Zorg ervoor dat uw werkgebied schoon en goed verlicht is. Rommelige of donkere gebieden geven
aanleiding tot ongelukken.

b) Gebruik geen elektrisch gereedschap in explosieve atmosferen, zoals in de aanwezigheid van
brandbare vloeistoffen, gassen of stof. Elektrisch gereedschap veroorzaakt vonken die stof of dampen
kunnen doen ontbranden.

c) Houd kinderen en omstanders uit de buurt tijdens het gebruik van elektrisch gereedschap. Afleiding
kan ertoe leiden dat u de controle verliest.

2) Elektrische veiligheid

a) De stekker van het elektrisch gereedschap moet in het stopcontact passen. U mag de stekker op
geen enkele manier aanpassen. Gebruik geen adapterstekkers in combinatie met geaarde elektrische
gereedschappen. Ongewijzigde stekkers en passende stopcontacten verminderen het risico op
elektrische schokken.



b) Vermijd lichamelijk contact met geaarde oppervlakken, zoals leidingen, radiatoren, fornuizen en
koelkasten. Er is een verhoogd risico op elektrische schokken als uw lichaam geaard is.

c) Stel elektrisch gereedschap niet bloot aan regen of natte omstandigheden. Water dat een elektrisch
gereedschap binnendringt, verhoogt het risico op elektrische schokken.

d) Gebruik het snoer op correcte wijze. Gebruik het snoer nooit om het elektrische gereedschap te
dragen, te trekken of om de stekker uit het stopcontact te halen. Houd het snoer uit de buurt van
hitte, olie, scherpe randen of bewegende onderdelen. Beschadigde of verstrengelde snoeren
verhogen het risico op elektrische schokken.

e) Als u buitenshuis met elektrisch gereedschap werkt, gebruik dan een verlengsnoer dat geschikt is
voor gebruik buiten. Het gebruik van een snoer dat geschikt is voor gebruik buiten, vermindert het
risico op elektrische schokken.

f) Als het gebruik van elektrisch gereedschap op een vochtige locatie onvermijdelijk is, gebruik dan
een voeding met aardlekschakelaar (RCD). Het gebruik van een aardlekschakelaar verkleint het risico
op elektrische schokken.

OPMERKING De term "aardlekschakelaar (RCD)" kan worden vervangen door de term
"foutstroomschakelaar (GFCI)" of "verliesstroomschakelaar (ELCB)".

3) Persoonlijke veiligheid

a) Blijf alert, let goed op wat u doet en ga met verstand te werk bij het gebruik van elektrisch
gereedschap. Gebruik geen elektrisch gereedschap als u moe bent of onder invloed van drugs, alcohol
of medicijnen. Een moment van onoplettendheid tijdens het gebruik van elektrisch gereedschap kan
leiden tot ernstig persoonlijk letsel.

b) Gebruik persoonlijke beschermende uitrusting. Draag steeds oogbescherming. Beschermende
uitrusting zoals een stofmasker, slipvaste veiligheidsschoenen, veiligheidshelm of gehoorbescherming
die onder de juiste omstandigheden wordt gebruikt, zal persoonlijk letsel verminderen.

c) Voorkom onopzettelijk starten. Zorg ervoor dat de schakelaar in de uit-stand staat voordat u het
apparaat aansluit op de stroombron en/of accu, of het apparaat oppakt of draagt.

Het dragen van elektrisch gereedschap met uw vinger op de schakelaar of het op de stroombron
aansluiten van elektrisch gereedschap waarbij de schakelaar is ingeschakeld, kan tot ongelukken leiden.
d) Verwijder een eventuele afstelsleutel of moersleutel voordat u het elektrische gereedschap
inschakelt. Een moersleutel of sleutel die aan een draaiend deel van het elektrisch gereedschap is
bevestigd, kan persoonlijk letsel tot gevolg hebben.

e) Reik niet te ver. Zorg dat u altijd stevig staat en in evenwicht blijft. Dit zorgt voor een betere
controle over het elektrische gereedschap in onverwachte situaties.

f) Draag gepaste kleding. Draag geen loshangende kleding of sieraden. Houd uw haar en kleding uit de
buurt

van bewegende onderdelen. Loshangende kleding, sieraden of lang haar kunnen in bewegende delen
terecht komen.

g) Als er apparaten zijn voor het aansluiten van stofafzuig- en opvangvoorzieningen, zorg er dan voor
dat deze zijn aangesloten en correct worden gebruikt. Het gebruik van stofopvang kan stofgerelateerde
risico’s verminderen.

h) Let erop dat de vertrouwdheid die u door veelvuldig gebruik van gereedschappen opdoet, er niet
voor zorgt dat u zelfgenoegzaam wordt en de veiligheidsprincipes van gereedschap negeert. Een
onzorgvuldige handeling kan binnen een fractie van een seconde ernstig letsel veroorzaken.

4) Gebruik en onderhoud van elektrisch gereedschap

a) Forceer het elektrisch gereedschap niet. Gebruik het juiste elektrische gereedschap voor uw
toepassing. Het juiste elektrische gereedschap zal het werk beter en veiliger doen in het tempo
waarvoor het is ontworpen.

b) Gebruik het elektrische gereedschap niet als de schakelaar het apparaat niet aan- en uitzet. Elk
elektrisch apparaat dat niet met de schakelaar kan worden bediend, is gevaarlijk en moet worden
gerepareerd.

c) Haal de stekker uit het stopcontact en/of verwijder de accu, indien deze kan worden verwijderd, uit
het elektrisch gereedschap voordat u aanpassingen aanbrengt, accessoires verwisselt of het elektrisch
gereedschap opbergt. Dergelijke preventieve veiligheidsmaatregelen verminderen het risico dat het
elektrische gereedschap per ongeluk wordt gestart.



d) Bewaar niet-gebruikte elektrische gereedschappen buiten het bereik van kinderen en laat personen
die niet bekend zijn met de elektrische gereedschappen of deze instructies voor elektrische
gereedschappen niet bij het apparaat.

Elektrisch gereedschap is gevaarlijk in handen van ongetrainde gebruikers.

e) Onderhoud elektrisch gereedschap en accessoires. Controleer op verkeerde uitlijning of vastlopen
van bewegende onderdelen, breuk van onderdelen en andere omstandigheden die de werking van
het elektrische gereedschap kunnen beinvloeden. Laat beschadigde delen repareren voordat u het
apparaat gebruikt.

Veel ongevallen worden veroorzaakt door slecht onderhouden elektrisch gereedschap.

f) Zorg dat het freesgereedschap scherp en schoon blijft. Goed onderhouden freesgereedschap met
scherpe snijkanten loopt minder snel vast en is gemakkelijker te bedienen.

g) Gebruik het elektrische gereedschap, de accessoires en de gereedschapsbits enz. in
overeenstemming met deze instructies, rekening houdend met de werkomstandigheden en de uit te
voeren werkzaamheden. Het gebruik van het elektrische gereedschap voor andere werkzaamheden dan
waarvoor het bedoeld is, kan tot gevaarlijke situaties leiden.

h) Houd handgrepen en grijpvlakken droog, schoon en vrij van olie en vet.

Gladde handvatten en grijpvlakken verhinderen veilige hantering en controle van het gereedschap in
onverwachte situaties.

5) Onderhoud

a) Laat uw elektrische gereedschap onderhouden door een gekwalificeerde vakman die alleen
identieke vervangingsonderdelen gebruikt. Dit zorgt ervoor dat de veiligheid van het elektrische
gereedschap wordt gehandhaafd.



VEILIGHEIDSINSTRUCTIES MAGNEETBOOR

e Inspecteer altijd het hele apparaat voo6r e Probeer de snelheid niet te veranderen

. gebruik. terwijl de boormachine ingeschakeld is.
Regelmatig onderhoud is essentieel - e Gebruik alleen accessoires die door de fabrikant
controleer voor elk gebruik of moeren, worden aanbevolen.
schroeven enz. goed vastzitten. * Til of draag het apparaat nooit op aan het

e Controleer kabel en stekker op netsnoer, maar gebruik altijd het handvat.
beschadigingen. e Pas het gereedschap op geen enkele

o Gebruik nooit botte of beschadigde frezen. manier aan.

Gebruik nooit een frees met een grotere

diameter dan gespecificeerd voor de ONDERHOUDSINSTRUCTIES

machine. * Breng af en toe een paar druppels olie aan op
e Gebruik altijd de veiligheidsschermen, indien de tandheugelvertanding.
\a:er}\l’(v:rf'g' en zorg ervoor dat ze correct ¢ De lagers van de voedingsas zijn zelfsmerend
e Draag altijd een veiligheidsbril en en mogen niet worden gesmeerd
handschoenen ® Vet het glijvlak van de wagen in met
e Verwijder ringen, horloges, stropdassen enz. MOLYCOTE-smeermiddel.
die in de bewegende delen kunnen verstrikt e Wanneer het apparaat niet wordt gebruikt of
raken. vervoerd, moet het in de meegeleverde koffer
e Maak het apparaat vast met de worden bewaard.

veiligheidsriem voordat u gaat boren.

De machine is bedoeld voor gebruik op staal
vanaf 6 mm dik zonder luchtspleet tussen de
magneetkern en het werkstuk. Kromming,
verf en onregelmatigheden in het opperviak

e Zorg ervoor dat het apparaat na gebruik vrij is
van spanen en vuil.

e Onderdelen die versleten of beschadigd zijn,
moeten onmiddellijk worden vervangen door

z0rgen voor een luchtspleet. Houd de origi.nele vervangingselementen van de

luchtspleet tot een minimum beperkt. fabrikant.

Houd de magneet en het werkstuk schoon en  ® Zorg ervoor dat alle snijkanten scherp zijn tijdens

vrij van vuil en spanen. het gebruik. Het gebruik van stomp

Start de motor niet voordat u zeker weet dat  freesgereedschap kan leiden tot overbelasting
het magnetische statief stevig op het werkstuk van de motor

is geklemd. ) ) )
Gebruik alleen algemene olie voor het frezen Het verdient aanbeveling de machine na elke 30

van metaal op oliebasis. minuten draaien op zijn kant te leggen, zodat het
e Gebruik tijdens het horizontaal of boven het vet over de tandwieloverbrenging kan lopen.

hoofd boren een afdichtkit of een geschikte * Na herhaald gebruik kan de houder losraken. Dit

koelvloeistofspray. wordt verholpen door de spanschroeven aan de

Koppel altijd de stekker uit het stopcontact
voordat u een frees vervangt of aan de
machine gaat werken.

zijkant van de houder aan te passen. Plaats een
2,5 mm inbussleutel in de kop van de

« In het geval van een vastgelopen frees, dient bevestigingsmoeren van de houder, gebruik een
u de stekker uit het stopcontact te halen en 8 mm moersleutel om de borgmoeren tegen de
de blokkering te verhelpen voordat u het klok in los te draaien en houd de inbussleutel vast
gereedschap weer aansluit. zonder de stifttappen te verplaatsen.

Zorg er bij zwenkmachines voor dat de
zwenkvoet in de gewenste positie s
vergrendeld.

Niet kan wiebelen. Wanneer de afstelling
voltooid is, draait ude borgmoeren weer o stifttapbouten niet uit h un nieuwe positie

rechtsom vasten zorg ervoor dat de komen.

Gebruik de inbussleutel om de schroeven
voorzichtig in serie vast te draaien totdat de
houder vrij in de slede beweegt, maar de motor

BELANGRUK! - OM SCHADE AAN HET CIRCUIT TE VOORKOMEN, MAG U NOOIT ELEKTROMAGNETISCHE BOORMACHINES EN
LASAPPARATUUR TEGELIJKERTIID OP HETZELFDE WERKSTUK GEBRUIKEN.



MATERIAAL EN FREESSNELHEDEN

e Het gemak waarmee materiaal kan worden
geboord, is afhankelijk van verschillende
factoren, waaronder treksterkte en
slijtvastheid. Hoewel hardheid en/of sterkte
het gebruikelijke criterium is, kunnen er grote
variaties in bewerkbaarheid bestaantussen
materiaal met  vergelijkbare  fysische
eigenschappen.

e De freesomstandigheden kunnen afhankelijk
zijn  van vereisten voor standtijd en
oppervlakteafwerking en worden verder
beperkt door de stijfheid van het gereedschap
en het werkstuk, de smering en het
beschikbare machinevermogen.

Hoe harder het materiaal, hoe lager de
freessnelheid. Sommige materialen met een

lage hardheid bevatten schurende
bestanddelen die leiden tot snelle
snijkantslijtage bij hoge snelheden.

Aanzetsnelheden worden bepaald door de
stijfheid van de opstelling, het volume te
verwijderen materiaal, de
oppervlakteafwerking en het beschikbare
machinevermogen.

* Het verdient de voorkeur om voor een bepaald
materiaal een constante oppervlaktesnelheid
(RPM) in te stellen en aan te houden en de
aanzetsnelheid binnen gedefinieerde grenzen te
variéren.

Machineaanzet wordt gemeten in inch of
millimeters per minuut en is het product van
RPM x aantal tanden in de frees x aanzet per
tand. Te lichte of te hoge aanzetsnelheden zijn
beide de oorzaak van voortijdige uitval van de
frees. Zware aanzet op harde materialen
veroorzaakt afschilfering van de snijkant en
overmatige warmteontwikkeling.

Slanke en langwerpige schachtfrezen zijn beperkt
in aanzetsnelheid vanwege afbuiging, en waar
mogelijk moet het grootste en meest robuuste
gereedschap worden gebruikt. Dit is belangrijk
voor hardere materialen. Staal tot 400 HB is de
potentiéle limiet voor conventionele M2 HSS-
gereedschappen.

Boven 300 HB moeten frezen van kobaltlegering
worden overwogen voor een langere standtijd.
In zachtere materiaalsoorten kunnen
kobaltlegeringen een grotere output opleveren
door de snelheden en aanzetsnelheden met
maar liefst 50% te verhogen. Hardmetalen frezen
maken oppervlaktesnelheden en

aanzetsnelheden mogelijk tot




AANZET EN SNELHEDEN

1000

FREESSNELHEDEN Voorgestelde snelheden voor verschillende freesformaten/-materialen
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MERK OP: Deze cijfers worden als uitgangspunt aangehaald. De
daadwerkelijke prestaties worden bepaald door materiaal.




HET VEILIGHEIDSSCHERM PLAATSEN

INSTRUCTIES BOORSCHERM

Zorg ervoor dat het boorapparaat is geisoleerd
van de voeding.

Monteer het scherm om te boren zoals
afgebeeld.

Bij het boren moet het scherm altijd in contact
zijn met het te boren oppervlak. Als de boor
wordt neergelaten, gaat het scherm omhoog
gelijk met de boor.

PLAATSEN VAN HET OLIEFLESJE

Het olieflesje wordt vastgehouden in een
verende beugel die aan de bovenkant van het
boorlichaam is bevestigd. Monteer de beugel
door een van de dopschroeven van de
bovenplaat te verwijderen en plaats de bout
door het bevestigingsoog op de flesbeugel,
waarbij u de bout voldoende vastdraait om enige
radiale beweging van de beugel mogelijk te
maken. De koelmiddelslang wordt in de
zelfdichtende pakkingbus aan de onderkant van
de kraan en in een vergelijkbare fitting op de
onderste gereedschapshouder gestoken.

DE VEILIGHEIDSRIEM PLAATSEN

De meegeleverde veiligheidsriem moet waar
mogelijk worden gebruikt als
veiligheidsmaatregel in het geval van een
stroomstoring waardoor de magneet losraakt;
vooral in situaties waarin de machine op een
verticaal oppervlak of in een omgekeerde positie
is geklemd.

