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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model RP0900
Collet chuck capacity 6mm, 1/4", 8 mm and/or 3/8"
Plunge capacity 0-35mm
No load speed (min™) 27,000
Overall height 217 mm
Net weight 2.7 kg
Safety class =

. Due to our continuing program of research and development, the specifications herein are subject to change

without notice.
. Specifications may differ from country to country.

. The net weight value includes the attachment(s) for normal and safe use which are specified in the instruction

manual.

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

Power supply

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

Noise
The typical A-weighted noise level determined accord-
ing to EN62841-2-17:
Sound pressure level (Lya) : 92 dB (A)
Sound power level (Lya) : 100 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB (A)

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

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

AWARNING: Wear ear protection.

A WARNING: The noise emission during actual
use of the power tool can differ from the declared
total value(s) depending on the ways in which the
tool is used.

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

Vibration

The continuous vibration total value (tri-axial vector
sum) determined according to EN62841-2-17:
Work mode : cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 4.3 m/s’
Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

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

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

A WARNING: The vibration emission during
actual use of the power tool can differ from the
declared total value(s) depending on the ways in
which the tool is used.

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

The following shows the mean values of the peak ampli-
tude of the acceleration from repeated shock vibrations,
Ppr, with corresponding uncertainty (K) determined
according to EN62841-2-17.

Work mode : cutting grooves in MDF

pe: 445 m/s?

Uncertainty (K) : 32 m/s”

NOTE: These declared values should not be used to
determine hand arm vibration exposure.

Declarations of Conformity

For European countries only

The EU/UK Declaration of Conformity can be accessed
from the following URL.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html
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General power tool safety warnings

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

Save all warnings and instruc-
tions for future reference.

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

Router safety warnings

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

Use clamps or another practical way to secure

and support the workpiece to a stable plat-

form. Holding the work by your hand or against
the body leaves it unstable and may lead to loss of
control.

The cutter bit shank must match the designed

collet chuck.

Only use a bit that is rated at least equal to the

maximum speed marked on the tool.

Wear hearing protection during extended

period of operation.

Handle the router bits very carefully.

Check the router bit carefully for cracks or

damage before operation. Replace cracked or

damaged bit immediately.

Avoid cutting nails. Inspect for and remove all

nails from the workpiece before operation.

9. Hold the tool firmly with both hands.

10. Keep hands away from rotating parts.

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

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

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

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

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

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

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

18. Some material contains chemicals which may

be toxic. Take caution to prevent dust inhala-

tion and skin contact. Follow material supplier
safety data.
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19. Always use the correct dust mask/respirator
for the material and application you are work-
ing with.

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

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

FUNCTIONAL

DESCRIPTION

A CAUTION:

. Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function
on the tool.

Adjusting the depth

» Fig.1: 1. Stopper pole 2. Screw

Place the tool on a flat surface. Loosen the screw
securing the stopper pole.

Loosen the lock lever and lower the tool body until the
bit just touches the flat surface. Tighten the lock lever to
lock the tool body.

» Fig.2: 1. Lock lever 2. Screw

Next, lower the stopper pole until it makes contact with

the adjusting hex bolt. Align the depth pointer with the

"0" graduation.

Raise the stopper pole until the desired depth of cut is

obtained. The depth of cut is indicated on the scale (1

mm per graduation) by the depth pointer. Then tighten

the screw to secure the stopper pole.

Now, your predetermined depth of cut can be obtained

by loosening the lock lever and then lowering the tool

body until the stopper pole makes contact with the

adjusting hex bolt.

» Fig.3: 1. Depth pointer 2. Screw 3. Stopper pole
4. Adjusting hex bolt 5. Stopper block
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A CAUTION:

. Since excessive cutting may cause overload of
the motor or difficulty in controlling the tool, the
depth of cut should not be more than 15 mm at a
pass when cutting grooves with an 8 mm diame-
ter bit.

. When cutting grooves with a 20 mm diameter
bit, the depth of cut should not be more than 5
mm at a pass.

When you wish to cut grooves more than 15 mm
deep with an 8 mm diameter bit or more than

5 mm deep with a 20 mm diameter bit, make
several passes with progressively deeper bit
settings.