INSTRUCTIES VEILIGHEIDSRIEM Wanneer de
machine in de juiste boorpositie op het
werkstuk is geklemd, moet de riem door het
kanaal tussen het boorlichaam en de magneet
worden gevoerd en vervolgens rond een
aanzienlijk deel van het werkstuk worden
gevoerd. Het vrije uiteinde moet dan door de
gesp worden gehaald, strak worden
aangetrokken en vergrendeld.

Zodra het frezen is voltooid, moet de riem
worden losgelaten en moet de machine worden
ondersteund voordat de magneet wordt
losgekoppeld.



DE FREES PLAATSEN

Zorg dat de stroom uit staat voordat u aan de machine werkt
Inbrengen van
geleidepen

¢ De geleidepen wordt gebruikt om zowel de frees te centreren
als om het restmateriaal uit te werpen na voltooiing van het
frezen. Deze pen heeft een platte kant zodat koelvloeistof
naar beneden kan stromen naar het midden van de snede
waar de hitte het grootst is. Schuif de pin door het gat in het
midden van de freesschacht.

DE FREES PLAATSEN

Fig 1.

Om de frees in de spandoorn te plaatsen, draait u eerst de
stifttapbouten los met een M5-inbussleutel. Zorg ervoor dat
de stifttapbouten voldoende los zitten zodat de schacht van
de frees vrij naar binnen kan komen.

Fig 2.

Zorg ervoor dat de platte aandrijfvlakken op de freesschacht
volledig zijn uitgelijnd met de twee stifttapbouten in de
spandoor van de machine.

Fig 3.

Zorg ervoor dat de schacht van de frees volledig in de
spandoorn is gestoken en draai de stifttapbouten volledig vast
om de frees stevig in de spandoorn te passen.

Fig 4.

De frees is nu gereed voor

gebruik.

DE VEILIGHEIDSRIEM
PLAATSEN

KOELMIDDEL AANBRENGEN

» Freesolie zorgt voor een langere levensduur van de frees en
zorgt ervoor dat het restmateriaal schoon kan worden
uitgeworpen.

¢ De olie wordt automatisch aan de frees geleverd wanneer
het frezen begint

* Bij het frezen op verticale oppervlakken of ondersteboven,
wordt afdichtingskit, gel of schuim aanbevolen. Het wordt
aanbevolen om het in de frees aan te brengen voor het
boren.

N.B. Veiligheidsriem en scherm zijn voor de duidelijkheid weggelaten op de foto's.



BEDIENING

"HB350

MAGNET

1) Power
Ensure power to the drill and
the drill is safe to operate.

MAGNET

3) Motor ON
Press the GREEN Switch to turn
the motor on. Proceed with
cutting - following all safety
guidelines...

2) Magnet ON
To turn the magnet ON or OFF,
use the magnet switch as pictured.

2A

MAGNET

4) Motor OFF
To stop the motor press the RED
switch. The motor will stop and the
magnet will remain on.

Go back to step 3 to start over.



HB350 MOTORONDERDELEN




Nr. | Beschrijving Aantal | Onderdeelnr.
KOOLSTOF BORSTEL ASSEMBLAGE
1 6.3X10X18 2 EBD002
2 BORSTELHOUDER 2 EBDOO1
3 SCHROEF M4 X 12 2 EBDOO3
4 VEERRING M4 2 EBD00O4
5 LENSKOPSCHROEF 4.8X45 4 EBDOO5
6 ACHTERBESCHERMING 1 EIB527
7 VELDMAGNEETBEHUIZING 1 EIB526
8 VELDMAGNEET ASSEMBLAGE 110V 1 EBDO008-A
VELDMAGNEET ASSEMBLAGE 230V 1 EBDO08-B
9 LENSKOPSCHROEF 3.9X60 2 EBDOO09
10 | STUWSCHUF 1 EBDO10
11 | O-RING 1 EBDO11
12 | KOGELLAGER (8-22-7) 608 2Z 3 UDC022
13 | STOF SLUITRING 1 EBDO12
14 | ARMATUUR ASSEMBLAGE 110V 1 EBD013-A
ARMATUUR ASSEMBLAGE 230V 1 EBD013-B
15 | BORGVEER 28MM X 1.2 B TYPE 1 EBDO14
16 | KOGELLAGER (12-28-8) 6001 27 1 UDCO023
17 | AFDEKKING KETTINGKAST 1 EBDO15
18 | BORGVEER 10MM X 1 ATYPE 1 EBDO16
19 | PAKKING 1 EBDO17
20 | INTER AS ASSEMBLAGE 1 EBDO18
21 | SPINDELAANDRIVING 1 EBDO19
22 | KOGELLAGER (17-35-10) 6003 2RS 1 uDC004
23 | OLIE-AFDICHTING 20-30-7 B TYPE 2 EBD020
24 | KETTINGKAST 1 EBD021
25 | LENSKOPSCHROEF 4.8X60 4 EBD022
26 | KOGELLAGER 6904 2RS 1 EBD025
27 | SPANDOORN 1 EIB528
28 | SPANDOORN VEER 1 EBDO026
29 | SPANDOORN UITWERPPLUG 1 EBD027
30 | SPANDOORN SLUITRING 1 EBD028
31 | SPANDOORN RUBBER SLUITRING 1 EBD029
32 | SPANDOORN BORGVEER 1 EBDO30
33 | KOOLSTOF BORSTEL SLUITRING 2 EBDO31
34 | KOOLSTOF BORSTEL FIXEERSCHROEF 2 EBD032
35 | PG9 PERSWARTEL 1 40025
36 | MOTORLOCATIESLEUTEL 1 M1019




HB350 STATIEFONDERDELEN
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Nr. | Beschrijving Aantal o

1 LEIDING (grote diameter 12 mm) - PMA-PCLT-10B.50 1 |mo0443

2 M6 X 16 DOP KOPSCHROEF 3 |sce16cAP

3 SCHUIF HB350 MAKITA 1 |m1000

4 M6 X 25 DOP KOPSCHROEF 7__Isce2scaAp

5 HANDVATKNOP (10mm VASTHAMEREN) 3 |vos41

6 10 X 130 MM HANDGREEP (KLEIN) 3 [spoa3

7 M4 X 6 KNOOPKOPSCHROEF 8 |scasBUT

8 WAARSCHUWINGSPLAAT MAKITA HB350 CE JAPAN M1002
WAARSCHUWINGSPLAAT MAKITA HB350 CE BELGIE M1003
WAARSCHUWINGSPLAAT MAKITA HB350 CSA JAPAN M1014
WAARSCHUWINGSPLAAT MAKITA HB350 UKCA VK M1018
WAARSCHUWINGSPLAAT MAKITA HB350 RCM AUSTRALIE M1021

9 25A - BRUGGELUKRICHTER (395-4310) 1 [mod01

10 | MS5 X 16 DOP KOPSCHROEF 3 Iscs16cAP

11 | OLIEAANZET BOVENSTE BEUGEL - (MB30 ELEMENT) 1 [mo811A

12| MESSING RAIL (MB30) 2 |volo1

13 | REK(MB30) 1 [mos31

14 | OLIEKOP BEVESTIGINGSKLEM VOLLEDIG 1 [10076C

15 | MsNvLoC 6 100858

16 | M5X25 GEKARTELDE STIFTTAPBOUT 5 |10085A

17 | CONDENSATOR 1 |Rpa3118

18 | BUS (PINION) - 33 X 28 X 20 OLIETBUS 2 |moos1

19 | PINION EINDDOP- DIEP 1 [moo72

20 | ocups-11BOCLIP8/ 11 1 |RD47179

21 | D5000 OLIEKOP MONTAGE 1 [30046A

22 U-06040 (30MC) 6 MM X 4 MM DOORZICHTIGE POLYURETHAAN 1 BD029

23 | MAKITA HB350 BEDIENINGSPANEEL PLAAT 1 |m1001

24 | M16 PERSWARTEL - PMA BVND-M160GT 1 |a0026

25 | MB30 ELEMENT ZWART 1 [M0001BLK

26 | M16 PIGTAIL WARTEL COMPLEET MET BORGMOER - BBSM 1 [10231

27 | VSKABEL - 14 METER - 3M - AB-CAB-870 lcABLO3
EUROPESE KABEL C/W VORMSTEKKER - AB-CAB-876 - 3M lcABLO4
MAKITA BRAZILIE KABEL MET STEKKER 220V - 3M lcABLOS
3MTR-110V STROOMKABEL ZWART C /W IND-STEKKER (cABLOG
ARGENTINIE KABEL C/W STEKKER - 230V - 3M lcABLO8
'AUS / NZ-3M STROOMKABEL C /W GEGOTEN STEKKER-AB- lcABLO9
CAB-866

28 | M8 SPRINGVEER VOOR INTERNE SPANDOORN 1 |RD4a7187

29 | M4 MESSING MOER 1 [MOER-M4-B

30 | HB350 MAGNEETONDERSTEL 1 [m1020

31 | M4X6 GESLEUFDE CSK MC-SCHROEF - BZP 5 lscascsk

32| M4X12 CSK MC-SCHROEF - MESSING 1 |sca12csk-B

33 | M4 SCHUDBESTENDIGE VEERRING-BZP-WSH-227-004-2C221| 9 |SPWR-M4

34| PINION - (KLEIN) 1 [mooa1

35 | EIBENSTOCK BHM35 BOOR-EENHEID - 110V MAKITA BLAUW 18522
EIBENSTOCK BHM35 BOOR-EENHEID - 230V MAKITA BLAUW EiBs23

36| BOOR STOP /START SCHAKELAAR - 110V - KID17F / 120V / NCPOO1
BOOR STOP /START SCHAKELAAR - 230V - KID17F-230V- NCP0O2

37 | MAGNEETSCHAKELAAR - NCP-PANEEL - B418CG00000 1 |ncroos

38 | G.F.S.(MB30) 1 [moaa1

39 | 1/8 BSP-6MM ZWART PUSH FIT 150015

40 | SCHERM VOOR NIEUWE UNI 1 MBQ35N / EQ35N / EBM35 1 |viso8

41 | 318-565 VARISTOR (V150LA10A) w18xcs22
VARISTOR HIGHSURGE 20MM 275 VRMS W18xCs521

42 | 248447 ZEKERINGHOUDER 1 |wisxcsil

43 | 2AZEKERING (RAPID 26-2469) 1 |wisxcsi2

44 | VEERRING SMBK1869836HPU 1 |uoboos
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EC-conformiteitsverklaring

Wij als de producenten  Makita Europe N.V.

Zakelijk adres Jan-Baptist Vinkstraat 2
3070 Kortenberg
BELGIE

Geven Hiroshi Tsujimura de toestemming voor het samenstellen van het
technische dossier en verklaren onder onze eigen verantwoordelijkheid
dat het product/de producten;

Aanduiding ..., Magneetboor
Aanduiding van type(s) ................ HB350

voldoet aan alle relevante voorzieningen van 2006/42/EC
en ook voldoet aan alle relevante bepalingen van de volgende EG/EU-
richtlijnen:

» 2014/30/EU
+ 2011/65/EU

en is/zijn vervaardigd in overeenstemming met de volgende
geharmoniseerde normen:

EN 62841-1:2015, EN ISO 12100:2010, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-
6-4:2007+A1:2011,
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018

Plaats en datum van verklaring: Kortenberg, Belgié, 12.2.2021
Verantwoordelijke persoon: Hiroshi Tsujimura
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Directeur - Makita Europe N.V.



ANTES DE EMPEZAR

Para ayudarle a obtener el maximo rendimiento
posible de su nuevo taladro magnético, esta
guia contiene indicaciones practicas y sencillas
que le permitirdn utilizar el equipo con
seguridad y eficacia durante mucho tiempo.
Léala detenidamente antes de utilizar el
taladro.

e Aseglrese de respetar todos los
procedimientos de seguridad generales y
especificos.

Descripcion de los pictogramas de la placa de
especificaciones del taladro Makita HB350

iPELIGRO!

Indica un peligro inminente o un riesgo
para la vida o la salud de caracter
general.

iRIESGO ELECTRICO!

Indica la existencia de un peligro o un
riesgo directo para la vida debido a la
presencia de electricidad.

iPRECAUCION!
Indica un posible peligro o un riesgo de
lesiones leves o dafios materiales.

@ UTILICE PROTECCIONES OCULARES
\_ Y AUDITIVAS

UTILICE UNA CORREA DE
@ SEGURIDAD

LEA EL MANUAL

Lea el manual antes de utilizar el

equipo.

para fijar la herramienta a la pieza.
Certificado de conformidad WEEE: solicitud en curso

Todos los sistemas de taladro magnético son conformes

con la directiva RoHS.

Debido a la presencia de componentes peligrosos, los
equipos eléctricos y electrénicos usados pueden tener
efectos negativos para el medio ambiente y la salud de las

personas.

No se deshaga de sus aparatos eléctricos o electrénicos

con los residuos domésticos.
De acuerdo con la directiva europea sobre residuos

de equipos eléctricos y electrdnicos, dichos
equipos deberan clasificarse por separado para
depositarlos en un punto de tratamiento de
residuos que respete la normativa de proteccién
ambiental.

Esto se indica con el simbolo del contenedor
tachado que se encuentra sobre el equipo.

CONTENIDO

e  Especificaciones HB350

e  Elconcepto de corte con fresas huecas

. Uso previsto

e Instrucciones generales de seguridad

e Materiales y velocidades de corte

e Avancey velocidad

e Instalacion de la proteccion y la correa
de seguridad y del recipiente de aceite

e Instalacidn de las herramientas de
corte

e Panel de operacion

e  Diagrama del motor y lista de piezas

e Diagrama del soporte y lista de piezas

e Declaracién CE



ESPECIFICACIONES HB350

Capacidad de corte  -35mm
Capacidad del mandril - 13 mm
Velocidad sin carga - 850 rpm
Consumo eléctrico - 1050 W

Fuerza magnética - 8000 N (815 kg)

LxHx W (mm) -225x 490 x 195
Peso -11.
Tensién -110/230V

Nivel presidn sonora - 89,13 dB(A)
Potencia acustica -100,12 dB(A)

MATERIAL INCLUIDO: sistema de refrigeracion
integrado, garantia, maletin de transporte, llaves
Allen, proteccion y correa de seguridad

Debido a nuestro programa de investigacion y desarrollo
continuos, estas especificaciones pueden variar sin previo
aviso.

EL CONCEPTO DE CORTE CON FRESAS HUECAS

Si no esta familiarizado con el uso de fresas
huecas (o anulares), dedique unos minutos a la
lectura de esta guia: comprendiéndolo
obtendra el maximo rendimiento de Ia
herramienta y alargara su vida util.

Las fresas huecas solo cortan material en la
periferia del taladro, en lugar de deshacer todo
el material en virutas. Como resultado de ello,
el tiempo y la energia necesarios para realizar el
taladro son menores que con una broca
convencional.

La capacidad de perforacion de la maquina sera
por lo tanto mayor que con brocas
convencionales. El material vaciado en la
perforacién tendra también mayor valor
residual que las virutas.

POWER
REQUIRED

TIEMPO DE

TIEMPO DE

MATERIAL
REMOVED



Accesorios opcionales

Para mas informacién sobre las opciones, consulte el catdlogo o pregunte en
un punto de venta o una oficina comercial Makita.

/i PRECAUCION: Estos componentes y accesorios estan recomendados para la
herramienta Makita que se especifica en este manual. El uso de otros
componentes o accesorios puede conllevar el riesgo de lesiones. Utilice los
distintos elementos y accesorios solo para su uso previsto.

Si necesita ayuda o mas informacidn sobre estos accesorios, consulte con su centro local
de servicio Makita.