Stopper block

» Fig.4: 1. Depth pointer 2. Screw 3. Stopper pole
4. Adjusting hex bolt 5. Stopper block

The stopper block has three adjusting hex bolts which
raise or lower 0.8 mm per turn. You can easily obtain
three different depths of cut using these adjusting hex
bolts without readjusting the stopper pole.

Adjust the lowest hex bolt to obtain the deepest depth
of cut, following the method of "Adjusting depth of cut".
Adjust the two remaining hex bolts to obtain shallower
depths of cut. The differences in height of these hex
bolts are equal to the differences in depths of cut.

To adjust the hex bolts, turn the hex bolts. The stopper
block is also convenient for making three passes with
progressively deeper bit settings when cutting deep
grooves.

A\ CAUTION: When using a bit having total length
of 60 mm or more, or edge length of 35 mm or more,
the depth of cut cannot be adjusted as previously
mentioned. To adjust, proceed as follows:

Loosen the lock lever and carefully adjust bit protru-
sion below the tool base to the desired depth of cut
by moving the tool body up or down. Then retighten
the lock lever to lock the tool body at that depth of cut.
Keep the tool body locked at this position during use.
Since the bit always protrudes from the tool base, be
careful when handling the tool.

Adjusting the lock lever

» Fig.5: 1. Lock lever 2. Screw

The locked position of the lock lever is adjustable. To
adjust it, remove the screw securing the lock lever. The
lock lever will come off. Set the lock lever at the desired
angle. After adjustment, tighten the lock lever clockwise.

» Fig.6: 1. Switch trigger

A CAUTION:

. Before plugging in the tool, always check to see
that the switch trigger actuates properly and
returns to the "OFF" position when released.

To start the tool, simply pull the switch trigger. Release
the switch trigger to stop.

ASSEMBLY

ACAUTION:

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

Installing or removing the bit

» Fig.7

AcAUTION:

. Install the bit securely. Always use only the
wrenches provided with the tool. A loose or
overtightened bit can be dangerous.

. Do not tighten the collet nut without inserting a
bit. It can lead to breakage of the collet cone.

Insert the bit all the way into the collet cone and tighten
the collet nut securely with the two wrenches.

Use the correct size collet cone for the bit which you
intend to use.

To remove the bit, follow the installation procedure in
reverse.

Changing the collet cone

» Fig.8: 1. Collet nut 2. Collet cone

AcAUTION:
. Use the correct size collet cone for the bit that
you are going to use.

. Do not tighten the collet nut without installing a
bit, or the collet cone may break.

To change the collet cone, loosen the collet nut and
remove. Replace the installed collet cone with desired
collet cone. Reinstall collet nut.

OPERATION

Set the tool base on the workpiece to be cut without
the bit making any contact. Then turn the tool on and
wait until the bit attains full speed. Lower the tool body
and move the tool forward over the workpiece surface,
keeping the tool base flush and advancing smoothly
until the cutting is complete.
When doing edge cutting, the workpiece surface should
be on the left side of the bit in the feed direction.
» Fig.9: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

9 ENGLISH



NOTE:

. Moving the tool forward too fast may cause
a poor quality of cut, or damage to the bit or
motor. Moving the tool forward too slowly may
burn and mar the cut. The proper feed rate will
depend on the bit size, the kind of workpiece
and depth of cut. Before beginning the cut on
the actual workpiece, it is advisable to make a
sample cut on a piece of scrap lumber. This will
show exactly how the cut will look as well as
enable you to check dimensions.

. When using the straight guide, be sure to install
it on the right side in the feed direction. This
will help to keep it flush with the side of the
workpiece.

» Fig.10: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction
3. Workpiece 4. Straight guide

Straight guide
> Fig.11

The straight guide is effectively used for straight cuts

when chamfering or grooving.

To install the straight guide, insert the guide bars into

the holes in the tool base. Adjust the distance between

the bit and the straight guide. At the desired distance,

tighten the wing bolts to secure the straight guide in

place.

» Fig.12: 1. Guide bar 2. Clamp screw 3. Straight
guide

When cutting, move the tool with the straight guide flush

with the side of the workpiece.