. Herramientas de corte HSS
. Herramientas de corte TCT
. Mandril

USO PREVISTO

Este taladro magnético esta previsto para la realizaciéon de taladros en metales ferrosos. El
iman se utiliza para mantener el taladro en posicién durante su funcionamiento. Este taladro
estd disefiado para la manufactura, la construccidn, el sector del ferrocarril, la industria
petroquimica y otras actividades en las que se requiera taladrar metales ferrosos.

Cualquier desviacion de su uso previsto no estara cubierta por la garantia.

INSTRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD PARA HERRAMIENTAS ELECTRICAS

Advertencias de seguridad generales para herramientas eléctricas

/\ ADVERTENCIA lea todas las advertencias de seguridad, las instrucciones, las ilustraciones y las
especificaciones que se facilitan con esta herramienta eléctrica. El incumplimiento de las
instrucciones que se indican a continuacion puede provocar descargas eléctricas, incendios o
lesiones graves.

Conserve todas las advertencias e instrucciones para consultarlas en el futuro.

En las advertencias, el término «herramienta eléctrica» hace referencia a herramientas
alimentadas por la red de suministro (con cable) o por bateria (inalambricas).

1) Seguridad de la zona de trabajo

a) Mantenga la zona de trabajo limpia y bien iluminada. Los espacios desordenados u oscuros son
propensos a los accidentes.

b) No utilice herramientas eléctricas en atmdsferas explosivas, como en presencia de liquidos,
gases o polvo inflamables. La herramientas eléctricas generan chispas que pueden inflamar el
polvo o los vapores.

c) Mantenga a los nifios y a las demas personas alejados cuando utilice herramientas eléctricas.
Las distracciones pueden hacerle perder el control.

2) Seguridad eléctrica

a) El enchufe de las herramientas eléctricas debe ser compatible con la toma. No modifique el
enchufe en modo alguno. No utilice adaptadores en herramientas eléctricas con toma de tierra. El
uso de enchufes sin modificar que sean compatibles con la toma de corriente reduce el riesgo de
electrocucion.

b) Evite el contacto corporal con superficies conectadas a tierra como tuberias, radiadores,
fogones o refrigeradores. El riesgo de electrocucidn es mayor si su cuerpo esta conectado a tierra.



c) No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia o la humedad. La entrada de agua en una
herramienta eléctrica aumenta el riesgo de electrocucion.

d) No haga un mal uso del cable. No utilice nunca el cable para transportar la herramienta, tirar de
ella o desenchufarla. Mantenga el cable alejado del calor, del aceite, de los bordes afilados y de los
elementos moviles. Los cables dafiados o enredados aumentan

el riesgo de electrocucidn.

e) Cuando utilice una herramienta eléctrica en el exterior, utilice un alargador para exterior. La
utilizacién de un cable para uso en exterior reduce el riesgo de electrocucion.

f) Si es inevitable usar una herramienta eléctrica en un entorno hiimedo, utilice una toma protegida
por un interruptor diferencial (RCD). El uso de un interruptor diferencial reduce el riesgo de
electrocucion.

NOTA: el término «interruptor diferencial (RCD)» puede reemplazarse por los términos

«interruptor de falla a tierra (GFCI)» o «disyuntor de fuga a tierra (ELCB)».

3) Seguridad personal.

a) Cuando utilice herramientas eléctricas, permanezca alerta, preste atencion a lo que hace y utilice
el sentido comun. No utilice la herramienta si esta cansado o bajo la influencia de drogas, alcohol o
medicamentos. Un momento de inatencién durante el uso de una herramienta eléctrica puede
provocar lesiones graves.

b) Utilice equipos de proteccion individual. Pngase siempre una proteccion ocular. Para que las
condiciones de trabajo sean adecuadas y reducir el riesgo de lesiones, utilice equipos de proteccion
como mascarilla, calzado de seguridad antideslizante, casco y proteccidn auditiva.

c) Prevenga arranques inintencionados. Antes de conectar la alimentacién y/o la bateria y de
levantar o transportar la herramienta, asegurese de que el interruptor esta en la posicion «OFF».
Transportar herramientas con el dedo sobre el interruptor o enchufarlas con el interruptor encendido
puede provocar accidentes.

d) Retire las llaves y los accesorios de ajuste antes de encender la herramienta. Una llave puesta

en un elemento rotativo de la herramienta puede provocar lesiones personales.

e) No trabaje en posturas forzadas. Mantenga siempre un apoyo y un equilibrio adecuados. Asi
podra controlar mejor la herramienta en situaciones imprevistas.

f) Vistase adecuadamente. No utilice prendas ni accesorios holgados. Mantenga el pelo y la ropa
alejados

de los elementos mdviles. Las prendas y los accesorios holgados o el pelo largo pueden engancharse en
los elementos moviles.

g) Si existe algun dispositivo para conectar equipos de captacion y extraccion de polvo, asegurese
de que estén conectados y de usarlos adecuadamente. El uso de equipos de captacion puede
reducir los riesgos asociados con el polvo.

h) No permita que la familiaridad adquirida por el uso frecuente de herramientas le haga

confiarse e ignorar los principios de seguridad del uso de herramientas. Una actitud descuidada
puede provocar lesiones graves en una fraccion de segundo.

4) Uso y cuidado de las herramientas eléctricas

a) No fuerce las herramientas eléctricas. Utilice la herramienta eléctrica adecuada para cada
uso. Una herramienta eléctrica adecuada trabajard mejor y con mayor seguridad en las
condiciones para las que esta disefiada.

b) No utilice la herramienta si no puede apagarla y encenderla con el interruptor. Una
herramienta eléctrica que no puede controlarse con el interruptor es peligrosa y debe repararse.
c) Antes de realizar cualquier ajuste o cambio de accesorio y de almacenar una herramienta
eléctrica, desconecte el enchufe de la alimentacidon y/o retire la bateria si es extraible. Esta
medida preventiva de seguridad reduce el riesgo de que la herramienta eléctrica se ponga en
marcha accidentalmente.

d) Almacene las herramientas eléctricas que no esté utilizando lejos del alcance de los nifios, y
no permita que las utilicen otras personas que no estén familiarizadas con ellas o que
desconozcan estas instrucciones.

Las herramientas eléctricas son peligrosas en manos de usuarios sin experiencia.



e) Mantenga correctamente las herramientas eléctricas y sus accesorios. Compruebe que no hay
ningun problema que pueda afectar al funcionamiento de la herramienta, como elementos
moviles atascados o mal alineados y componentes rotos. Si una herramienta eléctrica esta
deteriorada, hagala reparar antes de utilizarla.

Muchos accidentes son debidos a un mantenimiento deficiente de las herramientas eléctricas.
f) Conserve las herramientas de corte afiladas y limpias. Un herramienta de corte con un
mantenimiento adecuado y bien afilada es menos propensa a atascarse y mas facil de controlar.
g) Utilice la herramienta eléctrica, los accesorios, las brocas, etc. de acuerdo con estas
instrucciones, teniendo en cuenta las condiciones de trabajo y la tarea a realizar. El uso de
herramientas eléctricas para operaciones distintas de las previstas puede generar situaciones
peligrosas.

h) Mantenga los mangos y las superficies de agarre secas, limpias y libres de aceite y grasa.
Los mangos y las superficies de agarre resbaladizos no permiten controlar ni manejar la
herramienta con seguridad en situaciones inesperadas.

5) Reparacion

a) Confie la reparacion de sus herramientas eléctricas a profesionales cualificados y unicamente
con piezas de recambio idénticas. De este modo se asegurard de mantener la seguridad de su
herramienta eléctrica.



INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARATALADROS MAGNETICOS

Inspeccione siempre el conjunto antes de
utilizarlo.

El mantenimiento regular es esencial. Antes
de cada utilizacién verifique que las tuercas,
tornillos, etc. estan apretados.

Compruebe que el cable y el enchufe no estan
deteriorados.

No utilice nunca herramientas de corte
desafiladas o en mal estado.

No utilice nunca herramientas de corte de
didametro superior al especificado para la
maquina.

Utilice siempre las protecciones de seguridad
existentes y asegurese de que son eficaces.
Utilice siempre gafas y guantes.

Retirese los anillos, el reloj, la corbata, etc.,
ya que podrian engancharse en los elementos
moviles.

Antes de taladrar, asegure la unidad con la
correa de seguridad.

La maquina esta disefiada para trabajar sobre
aceros con un espesor minimo de 6 mm, sin
espacios de aire entre el iman y la pieza. Las
curvaturas, la pintura y las irregularidades
superficiales crean espacios de aire. Deje los
minimos espacios de aire posibles.

Mantenga el iman y la pieza limpios y libres
de residuos y virutas.

No arranque el motor hasta que se haya
asegurado de que el soporte magnético esta
firmemente adherido a la pieza.

Utilice Unicamente aceite de corte para
metales.

Cuando realice taladros horizontales o en
posicion invertida, utilice pasta de corte o un
espray refrigerante adecuado.

Desconecte siempre la alimentacion antes de
cambiar la herramienta de corte o para
trabajar en la maquina.

Si la herramienta de corte se atasca,
desconecte la alimentacién y libere el atasco
antes de volver a conectar la herramienta.

Si la maquina estd articulada, asegurese de
que el soporte articulado esté fijado en la
posicion correcta.

No trate de variar la velocidad con el

taladro en funcionamiento.

Con cuidado, apriete sucesivamente los
tornillos con la llave hexagonal hasta queel
soporte se deslice libremente sin permi tir
oscilaciones del motor. Cuando haya

Utilice Unicamente los accesorios recomendados
por el fabricante.

No levante ni transporte la unidad sujetandola
por el cable, utilice siempre el asa.

No modifique la herramientaen

modo alguno.

INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO

Apligue de vez en cuando unas gotas de aceite
sobre los dientes de la cremallera.

Los rodamientos del eje de avance son
autolubricantes y no es necesario

engrasarlos.

Engrase la superficie deslizante del carro con
grasa MOLYCOTE.

Cuando no la utilice o cuando la transporte, la
unidad deberd permanecer en el maleln
suministrado.

Después de utilizar la maquina, limpie las
virutas y la suciedad.

Los componentes desgastados o deteriorados
deberan  sustituirse inmediatamente con
recambios originales del fabricante.

Aseglrese de que las herramientas de corte
utilizadas estén bien afiladas. El uso de
herramientas de corte gastadas puede
sobrecargar el motor.

Se recomienda tumbar la mdquina sobre un
lateral cada 30 minutos de funcionamiento para
que la grasa circule por la transmisién.

Después de una utilizacién prolongada, el
soporte puede aflojarse. Para remediarlo hay
que ajustar los tornillos de apriete que se
encuentran en el lateral del cuerpo. Introduzca
una llave hexagonal de 2,5 mm en la cabeza de
las tuercas de retencién del soporte. Con una
llave de 8 mm, afloje las tuercas de bloqueo en
sentido antihorario, manteniendo la llave
hexagonal para que los tornillos prisioneros no
se muevan.

finalizado el ajuste, vuelva a apretar las tuercas

de bloqueo en sentido horario asegurandose de
que los tornillos prisioneros no se mueven de su
nueva posicioén.

IMPORTANTE — PARA PREVENIR DANOS EN LOS CIRCUITOS, NO UTILICE NUNCA TALADROS ELECTROMAGNETICOS Y EQUIPOS DE
SOLDADURA SIMULTANEAMENTE SOBRE LA MISMA PIEZA.



MATERIALES Y VELOCIDADES DE CORTE

La facilidad con la que un material se puede
perforar depende de factores como su
resistencia a la tracciéon y a la abrasion.
Aunque los criterios habituales son la dureza
y/o la resistencia, pueden existir diferencias
importantes de  mecanizabilidad entre
materiales con propiedades fisicas similares.

Las condiciones de corte pueden definirse en
funcion de requisitos relacionados con la vida
util de la herramienta y el acabado superficial,
y también pueden estar limitadas por la
rigidez de la herramienta y de la pieza, la
lubricacién y la potencia de la maquina.

Cuanto mas duro sea el material, menor sera
la velocidad de corte. Algunos materiales de
baja  dureza contienen  componentes
abrasivos que desgastan rapidamente las
herramientas a altas velocidades. La velocidad
de avance estara determinada por la rigidez
del conjunto, el volumen de material a retirar,
el acabado superficial y la potencia de la
maquina.

e Para un material dado, es preferible definir y
mantener una velocidad superficial constante
(RPM) y variar la velocidad de avance dentro de
unos limites determinados.

El avance de la maquina se mide en pulgadas o
milimetros por minuto, y es el resultado del
producto entre la velocidad de giro (RPM), el
numero de dientes de la herramienta y el
avance de cada diente. Tanto una velocidad de
avance demasiado baja como una
excesivamente alta provocaran el fallo
prematuro de la herramienta de corte. Un
avance rapido en materiales duros arrancard
material de la herramienta de corte y generara
un calor excesivo.

La velocidad de avance de las herramientas de
corte delgadas con vdastagos largos esta limitada
por su tendencia a deformarse, y en general
deberd utilizarse la herramienta mas grande y
robusta posible. Esto es especialmente
importante en materiales duros. El acero de
400 HB es posiblemente el limite de las
herramientas convencionales M2 HSS.

Por encima de 300 HB, las herramientas de
aleacion de cobalto tendran una mayor vida util.
En calidades de material mas blandas, las
herramientas de aleacion de cobalto permitiran
trabajar mas rapido aumentando la velocidad y
el avance hasta un 50 %. Las herramientas de
carburo de tungsteno permiten velocidades
superficiales y de avance hasta




AVANCE Y VELOCIDAD

VELOCIDADES DE CORTE Velocidades sugeridas para distintos materiales y tamafios de herramienta
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El comportamiento real estard determinado por el
material.



INSTALACION DE LA PROTECCION

INSTRUCCIONES PARA LA PROTECCION
DEL TALADRO

Aseglrese de que el taladro esta
desconectado del suministro eléctrico.
Coloque la proteccidon como se muestra en la
imagen.

Durante la perforacion, la proteccion debera
estar siempre en contacto con la superficie
perforada. A medida que el taladro descienda,
la proteccidn se levantara con respecto a él.

INSTALACION DEL RECIPIENTE DE
ACEITE

El depdsito de aceite de corte esta sujeto en un
soporte fijado en la parte superior del cuerpo
del taladro. Para colocar el soporte, retire uno
de los tornillos de cabeza hueca de la placa
superior y vuelva a colocarlo pasandolo por la
orejeta de fijaciéon del soporte del depdsito,
apretandolo lo suficiente para permitir un ligero
movimiento radial del soporte. El tubo de
refrigerante se introduce a presién en la
boquilla autosellante de la base de depdsito y
en un accesorio similar en el soporte inferior del
arbol.

COLOCACION DE LA CORREA DE
SEGURIDAD

Siempre que sea posible, deberd emplearse una
correa de seguridad como medida de
precaucion en caso de que se produzca un fallo
de suministro y el iman se suelte, especialmente
si la maquina esta adherida en superficies
verticales o en posicion invertida.

INSTRUCCIONES PARA LA CORREA DE
SEGURIDAD Cuando la maquina esté
adherida a la pieza en la posicidn correcta
para taladrar, la correa deberd introducirse
en el canal que hay entre el cuerpo del
taladro y el iman, y después pasarla
alrededor de una parte sdlida de la pieza. A
continuacidn, el extremo libre debera pasarse a
través de la hebilla, tensarse y bloquearse.

Una vez que haya finalizado la perforacidn, la
cadena se liberarda y deberd sujetarse la
maquina antes de separar el iman.



INSTALACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE
Antes de trabajar en la maquina, asegurese de que
estd desconectada.
Insercion del punzén expulsor

e El punzdn expulsor sirve para centrar la herramienta y para
extraer el material vaciado al terminar la perforacién. El
punzon tiene un lateral plano para que el refrigerante
pueda fluir hasta el centro del taladro, donde el calor
generado es mayor. Deslice el punzén a través del
orificio central del vastago de la herramienta de corte.

INSTALACION DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

Fig. 1.

Para introducir la herramienta en el mandril, afloje primero
los tornillos prisioneros con una llave hexagonal M5.
Asegurese de que los tornillos prisioneros estan lo bastante
flojos para que el vastago de la herramienta entre
libremente.

Fig. 2.

Asegurese de que las caras planas del vastago de la
herramienta estén bien alineadas con los dos tornillos
prisioneros del mandril.

Fig. 3.

Aseglrese de que el vastago de la herramienta estd
completamente introducido en el mandril y apriete los
tornillos prisioneros para fijarlo totalmente.

Fig. 4.

La herramienta de corte estard lista para

utilizar.

COLOCACION DE LA
CORREA DE SEGURIDAD

APLICACION DE REFRIGERANTE

o El aceite de corte permite alargar la vida Gtil de la
herramienta y facilita una extraccion limpia del material
vaciado.

o E| aceite se dosifica automaticamente en la herramienta de
corte cuando empieza la perforacion.

o Si la perforacidn tiene lugar en una superficie vertical o en
posicidn invertida, se recomienda utilizar pasta, gel o
espuma de corte. Lo mejor es aplicar el producto en el
interior de la herramienta antes de taladrar.

Nota: para mayor claridad, la proteccion y la correa de seguridad no se muestran en la fotografia.



FUNCIONAMIENTO

HB350

MAGNET

1) Power
Ensure power to the drill and
the drill is safe to operate.

HB350

MAGNET

3) Motor ON
Press the GREEN Switch to turn
the motor on. Proceed with
cutting - following all safety
guidelines...

2) Magnet ON
To turn the magnet ON or OFF,
use the magnet switch as pictured.

2A

MAGNET

4) Motor OFF
To stop the motor press the RED
switch. The motor will stop and the
magnet will remain on.

Go back to step 3 to start over.



HB350 COMPONENTES DEL MOTOR




N.2 | Descripcion Cantidad | Referencia
1 | CONJUNTO ESCOBILLA 6.3X10X18 2 EBD002
2 | CONJUNTO SOPORTE ESCOBILLA 2 EBDOO1
3 | TORNILLO M4 x 12 2 EBD003
4 | ARANDELA DE PRESION M4 2 EBD004

TORNILLO AUTORROSCANTE PHILIPS
5 | 4.8x45 4 EBDOO5
6 | CUBIERTA TRASERA 1 EIB527
7 | CARCASA BOBINA 1 EIB526
8 | CONJUNTO BOBINA 110 V 1 EBD0O08-A
CONJUNTO BOBINA 230V 1 EBD008-B
TORNILLO AUTORROSCANTE PHILIPS
9 | 3.9%X60 2 EBDO09

10 | AMORTIGUADOR RUIDO 1 EBDO10
11 | JUNTATORICA 1 EBDO11
12 | RODAMIENTO DE BOLAS (8-22-7) 608 2Z 3 uUDC022
13 | ARANDELA ANTIPOLVO 1 EBDO12
14 | CONJUNTO INDUCIDO 110 V 1 EBDO13-A

CONJUNTO INDUCIDO 230V 1 EBDO013-B

15 | CIRCLIP 28 MM x 1.2 TIPO B 1 EBDO14

RODAMIENTO DE BOLAS (12-28-8) 6001

16 | 2z 1 uUDC023
17 | TAPA CAJA TRANSMISION 1 EBDO15
18 | CIRCLIP 10MM x 1 TIPO A 1 EBDO16
19 | JUNTA 1 EBDO17
20 | CONJUNTO EJE INTER 1 EBDO18
21 | ENGRANAJE ROTATIVO 1 EBDO19

RODAMIENTO DE BOLAS (17-35-10)

22 | 6003 2RS 1 UDC004
23 | SELLO ACEITE 20-30-7 TIPO B 2 EBD020
24 | CAJATRANSMISION 1 EBD021

TORNILLO AUTORROSCANTE PHILIPS 4.8

25 | X60 4 EBD022
26 | RODAMIENTO DE BOLAS 6904 2RS 1 EBD025
27 | CUERPO ARBOL 1 EIB528
28 | MUELLE ARBOL 1 EBD026
29 | TAPON EYECCION ARBOL 1 EBD027
30 | ARANDELA ARBOL 1 EBD028
31 | ARANDELA GOMA ARBOL 1 EBD029
32 | CIRCLIP ARBOL 1 EBDO30
33 | ARANDELA ESCOBILLA 2 EBDO31
34 | TORNILLO FIJACION ESCOBILLA 2 EBD032
35 | BOQUILLA PRESION PG9 1 40025
36 | CHAVETA FIJACION MOTOR 1 M1019




HB350 COMPONENTES SOPORTE
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N2 | Descripcion Canti Referencia

1| TUBO (diém. 12 mm) - PMA-PCLT-10B.50 1 |voss3

2 | TORNILLOS CABEZA HUECA M6 X 16 3 |sceiecap

3 | PLACA DESLIZANTE HB350 MAKITA 1 |m1000

4| TORNILLOS CABEZA HUECA M6 X 25 7 |sceascap

5 | POMO PALANCA (10 mm INSERTABLE) 3 |mosa1

6 | PALANCA 10MM X 130MM (PEQUERIA) 3 |pooss

7 | TORNILLOS CABEZA HUECA M4 X 6 8 |scasBut

8 | PLACA DE ADVERTENCIA MAKITA HB350 CE JAPON M1002
PLACA DE ADVERTENCIA MAKITA HB350 CE BELGICA 1003
PLACA DE ADVERTENCIA MAKITA HB350 CSE JAPON 1014
PLACA DE ADVERTENCIA MAKITA HB350 UKCA REINO UNIDO M1018
PLACA DE ADVERTENCIA MAKITA HB350 RCM AUSTRALIA 1021

9 | PUENTE RECTIFICADOR 25 A (395-4310) 1 |mos01

10 | TORNILLOS CABEZA HUECA M5 X 16 3 |scsiecap

11 | SOPORTE ALIMENTACION ACEITE (CUERPO MB30) 1 |mos11a

12| PERFILLATON (MB30) 2 |moi01

13 | CREMALLERA (MB30) 1 |mos31

14| CONJUNTO ABRAZADERA RETENCION BOTE ACEITE 1 oozec

15 | TUERCA DE SEGURIDAD M5 6 [100858

16| TORNILLO PRISIONERO ESTRIADO M5X25 5 |10085A

17 | CONDENSADOR 1 [Rossiis

18 | CASQUILLO (PIGN) - CASQUILLO OILITE 33X 28 X 20 2 |moos1

19 TAPON EXTREMO PINON - PROFUNDO 1 [M0072

20 | ABRAZADERA 8-11 BOCLIPS/11 1 [Roa7179

21 | CONJUNTO BOTE ACEITE D5000 1 |3o0s6a

22| TUBOPOLIURETANO TRANSPARENTE U-06040(30MC) 6MM X 4MM| 1 |BD029

23 | PLACA PANEL CONTROL MAKITA HB350 1 |m1001

24| BOQUILLA PRESION M16 - PMA BVND-M160GT 1 |aooze

25 | CUERPO MB30 NEGRO 1 |mooo1Lk

26| PROTECCION CABLE COMPLETA M16 CON TUERCA DE 1 o231

27 | CABLEEE.U.U.- CALIBRE 14 - 3M - AB-CAB-870 lcABLO3
CABLE EUROPA ENCHUFE MOLDEADO C/W - AB-CAB-876 - lcABLO4
CABLE MAKITA BRASIL ENCHUFE C/W 220V - 3M lcABLOS
CABLE ALIMENTACION NEGRO 3MTR-110 V ENCHUFE C/W (cABLOG
CABLE ARGENTINA ENCHUFE C/W - 230V - 3M lcABLOS
CABLE ALIMENTACION 3M AUS/NZ ENCHUFE MOLDEADO (CABLOS

s so oo ac

28 | ARANDELA INTERIOR M8 1 [Roa7187

29 | TUERCALATON M4 1 |nut-ma-8

30 | BASE MAGNETICA HB350 1 |m1020

31 | TORNILLO RANURADO MC CABEZA PLANA M4 X 6 -BZP 5 |scascsk

32| TORNILLO MC CABEZA PLANA M4 X 12 - LATON 1 |scarzcsks

33 | ARANDELA ANTIVIBRACION M4--BZP-WSH-227-004-2C221 9 |spwr-ma

34 | PIRON - (PEQUENO) 1 |moos1

35 | UNIDAD TALADRO EIBENSTOCK BHM3S5 - 110 V MAKITA EiBs22
UNIDAD TALADRO EIBENSTOCK BHMS35 - 230V MAKITA AZUL| EiBs23

36 | INTERRUPTOR PARADA/ARRANQUE TALADRO - 110V - NcPoo1
INTERRUPTOR PARADA/ARRANQUE - 230 V/ - KID17F-230V- NcPoo2

37| INTERRUPTOR IMAN . PANEL NCP - B418CGO000O 1 |ncpoos

38 | GFS.(MB30) 1 |viosa1

39| BOQUILLA PRESION NEGRA 1/8 BSP - 6MM 1 |s0015

40 | PROTECCION NUEVA UNIDAD 1 MBQ35N/EQ35N/EBM3S 1 |viso18

41 | VARISTOR 318-565 (V150LA10A) Wwi1sxcs22
VARISTOR HIGHSURGE 20MM 275 VRMS wisxcs21

42| SOPORTE FUSIBLE 248-447 1 |wisxcsii

43 | FUSIBLE 2 A (RAPID 26-2469) 1 |wisxcs12

44 | ARANDELA SMBK1869836HPU 1 |uoboos
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Declaracion de conformidad CE

En calidad de fabricante Makita Europe N.V.

Sede social Jan-Baptist Vinkstraat 2
3070 Kortenberg
BELGICA

autoriza a Hiroshi Tsujimura a crear el expediente técnico y declarar
bajo nuestra responsabilidad exclusiva que el/los producto/s:

Denominacion ................ocoeveeel. Taladro magnético
Denominacién/es de tipo ................ HB350

satisface/n todas las disposiciones aplicables de la
Directiva 2006/42/CE, asi como las de las siguientes Directivas CE/UE:

— 2014/30/UE
— 2011/65/UE

y esta/n fabricado/s de acuerdo con las siguientes normas armonizadas:
EN 62841-1:2015, EN I1SO 12100:2010, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-
6-4:2007+A1:2011,

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018

Lugar y fecha de la declaracion: Kortenberg, Bélgica, 12.2.2021
Persona responsable: Hiroshi Tsujimura

2 digiwa?

Director - Makita Europe N.V.



ANTES DE COMECAR

Para o ajudar a obter o melhor desempenho
possivel do seu novo Berbequim de Coluna
Magnética, este manual inclui instrugSes para
uma utilizagdo segura, eficiente e de longo prazo
do equipamento.

Leia-o atentamente antes de utilizar o
berbequim.

e Assegure-se de que cumpre todos os
procedimentos de segurangca gerais e
especificos.

Explicagdo dos pictogramas na placa de
especificagées do Makita HB350

A\
A
A\

PERIGO!
Indica um perigo iminente ou risco para
a vida e a saude de carater geral.

PERIGO ELETRICO!
Indica um perigo ou risco iminente
direto para a vida devido a eletricidade.

CUIDADO!
Indica um possivel perigo ou risco de
ferimentos ligeiros ou danos materiais.

UTILIZAR OCULOS E AURICULARES
DE PROTECAO

UTILIZAR A CINTA DE SEGURANCA!
para fixar a ferramenta a peca de
trabalho.

LER O MANUAL
Leia 0 manual antes de operar a
maquina.

®

CerlXficado de conformidade WEEE:- mediante pedido

Todos os sistemas magnéticos de perfuragdo cumprem na

integra as regulamentagdes RoHS.
Devido a presenga de componentes prejudiciais no
equipamento, os equipamentos elétricos e eletronicos

usados podem ter um impacto negativo no ambiente e na

saude humana.

N&o elimine os aparelhos elétricos e eletrénicos
juntamente com o lixo doméstico.

De acordo com a Diretiva Europeia referente a residuos,
o equipamento elétrico e eletrénico deve ser recolhido
separadamente e entregue num ponto de recolha

separado para residuos municipais, cujo
funcionamento cumpra as regulamentagdes de
protecdo ambiental.

Isto é indicado através do simbolo do caixote do

lixo riscado, aplicado no equipamento.

INDICE

Especificagbes HB350

Conceito de corte de mandrilagem
Utilizagdo prevista

InstrugOes gerais de seguranga
Material e velocidades de corte
Avancgos e velocidades

Instalagdo da protecdo e da cinta de
seguranga e depdsito de dleo
Instalagdo das brocas

Operagdo do painel

Diagrama do motor e lista de pegas
Diagrama da coluna e lista de pegas
Declaragdo CE



ESPECIFICACOES HB350

Capacidade dabroca -35mm
Capacidade porta-brocas 13 mm
Velocidade sem carga -850 rpm

Poténcia - 1050 w

Forga de aperto - 8000 N (815 kg)

CxAxL(mm) -225x490x 195
Peso -11.
Voltagem -110/230v

Nivel de pressdo sonora - 89.13 dB(A)
Nivel de poténcia sonora - 100.12 dB(A)

INcLUI: Sistema completo de liquido refrigerante,
Garantia, Mala de transporte, Chaves Allen, Cinta de
seguranga e Protegdo

e Devido ao nosso programa continuo de investigagdo e
desenvolvimento, estas especificagbes estdo sujeitas a
alteragdes sem aviso prévio.

CONCEITO DE CORTE DE MANDRILAGEM

Caso ndo esteja familiarizado com a utilizagdo de
brocas anulares (para mandrilagem), dedique
alguns minutos a leitura deste manual: podera
beneficiar de um melhor desempenho e de uma
vida util mais longa da ferramenta caso
compreenda o conceito.

As brocas anulares cortam apenas o material na
periferia do orificio, em vez de transformarem
todo o orificio em aparas. Em resultado, o tempo
e a energia necessarios para fazer o orificio sdo
inferiores aos requeridos por uma broca
helicoidal tradicional.

A capacidade de mandrilagem de uma maquina
é, portanto, superior a capacidade da broca
helicoidal. O material residual ejetado apos o
corte também tem um valor de sucata superior
ao das aparas.

POWER
REQUIRED

TEMPO DE

TEMPO DE

MATERIAL
REMOVED



AcessOrios opcionais

Para detalhes sobre as opgdes, consulte o catdlogo, contacte a loja onde foi
realizada a compra ou um revendedor Makita.

/% CUIDADO: Estes acessorios ou pegas de encaixe sdo recomendados para
utilizagdo com a sua ferramenta Makita especificada neste manual. A utilizagdo de
quaisquer outros acessorios ou pecas de encaixe pode constituir um risco de
ferimentos pessoais. Utilize os acessdrios ou pecas de encaixe apenas para a
respetiva finalidade indicada.

Caso precise de ajuda quanto a mais detalhes sobre estes acessérios, contacte o seu centro
de assisténcia Makita local.

. Broca HSS
. Broca TCT

. Porta-brocas

UTILIZAGAO PREVISTA

A utilizagdo prevista deste berbequim de coluna magnética é perfurar orificios em metais ferrosos.
O iman é utilizado para manter a broca no lugar enquanto a mesma esta em funcionamento. Foi
concebida para utilizagdo na area de fabrico, construgdao, caminhos de ferro, industria
petroquimica e quaisquer outras aplicagdes de perfuragdo de metal ferroso.

Quaisquer desvios da utilizagdo prevista ndo serdo cobertos pela garantia.