If the distance (A) between the side of the workpiece

and the cutting position is too wide for the straight

guide, or if the side of the workpiece is not straight, the

straight guide cannot be used. In this case, firmly clamp

a straight board to the workpiece and use it as a guide

against the router base. Feed the tool in the direction of

the arrow.

» Fig.13

Templet guide (Accessory)

> Fig.14

The templet guide provides a sleeve through which
the bit passes, allowing use of the tool with templet
patterns.

To install the templet guide, loosen the screws on the
tool base, insert the templet guide and then tighten the
SCrews.

» Fig.15: 1. Screw 2. Base 3. Template guide

Secure the templet to the workpiece. Place the tool on
the templet and move the tool with the templet guide
sliding along the side of the templet.
» Fig.16: 1. Bit 2. Base 3. Templet 4. Workpiece
5. Distance (X) 6. Outside diameter of the
templet guide 7. Templet guide

=

0

NOTE:

. The workpiece will be cut a slightly different
size from the templet. Allow for the distance (X)
between the bit and the outside of the templet
guide. The distance (X) can be calculated by
using the following equation:

Distance (X) = (outside diameter of the templet
guide - bit diameter) / 2

AWARNING: Depending on the material being
worked on and the accessory used, the dust
created by use of the tool can be harmful. The
user is recommended to use an appropriate dust
extractor to reduce exposure.

See the "OPTIONAL ACCESSORIES" section

in this instruction manual for all optional dust
extractor attachments available.

Additional Warnings:

. To prevent dust inhalation, it is recom-
mended to also wear an FFP2 dust mask or
P2 respirator.

. Read the “MAINTENANCE” section of
the instruction manual of the connected
dust extractor to keep the dust collection
effective.

. Follow all applicable regulatory require-
ments for dust control in the country where
the work is being conducted.

. Do not use a dust extractor for metalworking
with power tools. Metal particles produced
during metalworking can ignite accumulated
dust and damage the dust filter inside dust
extractors, posing a serious fire hazard.

. For European countries only
The user is recommended to use an M or
H dust class extractor (as defined in EN
60335-2-69).

For help and support regarding dust extractors, please
contact your local Makita Service Center.

Dust nozzle set (Accessory)
» Fig.17: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw

Use the dust nozzle for dust extraction. Install the dust
nozzle on the tool base using the thumb screw so that
protrusion on the dust nozzle fit to the notch in the tool
base.

Then connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.
Use the front cuff 38 to connect the hose.

The outer diameter of the dust nozzle for the hose
connection is 37 mm.

» Fig.18

ENGLISH



MAINTENANCE - . — U

6 6 50 18
A CAUTION: e
. Always be sure that the tool is switched off and

unplugged before attempting to perform inspec- “U”Grooving bit

tion or maintenance. > Fig.20
. Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol
or the like. Discoloration, deformation or cracks Unit:mm
may result. D A L1 L2 R
To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs, 6 6 50 18 3
any other maintenance or adjustment should be per-
formed by Makita Authorized Service Centers, always “V”Grooving bit
using Makita replacement parts. » Fig.21
Unit:mm
OPTIONAL > - = =2 K
14" 20 50 15 90°
ACCESSORIES Drill point flush trimming bit
» Fig.22
AcAuTioN: :
+  These accessories or attachments are recom- Unit:mm
mended for use with your Makita tool specified D A L1 L2 L3
in this manual. The use of any other accessories 8 8 60 20 35
or attachments might present a risk of injury to
persons. Only use accessory or attachment for 6 6 60 8 28
its stated purpose. Drill point double flush trimming bit
If you need any assistance for more details regard- » Fig.23
ing these accessories, ask your local Makita Service
Center. Unit:mm
. Straight & groove forming bits D A L1 L2 L3 L4
. Edge forming bits 8 8 80 55 20 25
. Laminate trimming bits 6 6 70 40 12 14
. Straight guide
. Templet guide 25 Corner rounding bit
. Templet guides »> Fig.24
. Templet guide adapter Unit:mm
) Lock nut D A1 A2 L1 L2 L3 R
. Collet cone 3/8", 1/4"
. Collet cone 6 mm, 8 mm 6 25 9 48 13 5 8
. Wrench 13 6 20 8 45 10 4 4
: Wrench 22 Chamfering bit
. Dust nozzle set » Fig.25
Router bits E—
Straight bit D A L1 L2 L3 8
» Fig.19 6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
Unit:mm 6 20 49 14 2 60°
D A L1 L2
6 20 50 15 Cove beading bit
» Fig.26
1/4"
8 8 60 25 Unit:mm
6 8 50 18 D A L1 L2 R
1/4" 6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