INSTRUCOES DE SEGURANGA GERAIS PARA FERRAMENTAS ELETRICAS

Avisos de seguranca gerais para ferramentas elétricas

\ AVISO Leia todos os avisos, instrugoes, ilustragdes e especificagdes de seguranga fornecidas com
esta ferramenta elétrica. O ndo cumprimento de todas as instrugdes abaixo listadas poderd resultar
em choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves.

Guarde todos os avisos e instrugdes para referéncia futura.

O termo “ferramenta elétrica” nos avisos refere-se a sua ferramenta elétrica alimentada a partir da
rede elétrica (com cabo) ou a sua ferramenta elétrica a bateria (sem cabos).

1) Seguranga na area de trabalho

a) Mantenha a area de trabalho limpa e bem iluminada. As areas desorganizadas ou escuras sdo
propensas a acidentes.

b) Ndo opere ferramentas elétricas em atmosferas explosivas, como na presenca de liquidos, gases
ou poeiras inflamaveis. As ferramentas elétricas geram faiscas que podem inflamar as poeiras ou
vapores.

c) Mantenha as criangas e os transeuntes afastados enquanto opera uma ferramenta elétrica. As
distragdes podem fazer com que perca o controlo.

2) Seguranga elétrica

a) As fichas das ferramentas elétricas devem corresponder as tomadas. Nunca modifique a ficha de
forma alguma. Nao utilize adaptadores de tomadas com ferramentas elétricas com ligagdo a terra.
Fichas ndo modificadas e tomadas correspondentes reduzem o risco de choques elétricos.

b) Evite o contacto corporal com superficies com ligagdo a terra, como tubagens, radiadores, fogoes
e frigorificos. Existe um risco aumentado de choque elétrico se o seu corpo estiver ligado a terra.



c) Nao exponha as ferramentas elétricas a chuva ou condi¢cdes de humidade. A penetragdo de agua
numa ferramenta elétrica aumenta o risco de choque elétrico.

d) Nao force o cabo. Nunca utilize o cabo para carregar, puxar ou desligar a ferramenta elétrica.
Mantenha o cabo afastado de calor, dleo, arestas afiadas ou pecas moéveis. Cabos danificados ou
emaranhados aumentam

o risco de choque elétrico.

e) Ao operar uma ferramenta elétrica no exterior, utilize um cabo de extensdo adequado para
utilizagdo no exterior. A utilizagdo de um cabo adequado para o exterior reduz o risco de choque
elétrico.

f) Caso a operagdo de uma ferramenta elétrica num local himido seja inevitavel, utilize uma
alimentagao protegida com um dispositivo de corrente residual (RCD). A utilizagdo de um RCD reduz
o risco de choque elétrico.

NOTA O termo “dispositivo de corrente residual (RCD)” pode ser substituido pelos termos “interruptor
de circuito de falha a terra (GFCI)” ou “disjuntor de fuga a terra (ELCB)".

3) Seguranga pessoal

a) Mantenha-se alerta, preste atengdo ao que faz e use o bom senso ao operar uma ferramenta
elétrica. Nao utilize uma ferramente elétrica quando esta cansado ou sob o efeito de drogas, alcool
ou medicamentos. Um momento de desconcentragdo ao operar ferramentas elétricas podera resultar
em ferimentos pessoais graves.

b) Utilize equipamento de protegao individual Utilize sempre proteg¢do ocular. A utilizagdo de
equipamento de prote¢do como mdscara de protegdo contra pd, calgado de seguranga
antiderrapante, capacete ou protegdo auditiva em condigdes adequadas reduz o nimero de
ferimentos pessoais.

c) Evite arranques inadvertidos. Certifique-se de que o interruptor eta na posi¢ao desligada antes de
ligar a fonte de alimentacdo e/ou a bateria, de pegar ou de carregar a ferramenta.

Carregar a ferramenta com o dedo no interruptor ou ligar a alimentagdo de rede ferramentas elétricas
com o interruptor na posi¢do de ligado pode causar acidentes.

d) Remova quaisquer chaves de ajuste antes de ligar a ferramenta elétrica. Uma chave encaixada
numa pega rotativa da ferramenta elétrica poderd resultar em ferimentos pessoais.

e) Ndo se incline. Mantenha sempre um apoio e um equilibrio adequados. Isto permite-lhe controlar
melhor a ferramenta elétrica em situagdes inesperadas.

f) Vista-se de modo adequado. N&o utilize roupas largas ou jéias/bijutaria. Mantenha o cabelo e a
roupa afastados

de pecas méveis. Roupas largas, joalharia/bijutaria ou cabelo comprido podem ficar presos nas pegas
moveis.

g) Se forem fornecidos dispositivos para a ligacdo de equipamento de extragdo e recolha de poeira,
certifique-se de que estdo ligados e sdo usados de modo adequado. A recolha de poeira pode reduzir
os riscos relacionados com poeiras.

h) Nao deixe que o habito de utilizagido frequente de ferramentas o torne complacente e o faca
ignorar as regras de seguranga da ferramenta. Uma agdo negligente pode causar ferimentos graves
numa fragdo de segundo.

4) Utilizagdo e manutengdo de ferramentas elétricas

a) Ndo force a ferramenta elétrica. Utilize a ferramenta elétrica adequada para a sua aplicagdo. A
ferramenta elétrica adequada fara um trabalho melhor e de forma mais segura, com o desempenho e
velocidade para o qual foi concebida.

b) Nao utilize a ferramenta elétrica se o interruptor ndo a ligar e desligar. Qualquer ferramenta
elétrica que ndo possa ser controlada com o interruptor é perigosa e deve ser reparada.

c) Desligue a ficha da fonte de alimentagio e/ou remova a bateria (caso seja amovivel) da
ferramenta elétrica antes de efetuar quaisquer ajustes, de trocar acessérios ou de armazenar as
ferramentas elétricas. Este tipo de medidas de seguranca preventivas reduz o risco de ligar a
ferramenta elétrica acidentalmente.

d) Armazene as ferramentas elétricas inativas fora do alcance das criangas e ndo permita o acesso a
pessoas nao familiarizadas com as ferramentas elétricas ou com estas instrugdes para ferramentas
elétricas.



As ferramentas elétricas sdo perigosas nas maos de utilizadores inexperientes.

e) Faca a manutengdo das ferramentas elétricas e dos acessorios. Verifique se ha desalinhamento ou
bloqueios nas pegas madveis, ruturas nas pegas ou quaisquer outros estados que possam afetar a
operagdo da ferramenta elétrica. Caso a ferramenta elétrica esteja danificada, providencie a
reparagao antes de a utilizar.

Muitos acidentes sdo causados por ferramentas elétricas com manutencgao deficiente.

f) Mantenha as ferramentas de corte afiadas e limpas. Ferramentas de corte com manutengao
adequada e arestas de corte afiadas tém menor probabilidade de bloquear e sdo mais faceis de
controlar.

g) Utilize a ferramenta elétrica, os acessdrios, as pontas de broca, etc., em conformidade com estas
instrugoes, levando em consideragao as condigdes operacionais e o trabalho a realizar. A utilizagdo
de ferramentas elétricas em outras operagdes que nao as previstas pode resultar em situagdes de
risco.

h) Mantenha os punhos e superficies de pega secos, limpos e livres de 6leo e lubrificante.

Punhos e superficies de pega escorregadios ndo permitem um manuseamento e controlo seguros da
ferramente em situagdes inesperadas.

5) Servigo
a) Garanta que a sua ferramenta elétrica é reparada por uma pessoa qualificada, utilizando apenas
pecas sobressalentes idénticas. Isto ird garantir que a seguranga da ferramenta é mantida.



INSTRUCOES DO BERBEQUIM DE COLUNA MAGNETICA

o Inspecione sempre a unidade completa antes
de utilizar.

o A manutencgdo regular é essencial: verifique se
as porcas, os parafusos, etc. estdo bem
apertados antes de cada utilizagdo.

¢ Verifique se o cabo e a ficha apresentam
danos.

e Nunca utilize brocas rombas ou danificadas.

o Nunca utilize uma broca com um diametro
superior ao especificado para a maquina.

e Utilize sempre as protegdes, nos casos em
que estdo instaladas, e certifique-se de que
estdo a funcionar corretamente.

o Utilize sempre 6culos e luvas de protecgdo.

® Retire anéis, reldgios, gravatas ou outros
objetos que possam ficar presos nas pegas
moveis.

e Fixe a unidade com a cinta de seguranca
antes de perfurar.

* A maquina destina-se a utilizacdo em ago a
partir de 6 mm de espessura sem folga entre
o nucleo magnético e a peca de trabalho. A
curvatura, a tinta e as irregularidades de
superficie criam uma folga. Mantenha essa
folga ao minimo.

¢ Mantenha o iman e a peca de trabalho
limpos, sem detritos e limalha.

e Ndo realize o arranque do motor antes de
garantir que o suporte magnético esta
firmemente fixo a pega de trabalho.

o Utilize apenas um fluido de corte de metal
geral a base de dleo.

¢ Ao perfurar na horizontal ou por cima, utilize
uma pasta de corte ou um spray refrigerante
adequados

¢ Desligue sempre da fonte de alimentagdo
antes de trocar a broca ou de realizar
trabalhos na maquina.

¢ Caso a broca encrave, desligue da fonte de
alimentacgdo e elimine o bloqueio antes de
voltar a ligar a ferramenta.

eEm mdquinas com mecanismo rotativo,
certifique-se de que a base giratdria estd
bloqueada na posicdo pretendida.

e Ndo tente modificar a velocidade
enquanto o berbequim estd a
funcionar.

® Permitir que o motor osc ile. Depois de
terminar o ajuste, volte a apertar as porcas

de fixagdo por completo no sentido dos

o Utilize apenas acessérios recomendados pelo
fabricante.

e Nunca eleve ou carregue a unidade pelo cabo de
alimentagdo, utilize sempre o punho ou pega.

e Nunca modifique a ferramenta de
forma alguma.

INSTRUCOES DE MANUTENCAO

¢ Aplique ocasionalmente algumas gotas de dleo
nos dentes da cremalheira.

¢ Os rolamentos da arvore de comando sdo de
lubrificagdo automatica e ndo tém de ser
lubrificados.

e Lubrifique a superficie de deslizamento da
estrutura com lubrificante MOLYCOTE.

¢ A unidade deve ser mantida na caixa fornecida
quando ndo estiver a ser utilizada ou
transportada.

® ApOs a utilizagdo, garanta que a unidade esta
livre de limalha e sujidade.

e As pecas gastas ou danificadas devem ser
substituidas de  imediato  por  pegas
sobressalentes genuinas do fabricante.

e Certifique-se de que todas as arestas de corte
estdo afiadas durante a operagdo. A utilizagdo de
ferramentas de corte rombas poderd causar
sobrecarga no motor.

* Ao fim de cada 30 minutos de funcionamento,
recomenda-se colocar a maquina de lado para
permitir que o lubrificante escorra por todo o
conjunto de engrenagens.

* ApOs a utilizagdo repetida, o suporte podera ficar
solto. E possivel solucionar isto ajustando os
parafusos de tensdo na parte lateral do suporte.
Coloque uma chave hexagonal de 2,5 mm na
cabega das porcas de fixagdo do suporte; com
uma chave de aperto de 8 mm, solte as porcas de
fixagdo no sentido contrdrio ao dos ponteiros do
relégio, segurando na chave hexagonal sem
mexer os parafusos sem cabega.

Com a chave hexagonal, aperte suavemente os
parafusos em série, até o suporte se mover
livremente no apoio deslizante, mas sem

e Ponteiros do relégio, garan tindo que os
parafusos sem ca bega ndo saem das suas novas
posigdes.

IMPORTANTE! - PARA EVITAR DANOS NOS CIRCUITOS, NUNCA UTILIZE MAQUINAS DE PERFURAGAO ELETROMAGNETICAS E
EQUIPAMENTO DE SOLDADURA NA MESMA PECA, AO MESMO TEMPO.



MATERIAL E VELOCIDADES DE CORTE

A facilidade possivel de perfuragdo de cada
material depende de varios fatores, incluindo
a resisténcia a tragdo e a resisténcia a abrasao.
Embora a dureza e/ou a forca sejam os
critérios habituais, podem existir variagdes
amplas de maquinabilidade entre materiais
que apresentam  propriedades fisicas
semelhantes.

As condigOes de corte podem depender de
requisitos de vida util das ferramentas e
acabamento de superficie, podendo ser
limitadas adicionalmente pela rigidez da
ferramenta e da peca de trabalho, da
lubrificagdo e da maquinaria disponivel.

Quanto mais duro for o material, menos sera a
velocidade de corte. Alguns materiais de baixa
dureza contém constituintes abrasivos, que
causam um desgaste rapido das extremidades
de corte a altas velocidades. As taxas de
avango sdo reguladas pela rigidez da
configuragdo, do volume de material a
remover, do acabamento de superficie e da
magquinaria disponivel.

e E preferivel definir e manter uma velocidade de

superficie contante (RPM) para um determinado
material e fazer variar a taxa de avango dentro de
limites definidos.

0 avancgo da maquina é medido em polegadas ou
milimetros por minuto e é o produto de RPM x
numero de dentes na broca x avango por dente.
Taxas de avango demasiado reduzidas ou
extremamente elevadas irdo causar uma falha
prematura da broca. Uma pressdo excessiva em
materiais duros ird causar rebarbas na
extremidade de corte e uma produgdo excessiva
de calor.

As brocas estreitas e de haste comprida tém
restricbes na taxa de avancgo devido a deflexao,
devendo usar-se a ferramenta maior e mais
robusta sempre que possivel. Isto é importante
para os materiais mais duros. O ago até 400 HB é
o potencial limite para ferramentas M2 HSS
convencionais.

Acima de 300 HB, devem ser consideradas brocas
de liga de cobalto para uma vida util mais longa
da ferramenta. Em graus de material mais
macios, as brocas de liga de cobalto podem
produzir um aumento do rendimento, fazendo
subir as velocidades e taxas de avango até 50%.
As brocas em carboneto de tungsténio permitem
velocidades de superficie e taxas de avango até




AVANCOS E VELOCIDADES

VELOCIDADES DE CORTE Velocidades sugeridas para tamanhos de broca/materiais variaveis

Didmetro da broca (polegadas)

1000 TAXA DE AVANCO DA
FERRAMENTA
900
(Métrico)
800
700 \
600 \\\
AN
500 \ \‘ \\
\
. \ \‘\\\
0 AN AN MATERIAL
g \\ \ SN Taxa de avango
% \ \\\\ (mm/min)
-z S ALUMINIO - 60
ke [ —
< ~— ~— BRONZE ~ -45
2 o \\ ACO MACIO - 24
% AGO DE ALTA
g —— RESISTENCIA -9
10 20 30 40 50 60 70 80
Didmetro da broca (mm)
1000
TAXA DE AVANCO DA
900 FERRAMENTA
(Imperial)
800
700 \
600 \\\
AN
FHAN \\\ \\\
N
400 \‘\ \
300 AN
AN ~= Tor e o
o 200 \ \ T — o .
L ~ (polegadas/min)
8 N~ SN~ ALUMINIO - 2.3/8"
R ~—~—— = A
S w \\ ~— BRONZE -1.3/4 )
< ——— AGO MACIO -1/
> e — AGO DE ALTA RESISTENCIA - 3/8
3/8" 3/4" 13/16" 1.9/16" 2 23/8" 23/4" 3.1/8"

TER EM ATENCAO: Estes nimeros séo indicados como ponto de partida.
O desempenho real serd determinado pelo material.




INSTALACAO DA PROTECAO

INSTRUCOES PARA A PROTECAO DO
BERBEQUIM

Certifique-se de que a unidade do berbequim
esta isolada da alimentagao.

Instale a protegdo no berbequim como
ilustrado.

Ao perfurar, a protegdo deve estar sempre em
contacto com a superficie que esta a ser
perfurada. A medida que o berbequim é
baixado, a protegdo ird subir em relagdo ao
berbequim.

INSTALACAO DO DEPOSITO DE
OLEO

O depodsito de dleo de corte estd posicionado
num suporte com mola fixado a parte de cima da
estrutura do berbequim. Instale o suporte
retirando um dos parafusos de montagem da
placa superior e insira de novo o parafuso na
cavilha de fixacdo no suporte do depdsito,
apertando o parafuso o suficiente para permitir
algum movimento radial do suporte. O tubo de
refrigerante é de encaixe de pressdo na caixa de
empanque autovedante na base da torneira e de
encaixe semelhante no suporte inferior da
arvore.

INSTALAGAO DA CINTA DE SEGURANGA

A cinta de seguranca fornecida deve ser usada
sempre que possivel como medida de precaugdo
para o caso de uma falha de alimentacdo libertar
o iman, sobretudo em situagcbes em que a
maquina estd presa com abragadeiras numa
superficie vertical ou numa posi¢do invertida.

INSTRUCOES PARA A CINTA DE SEGURANCA

Quando a maquina tiver sido presa com
abragadeiras a peca de trabalho na posigdo
correta para perfurar, a cinta devera ser inserida
ao longo do canal, entre a estrutura do
berbequim e o iman, e depois passada em volta
de uma parte substancial da peca de trabalho.
Passar entdo a extremidade livre pela fivela,
apertar bem e fixar.

Quando o corte estiver completo, a cinta deve ser
retirada e a maquina tem de ser apoiada antes de
o iman ser desativado.



INSTALACAO DA BROCA

Certifique-se de que a alimentagdo esta desligada
antes de realizar trabalhos na maquina
Inser¢do do pino-
piloto

e O pino-piloto é utilizado para centrar a broca e para ejetar o
material residual a completar o corte. Tem um lado plano
para permitir ao refrigerante escorrer e alcangar o centro do
corte, onde o calor é mais forte. Deslize o pino no orificio
no centro da haste da broca.

INSTALAGAO DA BROCA

Fig. 1.

Para inserir a broca na arvore, solte primeiro os parafusos
sem cabega com uma chave hexagonal M5. Certifique-se de
que os parafusos sem cabega estdo suficientemente soltos
para permitir que a haste da broca seja inserida livremente.
Fig. 2.

Certifique-se de que as partes planas do acionamento na haste
da broca estdo totalmente alinhadas com os dois parafusos
sem cabega na arvore da maquina.

Fig. 3.

Assegure-se de que a haste da broca esta totalmente inserida
na arvore, aperte os parafusos sem cabega completamente
para que a broca encaixe em seguranga dentro da arvore.

Fig. 4.

A broca estd agora pronta para

utilizagao.

INSTALAR A CINTA DE SEGURANCA

APLICAR REFRIGERANTE

e O 6leo de corte garante uma vida util mais longa da broca e
permite que o material residual seja ejetado de forma
limpa.

e O dleo serd automaticamente fornecido a broca quando o
corte é iniciado.

e Ao cortar numa superficie vertical ou virada ao contrario,
recomenda-se pasta, gel ou espuma de corte. Recomenda-se
a sua aplicagdo no interior da broca, antes de perfurar.

N.B. As cintas de seguranga e as proteg¢bes foram omitidas da fotografia por uma questdo de

clareza.



OPERACAO

"HB350

MAGNET

1) Power
Ensure power to the drill and
the drill is safe to operate.

MAGNET

3) Motor ON
Press the GREEN Switch to turn
the motor on. Proceed with
cutting - following all safety
guidelines...

2) Magnet ON
To turn the magnet ON or OFF,
use the magnet switch as pictured.

2A

MAGNET

4) Motor OFF
To stop the motor press the RED
switch. The motor will stop and the
magnet will remain on.

Go back to step 3 to start over.



HB350 PECAS DO MOTOR




N.2 de

N.2 Descrigao Qtd. pega
1 UNID. ESCOVA DE CARVAO 6.3X10X18 2 EBD002
2 UNID. SUPORTE DA ESCOVA 2 EBDO01
3 PARAFUSO M4 X 12 2 EBD003
4 ARRUELA DE PRESSAO M4 2 EBD004
5 PARAFUSO PHILIPS AUTORROSCANTE 4.8X45 4 EBDO05
6 COBERTURA TRASEIRA 1 EIB527
7 CARCACA DA BOBINA DE INDUGCAO 1 EIB526
8 UNID. BOBINA DE INDUGCAO 110V 1 EBDO08-A
UNID. BOBINA DE INDUGAO 230V 1 EBD008-B
9 PARAFUSO PHILIPS AUTORROSCANTE 3.9X60 2 EBDO09
10 DEFLETOR 1 EBD010
11 O-RING 1 EBDO11
12 ROLAMENTO DE ESFERAS (8-22-7) 608 2Z 3 UDC022
13 ANILHA ANTIPOEIRA 1 EBDO12
14 UNID. INDUZIDO 110V 1 EBDO13-A
UNID. INDUZIDO 230V 1 EBDO13-B
15 ANEL ELASTICO 28MM X 1.2 TIPO B 1 EBDO14
16 ROLAMENTO DE ESFERAS (12-28-8) 6001 27 1 UDC023
17 COBERTURA DA CAIXA DE ENGRENAGENS 1 EBDO15
18 ANEL ELASTICO 10MM X 1 TIPO A 1 EBDO16
19 VEDANTE 1 EBDO17
20 UNID. EIXO INTER. 1 EBD018
21 ENGRENAGEM DO FUSO 1 EBDO19
22 ROLAMENTO DE ESFERAS (17-35-10) 6003 2RS 1 UDC004
23 VEDANTE DO OLEO 20-30-7 TIPO B 2 EBD020
24 CAIXA DE ENGRENAGENS 1 EBD021
25 PARAFUSO PHILIPS AUTORROSCANTE 4.8 X 60 4 EBD022
26 ROLAMENTO DE ESFERAS 6904 2RS 1 EBDO025
27 ESTR. DA ARVORE 1 EIB528
28 MOLA DA ARVORE 1 EBD026
29 BUJAO DE EJECAO DA ARVORE 1 EBD027
30 ANILHA DA ARVORE 1 EBD028
31 ANILHA DE BORRACHA DA ARVORE 1 EBD029
32 ANEL ELASTICO DA ARVORE 1 EBD030
33 ANILHA DA ESCOVA DE CARVAO 2 EBDO31
PARAFUSO DE FIXACAO DA ESCOVA DE
34 CARVAO 2 EBD032
35 PG9 EMPANQUE DE ENCAIXE DE PRESSAO 1 40025
36 CHAVE DE LOVALIZAGAO DO MOTOR M1019




PECAS DA COLUNA HB350




o

N.2 Descrigdo Qtd. N.2 de pega

1| CONDUTA (grande, diam. 12 mm) - PMA-PCLT-10B.50 1 |mo4s3

2| M6 X 16 PARAFUSO DE CABECA CILINDRICA 3 |scei6cap

3 | APOIO DESLIZANTE HB350 MAKITA 1 |m1000

4| M6X25PARAFUSO DE CABEGA CILINDRICA 7 |sceascap

5 | CABO DO PUNHO (10mm ENCAIXE DE PRESSAO) 3 |vios41

6 | 10MM X 130MM PUNHO (PEQUENO) 3 |sD043

7 | M4 X6 PARAFUSO DE CABEGA REDONDA FENDIDA 8 IscasBuT

8 | PLACA DE AVISO MAKITA HB350 CE JAPAO M1002
PLACA DE AVISO MAKITA HB350 CE BELGICA M1003
PLACA DE AVISO MAKITA HB350 CSA JAPAO M1014
PLACA DE AVISO MAKITA HB350 RUCA RU M1018
PLACA DE AVISO MAKITA HB350 RCM AUSTRALIA M1021

9 | 25A- RETIFICADOR EM PONTE (395-4310) 1 |vos01

10 | M5 X 16 PARAFUSO DE CABEGA CILINDRICA 3 [scsi6cap

11 | ABASTECIMENTO DE OLEO SUPORTE SUPERIOR - (MB30 1 |mos11A

12| CALHA DE BRONZE (MB30) 2 |mo101

13 | CREMALHEIRA (MB30) 1 |vios3i

14 | ARO DE SUPORTE DO RESERVATGRIO DO GLEO COMPLETO | 1 [10076C

15 | msnvioc 6 |100858

16 | MS5X25 PARAFUSO RECARTILHADO SEM CABECA 5 [10085A

17 | CONDENSADOR 1 |rD43118

18 | ANILHA (PINHAO) - 33 X 28 X 20 ANILHA OILITE 2 |voos1

19 | TAMPAO DA ANILHA - FUNDO 1 |voo72

20 | ARODO GLEO 8-11 BOCLIP8/11 1 |rD47179

21| DS5000 UNID. RESERVATORIO DO OLEO 1 [30046A

22 U-06040(30MC) 6MM X 4MM TUBO TRANSPARENTE DE 1 IBD029

23 | MAKITA HB350 PLACA DO PAINEL DE CONTROLO 1 w1001

24 | M16 EMPANQUE DE ENCAIXE DE PRESSAO - PMA BVND- 1 o026

25 | MB30ESTRUTURA EM PRETO 1 [M0001BLK

26 | M16 EMPANQUE EM ESPIRAL COMPLETO COM PORCA DE 1 o231

27 | CABOEUA- DIAMETRO 14- 3M - AB-CAB-870 (CABLO3
CABO EUROPEU C/ FICHA MOLDADA - AB-CAB-876 - 3M cABLO4
CABO MAKITA BRAZIL C/ FICHA 220V - 3M cABLOS
CABO DE REDE 3MTR-110V PRETO C/ FICHA IND. (CABLOG
CABO ARGENTINA C/ FICHA - 230V - 3M cABLOS
CABO DE REDE AUS/NZ-3M C/ FICHA MOLDADA-AB-CAB-866 [CABLO9

28 | M8 ANILHA PARA ARVORE INTERNA 1 |RD4a7187

29 | M4 PORCADE BRONZE 1 |NUT-M4-B

30 | HB350 BASE MAGNETICA 1 w1020

31 | M4 X6PARAFUSO FENDIDO CSK MC - BZP 5 Jscascsk

32 | M4X12 PARAFUSO CSK MC - BRONZE 1 |sca1acsk-B

33 | M4 ARRUELA DENTADA-BZP-WSH-227-004-2C221 9 [sPwR-M4

34 | PINHAO - (PEQUENO) 1 |moos1

35 | UNIDADE PERFURAGAO EIBENSTOCK BHM3S - 110V MAKITA 18522
UNIDADE PERFURAGAO EIBENSTOCK BHM3S - 230V MAKITA lEB523

36 | INTERRUPTOR ARRANQUE/PARAGEM DO BERBEQUIM - NCPOO1
INTERRUPTOR ARRANQUE/PARAGEM DO BERBEQUIM - INCPOO2

37 | INTERRUPTOR MAGNETICO - PAINEL NCP - B418CGO0000 1 [ncpoos

38 | G.FS.(MB30) 1 |mo441

39 | 1/8 BSP-6MM ENCAIXE DE PRESSAO PRETO 1 |s0015

40 | PROTEGAO ADEQUADA ANOVA UNI 1 1 |viso1s

41 | 318-565 VARISTOR (V150LA10A) 18XC522
VARISTOR PICO 20MM 275 VRMS 18XC521

42| 248-447 PORTA-FUSIVEIS 1 |wisxcsil

43 FUSIVEL 2A (RAPIDO 26-2469) 1 18XC512

44| ANILHA SMBK1869836HPU 1 |uopoog
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Declaracido de Conformidade CE

Nés, na qualidade de fabricantes, Makita Europe N.V.
Sede comercial Jan-Baptist Vinkstraat 2
3070 Kortenberg
BELGICA

Autorizamos Hiroshi Tsujimura a compilar a ficha técnica e declaramos
sob nossa exclusiva responsabilidade que o(s) produto(s);

Designacao ........cocooviiiiiiiiiieieeen. Berbequim Magnético
Designagéao do(s) tipo(s) ................ HB350

Cumpre todas as disposicdes relevantes de 2006/42/CE
e cumpre também as disposigdes relevantes das seguintes Diretivas
CE/UE:

+ 2014/30/UE
+ 2011/65/UE

e sdo fabricados em conformidade com as seguintes Normas
Harmonizadas:

EN 62841-1:2015, EN ISO 12100:2010, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-
6-4:2007+A1:2011,
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018

Local e data da declaragéo: Kortenberg, Bélgica, 12.2.2021
Responsavel: Hiroshi Tsujimura

7 it

Diretor - Makita Europe N.V.
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1) Power 2) Magnet ON
Ensure power to the drill and To turn the magnet ON or OFF,
the drill is safe to operate. use the magnet switch as pictured.

HB35

=2
MAGNET
MAGNET

3) Motor ON 4) Motor OFF
Press the GREEN Switch to turn To stop the motor press the RED
the motor on. Proceed with switch. The motor will stop and the
cutting - following all safety magnet will remain on.
guidelines...

Go back to step 3 to start over.
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HB350
=

2A
MAGNET
ON

1) Power
Ensure power to the drill and
the drill is safe to operate.

"HB350

MAGNET

3) Motor ON
Press the GREEN Switch to turn
the motor on. Proceed with
cutting - following all safety
guidelines...

2) Magnet ON
To turn the magnet ON or OFF,
use the magnet switch as pictured.

HB350 2
=

MAGNET

4) Motor OFF
To stop the motor press the RED
switch. The motor will stop and the
magnet will remain on.

Go back to step 3 to start over.
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1 | BREIZL1F 6.3X10X18 2 EBD002
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5 | FEFIE-FiB 22 4.8X45 4 EBDO05
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7 | WEIAZRIE STk 1 EIB526
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1,35 28 P8l 44 230V 1 EBD00S-B
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13 | B 1 EBDO12
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15 | JFHA 28MM X 1.2 B Y 1 EBD014
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TRUOC KHI BAN BAT
PAU

DPE gilp dat dwgc hiéu suat tét nhat tr May
Khoan T méi cla ban, hwéng din nay bao
gom nhitng |oi khuyén don gian, dé hiéu dé st
dung thiét bj an toan, hiéu qua va lau dai.
Hay doc ky hwéng dan treéce khi dung may
khoan.

* B3o ddm ban d3 tuan theo tat ca cac tha tuc
an toan chung va cuy thé.

Giai thich hinh minh hoa trén bang
théng sé cua Makita HB350

NGUY HIEM!
Cho biét mét méi nguy hiém hay ri
ro sép xay ra cho tinh mang va stc
khoe noi chung.

NGUY HIEM VE DIEN!

C¢ nghia 13 mét méi nguy hiém hay
rdi ro tryc tiép do dién sép xay ra
nguy hiém dén tinh mang.

THAN TRONG!

Cho biét mét méi nguy hiém hay ri
ro cé thé dan dén thuwong tat nhe hoic
hu héng tai san.

PEO PO BAO VE MAT & TAI

SU DUNG DAl AN TOAN!
dé néi dung cu véi chi tiét gia céng.

PQC SO TAY HWONG DAN
Doc sb tay hwéng dan trwde khi
van hanh may.

PO P> P P

Chirng nhan tuan thi WEEE:- theo yéu cau

TAt ca cac hé théng khoan tir déu tuan tha day da
céac quy dinh cia RoHS.

Do c6 cac thanh phan ddc hai trong thiét bi, cac thiét
bi dién va dién t&r da st dung c6 thé cé anh hwéng
tiéu cwc dén moi trwdng va stkc khde con ngudi.
Khéng thai bd cac thiét b dién va dién tlr clng véi
chét thai sinh hoat.

Phu hop theo Chi thi Chau Au vé chét thai

Thiét bi dién va dién t& can phai dwoc thu gom riéng
va chuyén dén mét diém thu gom riéng cho chét thai
thanh thi, van hanh phu hop v&i quy dinh bao vé moi
tredng.

diéu nay duoc thé hién béng biéu twong
thung banh xe bj gach chéo trén thiet bj.

NOI DUNG

e Théng sé ky thuat HB350

e Khai niem khoan khoét 16

¢ Muc dich St dung

e Chidan An toan Chung

e Nguyén liéu va téc d6 khoan

e Dan tién va téc do

o L3p Hop bao hg, dai an toan va chai
dau

o L&p mii khoan

e Hoat dong cla bang diéu khién

¢ So d6 dong co va danh sach bd
phan

e So db tryu khoan va danh séch phu
tung

e Tuyénbs EC



THONG SO KY THUAT HB350

buong kinh mii khoan -

35mm

Kha nang kep - 13mm

Téc d6 khéng tai - 850 rpm

Tiéu thy dién nang - 1050w

Luc kep - 8000N (815kg)

L x Hx W (mm) - 225 x 490 x 195
Trong lugng - 11.

Dién thé - 110/230v

Mdc d6 ap lyc am thanh - 89.13 dB(A)
Mtc dé céng suat am thanh - 100.12 dB(A)

BAO GOM: He théng lam mét tich hop, Gidy
bdo hanh, Hop dung, Chia luc gi4c, Pai an toan
va Hop bao ho

« Do chuong trinh nghién céu va phat trién lién tuc cia
chung t8i, nhirng théng sé ky thuat nay cé thé thay d6i ma
khéng béo truéc.

KHAI NIEM KHOAN KHOET LO

Néu ban khéng quen thudc véi viéc sir dung
mii khoan hinh vong khuyén (hay khoét 16),
hay danh vai phat doc hwéng dan nay - ban sé
dat dwoc hiéu suat t6t hon va tudi tho dung cu
dai hon néu ban hiéu khai niém.

Mii khoan hinh vong khuyén chi khoét vat
liéu tai na cta 16 chr khéng phai khoan toan
bé 16 thanh phoi bao. Két qua 13, thoi gian va
ning lugng can dé khoét 16 it hon so véi
khoan miii xon truyén théng.

Do d6, cong suat khoét 16 ciia mét may 13 Ién
hon céng suit khoan mdi xoan. Manh kim loai
téng ra sau khi khoan cat cé gia tri phé liéu
cao hon la vé bao.

POWER
REQUIRED

THOI GIAN

THOI GIAN

MATERIAL
REMOVED



Phu kién Tuy chon.

Dé biét chi tiét vé cac lwa chon, hay tham khao catalog hodc hdi clira
hang hoac mét van phong ban hang Makita.

A THAN TRONG: Nhirng phu tung hoéc thiét bj kém theo dwgc khuyén
nghi str dung vé&i dung cu Makita néu trong so tay nay. Viéc s dung bat
ky phu tting ho&c thiét bi kém theo nao khac c6 thé cé nguy co gay thuwong
tich cho ngudi. Chi st dung phu tiing ho&c thiét bi kém theo cho muc dich
riéng cda no.

Néu ban can bét ky tro giip nao dé biét thém chi tiét vé nhixng phu tung nay, hay hai
Trung tdm Dich vy Makita tai dia phwong ban.

*  Mii khoan HSS
e Mii khoan TCT
*  Ngam kep khoan

MUC DICH SU DUNG

Muc dich st dung cia may khoan tir 1a khoan 16 trén kim loai chiva sét. T tinh dwoc st
dung dé giir may khoan & dting vi tri trong khi khoan. N6 dwoc thiét k& dé st dung trong
ché tao, xay duwng, dwdng sat, héa diu va bat ky ng dung nao khac khi khoan kim loai
chira sat.

Bét ky viéc str dung nao sai véi muc dich nay sé khong dwoc bdo hanh.

HUGNG DAN AN TOAN CHUNG CHO DYNG CUy MAY

Canh bao an toan chung cho dung cu may

A CANH BAO Doc tat ca cac canh bao, hwéng dan, minh hoa va théng sé ky thuat
cung cap kém theo dung cu may. Viéc khéng lam theo huéng dan néu dwdi day cé thé
dan dén bi dién glat héa hoan va/hoac thwcng tat nghlem trong.
Lwu lai tat ca cAc canh bao va hwéng dan dé sau nay tham khao.
Thuat ng "dung cu may" trong théng tin canh bao cé nghia dung cu may chay ngudn dién
lwdi (c6 day) hoac dung cu may chay pin (khdng day).
1) An toan khu vwec lam viéc
a) Gitp cho khu vwc |am viéc sach sé va da anh sang. Nhivng khu vie 16n xdn hoéc tdi
tam dé gay tai nan.
b) Khéng van hanh dung cu may trong cac mai trwong dé chay né, chang han noi cé
chét Iéng dé chay, khi ga, ho#c bui. Dung cu may tao ra cac tia Itra c6 thé bat Ira vao bui
hodac tao khoi.
c) Gilr cho tré em va ngwei dirng ngoai & xa khi van hanh dung cu may. Viéc bi sao
nhang co6 thé lam ban mat tap trung.
2) An toan ve dién
a) Phich cdm ctia dung cu may phai phu hop voi 6 cam. Dwng bao glo’thay déi phich
cam theo bét ky cach nao. Khéng st dung bat ky phich cam chuyen déi (adapter
plug) nao v&i cac dung cu may co day tiép dat (day ndi dat). Phich cdm khong bi thay
ddi va & cdm phu hop sé glam nguy co dién giat.
b) Tranh bat ky tiép xtGc nao véi cac bé mit dwoc tiép dat hay néi dat, chang han nhw
ong dan, bd phan tan nhiét, bép dién, va td lanh. Nguy co dién giat tdng lén néu co thé
clia ban c6 tiép dat hay néi dat.



c) Khéng dé dung cu may bi mwa hoic dwéi cac didu kién dm wét. Nwéc ngdm vao
dung cu may sé lam tang nguy co dién giat.
d) Khéng lam dung day dan. Birng bao gio st dung day dan dién dé cam, kéo, hodc
giat dung cu may ra khéi nguon dlen Gitr day dan & xa ngudn nhlet dau, vat sac
nhon hay cac b phan dang chuyén déng. Day dan bj hdng hoac bj vudng méc sé lam
tang.
nguy co dién giat.
e) Khi van hanh mét dung cu may ngoai troi, hdy st dung mét day dan kéo dai phu
hup cho ngoai tr&i. S dung mét day dan phu hcvp cho ngoai troi sé glam rdi ro dlen giat.
f) Néu budc phai van hanh mét dung cu may & vi tri Am wot, hay str dung nguon dién
coé thlpt b! ngét dong,dlen ro (RCD) Sw dung mét RCD sé lam giam nguy co dién giat.
LUU Y Thuat nglr “thiet bi ngat dong dién ro (RCD)" co thé dwoc thay bang thuat ngi “bd
ngat mach dong ro (GFCI)” hodc bd ngat dong ro (ELCB)”.
3) An toan ca nhan
a) Hay canh giac, dé y ban dang 1am gi va duing sw suy sét théng thwong khi van
hanh mét dung cu may. Khéng str dung moét dung cu may khi ban dang mét hoac chiu
anh hwéng ctia ma tay, regu cdn, hodc thudc men. Mot khoang khéc thiéu cha y khi van
hanh dung cu may cé thé gay ra thwong tat ca nhan nghiém trong.
b) Str dung thiét bj bao hé ca nhan. Luén deo thiét bi bao vé mat. Cac thiét bj bao ho
nhw mat na chéng bui, giay chéng trwot, mi cirng hodc bao ho tai dwoc st dung cho cac
diéu kién phu hop sé lam giam thuwong tat ca nhan. . i .
c) Tranh v6 tinh khéi dong. Hay bao dam cong _téc & vj tri tat trwérc khi noi véi nguon
dién va/hodc bd pin, trwée khi nang 1én hodc cam dung cu.
Viéc cadm dung cu may khi ngon tay & trén cong téc hodc cam ngudn dién dung cu may cé
cong tac dang & vi tri bat d& gay tai nan.
d) Rut bat ky chia van dleu chinh hay co-lé nao trwdre khi bat dién cho dung cu may
Mét co-1é hay chia van van con méc vao mét bd phan chuyén dong clia dung cu may cé thé
gay thwong tat ca nhan. . .
e) Birng v&i qua. Ludn gilr chan dirng virng va cén bang. Dieu nay cho phép kiém soat
dung cu may tot hon trong cac tinh hudng bat ngo.
f) Mac quén 4o phui hop. Khéng méc quan ao réng hoic deo dé trang strc. Giiv cho
téc va quan 4o gon gang
xa cac bo phan chuyen dong. Quan 4o rong, dd trang strc hay téc dai co thé bi cudn vao
céac bd phan chuyen dong.
g) Néu cac thiét bi dwoc cung cap dé ndi véi cac thiét bi hat va thu bui, hay bao dam
nhwng thiét bi nay dwoc két ndi va stv dung phii ho'p. St dung thiét bi thu bui co thé
gidm nguy hiém vé bui.
h) Khéng vi da quen thudc khi thwéng xuyén st dung ma tré nén tw man va phét &
cac nguyén tic an toan cua dung cu. Mdt hanh dong bat can c6 thé gay thwong tat
nghiém trong trong nhay mét.
4) Str dung va cham séc cu may

a) Khéng gweng ép dung cu may. Str dung ding dung cu may cho tng dung cua ban.
Dung cu may sé giai quyét cong V|ec tdt hon va an toan hon véi toc do theo thiét ké.
b) Khdng dung dung cu may néu cong tac khong bat va tat dwoc. Bat ky dung cu may
nao khong thé dwoc diéu khlen b&ng cong téc sé la nguy h|em va phal duworc stra chiva.
c) Ruat phich ra khéi nguon dién va/hoac thao bo pin, néu c6 thé thao roi, khéi dung
cu may trwée khi cé bat ky diéu chinh nao, trwdc khi thay phu kién hoic cét gitr dung
cu may. Nhirng bién phap an toan phong ngtra nhw vay sé lam gidm nguy co vo tinh khéi
dong dung cu may.
d) Cat gitr dung cu may & xa tim véi cuia tré em va khéng cho phép nhirng nguoi
chwa quen thuéc véi dung cu may hoac nhivng hwéng dan cho dung cu may st
dung.
Dung cu may la nguy hiém khi & trong tay ngwoi st dung chwa dwoc dao tao.
e) Bao tri dung cu may va phu tiing. Kiém tra xem c6 si sai léch hay ket giira cac bo
phan chuyén déng, nit v& cac bd phan hoic bat ky tinh trang nao khac ma c6 thé

anh hwéng dén hoat dong cia dung cu may. Néu bi héng, hay cho stra chiva dung cu
may trwée khi st dung.
Nhiéu tai nan xay ra do dung cu may duoc bao tri kém.

f) Gitr cho dung cu khoan cat ludn séc va sach. Dung cu khoan cét duwoc béo tri ding
cach voi lwdi cat sac kho co thé bi ket va d& kiém soat.
g) Dung dung cu may, phu tling, va miii khoan... phi hop v&i nhirtng hwéng dan nay,
c6 tinh dén diéu kién 1am viéc va loai céng viéc cén thwc hién. Viéc dung dung cu may
cho nhirng hoat dong khac véi muc dich ban d4u co thé gay ra tinh huéng nguy hiém.
h) Gitr tay cam va bé mét ding dé cdm nam dwoc kho, sach, va khéng bi dinh dau
mo.
Tay cdm va bé mét dung dé& cdm ndm bi tron trwot khong cho phép cam va kiém soat dung
cu an toan trong cac tinh huéng bat ngo.
5) Bao dwdng

a) D& mot ngwoi du diéu kién stra chiva bao dwdng dung cu may va chi st dung
nhitng b phan thay thé ddng nhat. Didu nay sé bao dam duy tri sy an toan clia dung cu
may.



HUGNG DAN AN TOAN MAY KHOAN TU

e Luén kiém tra toan bé dung cu truwéc khi
st dung.

¢ Can bao tri thvong xuyén - kiém tra dai éc,
dinh vit, v.v... phai duoc siét chit trudc moi
lan st dung.

« Kiém tra day dién va phich cdm em cé bj
héng khéng.

¢ Dirng bao gi¢ dung miii khoan cun hay bi
hong.

e Dirng bao gi¢ dung miii khoan cé duwong
kinh I6n hon quy dinh cda may.

e Luén dung d6 bao hé an toan khi phu hop
va bdo dam ching van hanh dung céch.

¢ Luon deo kinh va gang tay

* Thao nhan, dong ho, ca vat v,v... Ma cé
thé cuén vao cac bo phan chuyén dong.

* Cai chit may khoan bang dai an toan truéc
khi khoan.

* May duoc dung cho thép day tir 6 mm
khéng c6 khe hé khéng khi gitra 16i tir va
chi tiét gia cong. P6 cong, son, va nhitng
bat thwong trén bé mat tao ra khe hé
khong khi. Gitr cho khe hé& khéng khi &
murc t6i thiéu.

* Giir cho ai tir va chi tiét gia céng duoc
sach va khéng c6 manh vun va vo bao.

e Khong khéi dong déng co trudc khi bao
dam dé tr duoc kep chat voi chi tiét gia
cong.

e Chi sr dung dau khoan cat kim loai chira
dau binh thuong.

« Trong khi khoan theo phuong nam ngang
hoic phia trén dau, hdy dung m& khoan
cat hodc mét loai nwéc phun lam ngusi phu
hop.

e Ludn ngat dung cu khéi ngudn dién trudc
khi thay mii khoan hogc lam viéc trén may.

¢ Trong trvong hop mii khoan bi ket, hay
ngat nguén dién va bo vat lam ket trwéc khi
néi lai dung cu.

« & trén nhitng méy xoay, hiy bao dam d&
xoay d3 khéa & vi tri can thiét.

* Drng ¢ géng thay déi téc do khi
mady khoan dang chay.

e Chi sir dung phu tung do nha san xuéat
khuyén nghi.

QUAN TRONG! - BE TRANH HU HONG CHO MACH DIEN,
HAN TREN CUNG CHI TIET GIA CONG CUNG MOT LUC.

* Dirng bao gi&r nang hodc cam dung cu béng day
dién, luén st dung tay nam.

* Dirng bao gi¢r thay d6i dung cu theo
bat ky cach nao.
HUGNG DAN BAO TRI

¢ Thinh thoang nhé vai giot dau vao thanh
rang.

* C4c 6 tryc cla tryc dan tién sé ty bai tron
nén khéng duoc boi m&

* B6i m& mit phang truot cia u khoan béng
m& MOLYCOTE.

¢ Khi khéng st dung hodc dang duoc van
chuyén, dung cu can duoc gitr trong hop
chura.

* Sau khi st dung, bado dam dung cu sach
khong bi dinh vé bao va bui.

e Cicbd phén bi mon hodc hong can dugc thay
ngay bang dé thay thé chinh hing cta nha
san xuét.

» Bao dam tat ca ludi cat phai sac khi van hanh.
Viéc dung dung cu khoan cit cun cé thé dan
dén qua tai cho dong co.

* Sau méi 30 phut hoat déng, may nén duoc dit
nam nghiéng dé m& cé thé chay khap bo banh
rang.

* Sau khi st dung I3p di 13p lai, khung d& cé thé
bi 16ng léo. Tinh trang nay cé thé dwoc khic
phuc bang cach diéu chinh dinh vit bén canh
than may. Dua co-lé luc gidc 2,5mm vao dau
cua dai 6c gittr khung d@, s dung chia van
8mm dé thao dai 6c khéa nguoc chigu kim
doeng ho, gitr co-lé luc giac ma khéng lam di
chuyén vit chim.

S dung co-lé luc giac nhe nhang van chat
mot lwot céc vit cho dén khi khung d& di
chuyén ty do trén mat truot nhung khéng
cho déng co rung lac. Khi diéu chinh xong
vat chit lai cac dai 6c khoa theo chiéu kim
déng hd, bado dam vit chim khéng di chuyén
khai vi tri m¢i cda chang.

DUNG BAO GI& SU DUNG MAY KHOAN bIEN TU VA
THIET BI



NGUYEN LIEU VA TOC 9O KHOAN

¢ Mrc d6 dé dang ma nguyén liéu cé thé duoc
khoan phu thuéc vao mét s6 nhan t6 bao
gém do6 bén kéo va kha nang chéng mon.
Trong khi d6 cirng va/hodc dé bén la tiéu chi
théng thuong, nhitng mic dao déng I6n
clta kha nang gia céng clia may cé thé ten
tai & cac nguyén liéu cé dac tinh vat ly twong
tw nhau.

Cac dieu kién khoan cat cé thé phu thudc
V30 C4c yéu cau déi vaéi tudi tho dung cu va
muc dé hoan thién bé mat va con bj han ché
béi d6 cing virng cua dung cu va chi tiét gia
cong, sy bai tron, va céng suat may.

Nguyén liéu cang cirng thi téc do cit cang
thap. Mot s6 nguyén liéu cé d6 cing thap
chtra cac thanh phan mai mon dan dén lusi
cat bi mon nhanh. Téc d6 dan tién bj chi
phéi béi d6 cing cai dat, khéi lwgng nguyén
liu can cdt bd, mirc d6 hoan thien bé mat
va cdng suat may.
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Nén cai dat va duy tri mét téc d6 bé mat (RPM)
¢8 dinh cho mét loai nguyén liéu nhat dinh va
bién déi t6c d6 dan tién trong gi¢i han xac
dinh.

Téc d6 dan tién cia may dugc do bang inch
hogc milimet mdi phut va 13 tich cia RPM x s6
rang trén mii khoan x lugng &n rang. Téc dé
dan tién qué thap hodc qua cao déu gay héng
mii khoan sém. Dan tién nhanh trén nhirng
nguyén lieu cirng sé gay sut ludi cit va sinh
nhiét qua murc.

Céc miii khoan méng va can dai bj giéi han téc
d6 dan tién do do véng, va bat ky khi nao ¢
thé phai dung dung cu Ién nhat va manh nhat.
Diéu nay la quan trong dé&i vai cac nguyén liéu
cing hon. Thép cé d6 cing téi 400 HB Ia gidi
han tiém nang cho cac dung cu M2 HSS thong
thwong.

b6 cirng trén 300 HB, miii khoan hop kim
coban can duoc can nhic dé nang cao vong
doi ctia dung cu. @ nhirng cdp d6 nguyén liéu
mém hon, miii khoan hgp kim coban c¢é thé
lam tang céng suat bang céch ting téc do va
téc do dan tién téi 50%. Miii khoan Tungsten
Carbide cho phép t6c do cat va téc do dan tién
dat tai




DAN TIEN VA TOC PO

TAC pO KHOAN CAT Téc do goi y cho céc c& mii khoan/nguyén liéu khac nhau
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XIN LuU Y Nhizng s6 liéu nay dwoc dén chiéu tir diém khéi dau.
Hiéu suét thuc té sé do nguyén ligu quyét dinh.




LAP HOP BAO HO AN TOAN

HUONG DAN HOP BAO HO MAY
KHOAN

B3o dam may khoan duoc ngét khéi nguén
dién.

L3p hop bao hé cho may khoan nhu trong
hinh.

Khi khoan, hép bao hé luén tiép xudc vai bé
méat dugce khoan. Khi khoan xuéng thap, hép
bao hé sé nang cao twong &ng véi may
khoan.

LAP CHAI DAU

Chai dau khoan cét duoc gitr trén mét gia gan
phia trén cta than mdy. Lip gia bing cach
thdo mét trong céc vit ra khéi tdm phia trén va
dat bu-léng théng qua cam cé dinh trén gia
treo chai dau, van chat bu-long dén mdac da
dé cho phép gia co thé di chuyén xuyén tam
mét chat. Ong nudc lam mat duoc 13p khit vao
nap dém ty bit chit & phan duwéi cta voi va 13p
twong ty trén gia truc dudi.

LAP PAI AN TOAN

Dai an toan duoc cung cdp can duoc sir dung
bat ky khi nao cé thé nhu 1a mét phong ngira
an toan trong truong hop mat ngudn khi nha
tlr; d3c biét trong nhirng tinh hudng ma may bj
ket vao mat phang ding hosc trong mét vi tri
16n nguoc.

HUGNG DAN PAI AN TOAN Khi may duoc
kep vao chi tiét gia céng & dung vj tri dé
khoan, dai an toan can duwoc luén qua ranh &
gitra than may khoan va dé tir, sau d6 quan
quanh mét phan dang ké cda chi tiét gia
céng. Sau dé dau ty do cua dai can luén qua
khoa, kéo chat va khéa lai.

Khi cat xong, dai can duwoc thao, va may duoc
do truwde dé tir dwoc tach ra.



LAP MUl KHOAN

B30 dam tat nguén dién trudc khi lam viéc trén
may
L3p chét dan hwéng

e Chét dan huéng duoc sir dung dé vira dit mii khoan vao
gitra vira ddy manh kim loai ra khi khoan cét xong. Né cé
mot bén phéng dé nwdc lam mat chay xusng téi phan gitra
cua vét cét khi nhiét bj gia tang In nhat. Truot chét qua
16 & gitra chusi mii khoan.
LAP MUl KHOAN
H1.
Dé I3p miii khoan vao tryc, trwdc tién néi ldng céc vit
chim, s dung ca-lé luc gidc M5. Bao dam vit chim dugc
néi dd 1dng dé cho chuéi cda mii khoan I3p vao dé dang.
H 2.
Bao dam mat vat cba chudi mii khoan hoan toan thing
hang véi hai vit chim trén truc may.
H 3.
Bao d¢am chuoi mii khoan duoc I3p hén vao bén trong truc
may, van chat vit chim d& mii khoan duwogc 13p chic chan
vao bén trong truc may.
H 4.
Mii khoan bay gi» da sdn
sang dé s& dung.

LAP PAI AN TOAN

DUNG NUOC LAM MAT

o Dau khoan cét bao dam vong doi dao cat dai hon va cho
phép manh thép dwoc téng ra gon gang.

o D3u sé ty dong duoc dan dén mii khoan khi hoat dong
khoan cét bat dau

e Khi khoan cét tréen mat phang ding hoic nguoc phia trén,
nén dung m&, gel hoic bot khoan. Tét nhat la béi bén
trong miii khoan trwéc khi khoan.

Ghi chu: pai an toan va hdp bdo hé dé duoc xéa bé khéi dnh dé nhin ré hon.



HOAT DONG

"HB350

MAGNET

1) Power
Ensure power to the drill and
the drill is safe to operate.

MAGNET

3) Motor ON
Press the GREEN Switch to turn
the motor on. Proceed with
cutting - following all safety
guidelines...

2) Magnet ON
To turn the magnet ON or OFF,
use the magnet switch as pictured.

2A

MAGNET

4) Motor OFF
To stop the motor press the RED
switch. The motor will stop and the
magnet will remain on.

Go back to step 3 to start over.



CAC BO PHAN PONG CO HB350




Bo6 phan
Sé6. | M6 ta SL sb
1 | BO CHOI THAN 6.3X10X18 2 EBD002
2 | BO GIADO CHOI THAN. 2 EBD001
3 | VITM4 X12 2 EBD003
4 | VONG BEM LO XO M4 2 | EBDO004
VIT TU TAO REN DAU CO RANH
5 | CHO THAP 4.8X45 4 EBDO005
6 | VO PHIA SAU 1 EIB527
7 | HOP CUON DAY TAO TRUONG 1 EIB526
- . EBD008-
8 | CUON DAY TAO TRUONG 110V 1 A
. ] EBDO008-
CUON DAY TAO TRUONG 230V 1 B
VIT TU TAO REN BAU CO RANH
9 | CHU THAP 3.9X60 2 EBD009
10 | MANG NGAN 1 EBDO010
11 | DAIHINH CHU O 1 EBDO11
12 | O BI (8-22-7) 608 2Z 3 UDC022
13 | VONG BEM BUI 1 EBDO012
i - EBDO13-
14 | CUON DAY PHAN U'NG 110V 1 A
i o EBDO13-
CUON DAY PHAN UPNG 230V 1 B
15 | KHUYEN HAM 28MM X 1.2 B TYPE 1 EBDO14
16 | O Bl (12-28-8) 6001 2Z 1 UDC023
17 | VO HOP SO 1 EBDO015
18 | KHUYEN HAM 10MM X 1 A TYPE 1 EBDO016
19 | VONG BDEM 1 EBD017
20 | BO TRUC TRUNG GIAN. 1 EBD018
21 | BANH RANG TRUC QUAY 1 EBDO019
22 | O BI (17-35-10) 6003 2RS 1 UDC004
23 | PHOT CHAN DAU LOAI 20-30-7 B 2 EBD020
24 | HOP SO o 1 | EBDO021
VIT TU TAO REN BAU CO RANH
25 | CHOF THAP 4.8 X 60 4 EBD022
26 | O BI 6904 2RS 1 EBD025
27 | THAN TRUC. 1 EIB528
28 | LO XO TRUC 1 EBD026
29 | NUT THAO TRUC 1 EBD027
30 | VONG BPEM TRUC 1 EBD028
31 | VONG PEM TRUC BANG CAO SU 1 EBD029
32 | KHUYEN HAM TRUC 1 EBD030
33 | VONG BEM CHOI THAN 2 EBDO031
34 | VIT cO BINH CHOI THAN 2 EBD032
35 | DEM BIT LAP KHIT 1 40025
36 | CHIA BINH VI DONG CO 1 M1019




CAC BO PHAN HB350




S6. | Mota SL B phan sé

1 ONG DAN (large dia 12mm) - PMA-PCLT-10B.50 1 |M0443

2 VIT cO PAU MU M6 X 16 3 |SC616CAP

3 BAN TRUQT HB350 MAKITA 1__[M1000

4 VIT O PAU MU M6 X 25 7__|sCe25CAP

5 NAM TAY CAM (10mm DONG VAO) 3 [mos41

6 TAY CAM 10MM X 130MM (NHO) 3 [BD043

7 ViT DAU CHOM CAU M4 X 6 8 _|sc4eBUT

8 BIEN CANH BAO MAKITA HB350 CE NHAT BAN M1002
BIEN CANH BAO MAKITA HB350 CE BI M1003
BIEN CANH BAO MAKITA HB350 CSA NHAT BAN M1014
BIEN CANH BAO MAKITA HB350 UKCA ANH M1018
BIEN CANH BAO MAKITA HB350 RCM AUSTRALIA M1021

9 25A - BQ CHINH LUU KIEU CAU (395-4310) 1 [Mo401

10 | VIT CO DAU MU M5 X 16 3 |SC516CAP

11_| GIATIEP DAU PHIA TREN - (MB30 BODY) 1 [M0811A

12_| THANH RAY DONG 2 [mo101

13 | THANH RANG (MB30) 1 |mo831

14 VONG KEP GIU* BAU DAU 1__|10076C

15 OC NYLOC M5 6 100858

16| VIT CHIM CO KHIA M5X25 5 __|10085A

17_| TUBIEN 1__|RD43118

18 ONG LOT (BANH RANG) - ONG LOT OILITE 33 X 28 2 |Moo81

19 DAU CUOI BANH RANG - SAU 1 [M0072

20 | VONG KEP CHU' O 8-11 BOCLIP8/11 1__|[RD47179

21 BO BAU DAU D5000 1 |30046A

22 ONG NHUA TONG HOP TRONG SUOT U-06040(30MC) 1 |BD029

23 | TAMBANG DIEU KHIEN MAKITA HB350 1 IM1001

24 | PEM BIT LAP KHIT M16 - PMA BVND-M160GT 140026

25 | VO THAN MAY DEN MB30 1__[M0001BLK

26 | PEM BIT XOAN V&I NUT KHOA BBSM 16 1 [10231

27 | CAP USA - 14 GAUGE - 3M - AB-CAB-870 (CABLO3
CAP CHAU AU C/W MOULD PLUG - AB-CAB-876 - CABLO4
CAP MAKITA BRAZIL CW PLUG 220V - 3M (CABLO5
DAY DAN DIEN LUO1 3MTR-110V DEN C/W IND (CABLO6
CAP ARGENTINA C/W PLUG - 230V - 3M (CABLO8
CAP DIEN LUOI US/NZ-3M C/W MOULDED PLUG- [CABLO9
AR.CAR._SRA

28 | VONG PEM M8 CHO TRUC BEN TRONG 1__|[RD47187

29 DAI OC DONG M4 1__[NUT-M4-B

30 | PETU HB350 1 M1020

31 | VITCSKMC CO RANH M4 X 6 - BZP 5 |sc46CSK

32 | VITCSKMC M4 X 12 - DONG 1__[sC412CSK-B

33 | VONG PEM CHIU RUNG-BZP-WSH-227-004-ZC221 9 [sPWR-M4

34 BANH RANG - (NHO) 1 |M0041

35 | DAU KHOAN EIBENSTOCK BHM35 - 110V MAKITA EIB522
AU KHOAN EIBENSTOCK BHM35 - 230V MAKITA EIB523

36 | CONG TAC DUNG/KHO!I BONG MAY KHOAN - 110V INCPOO1
CONG TAC DUNG/KHOI DONG MAY KHOAN - 230V | INCP002

37_| CONG TAC TU - NCP PANEL - B418CG00000 1__INCPOOB

38 | GF.S.(MB30) 1 [M0441

39 1/8 BSP-6MM KHOP NOI LAP KHIT 1 [50015

40 | HOP BAO HO UNI 1 MBQ35N/EQ35N/EBM35 1 |vIso18

41 DIEN TRO BIEN DOI 318-565 (V150LA10A) 18XC522
DIEN TRO BIEN DOI HIGHSURGE 20MM 275 VRMS 18XC521

42 | GIAKEP CAU CHI 248-447 1 18XC511

43 CAU CHI 2A (RAPID 26-2469) 1 18XC512

44 | VONG DEM SMBK1869836HPU 1__|uoboog
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NGUYEN BAN

Tuyén bé Tuin tha EC

Chung t6i 14 nha san xudt  Makita Europe N.V.
Dia chi kinh doanh Jan-Baptist Vinkstraat 2
3070 Kortenberg
Bi
Uy quyén cho Hiroshi Tsujimura soan hd so ky thuat va tuyén bé voi

trach nhiém duy nhét ctia chiing t6i ring (cac) san pham;

Logi thi€t bi .......ccc.covvvreeririeeae, May Khoan Twr
Loai kiéu ...........c........ HB350

Dap ng cac diéu khoan lién quan cua 2006/42/EC
va cling dap rng céac dieu khoan lién quan cua cac chi thi EC/EU du i
day:

X 2014/30/EU
X 2011/65/EU

va duwoc san xuat phu hop véi cac Tiéu chudn Hai hoa sau day:

EN 62841-1:2015, EN ISO 12100:2010, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-
6-4:2007+A1:2011,

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018

Noi va ngay tuyén bd: Kortenberg, Bi, 12.2.2021
Nguw&i chiu trach nhiém: Hiroshi Tsujimura

2 Hoii

Giam déc - Makita Europe N.V.



. Jan-Bapist Vinkstraat 2,
Makita Europe N.V. 355 eimnber, b

. . 3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Makita Corporation . e 4468502 Japan

www.makita.com
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