11 ENGLISH



Ball bearing flush trimming bit

» Fig.27
Unit:mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"
Ball bearing corner rounding bit
» Fig.28
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4"
Ball bearing chamfering bit
» Fig.29
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Ball bearing beading bit
» Fig.30
Unit:mm

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

Ball bearing cove beading bit
» Fig.31

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

Ball bearing roman ogee bit
» Fig.32

Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 45 25 45
6 26 8 42 12 45 3 6

NOTE: Some items in the list may be included in the
tool package as standard accessories. They may
differ from country to country.

12 ENGLISH



YKPAIHCBKA (OpuriHanbHi BkasiBku)

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mogenb RP0900
MOTYXXHICTb LLlaHroBoro naTpoHa 6mm, 1/4", 8 mm Ta/abo 3/8"
3paTHicTb 3aHypeHHs 0-35mm
LLBuaKicTb 6e3 HaBaHTaxeHHs! (xB. ") 27000
3aranbHa BucoTa 217 mm
Yucra Bara 2,7 kr
Knac 6eaneku =

. Ockinbku Hala nporpama HaykoBWUX AOCHiAKeHb | po3pobok TpuBae 6e3nepepBHO, HaBEeAEHI TYT TEXHIYHI
XapaKkTepUCTUKN MOXYTb ByTu 3MiHeHi 6e3 nonepemKeHHs.

. Y pi3HNX KpaiHaxX TEXHIYHi XapakTepUCTUKN MOXYTb ByTu pisHUMM.
. 3Ha4eHHs Macu HeTTO BKIOYaE Npunagasn ANns 3BMYanHoro i 6e3ne4Horo BUKOPUCTAHHS, 5K Lie 3a3Ha4YeHo B

iHCTpPYKUIT 3 ekcrinyaTauii.
Mpu3HayeHHs
IHCTPYMEHT npusHaveHo Ans BigpisaHHs 6OKOBKX
NO30BXHiX 3BUCIB Ta (haCoOHHOT 06pobKN AepeBrHY,
nnactmacw Ta nodibHux matepianis.

[>xepeno XWBMNeHHs
IHCTPYMEeHT MoxHa nigknoyaTy nuile Ao mxepena
XKMBIEHHS, LLIO Mae Hanpyry, 3a3Ha4yeHy B Tabnuyui
i3 3aBOACBHKMMU XapaKTepucTukamu, i BiH Moxe npa-
uroBaTu nuie Big ogHodasHoro Axepena 3mMiHHOro
cTpymy. BiH Mae noaBinHy i3onsuito, a oTxe Moxe
TakoX NigkntoyaTncst 4o po3eTok 6e3 NiHii 3a3eMneHHs.
Lym
PiBeHb Wymy 3a Wwkanoto A 'y TUNOBOMY BUKOHaHHI,
BU3HaYeHuin BignosigHo no EN62841-2-17:
PiBeHb 3BykoBoro Tucky (Lya): 92 A6 (A)
PiBeHb 3BYyKkOBOi NOTYXHOCTI (Lwa): 100 AB (A)
Moxwmbka (K): 3 A6 (A)

Pexwvm poboTu: pizaHHs nasis B8 MOP
BiGpauisi (ay): 4,3 m/c
Moxubka (K): 1,5 m/c?

NPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4yeHHs Wwymy 6yno Bumi-
PSIHO BiANOBIAHO A0 CTaHAAPTHUX METOAIB TECTY-
BaHHS /i MOXXe BUKOPWUCTOBYBATUCS AS1S MOPIBHAHHS
O[HOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

MPUMITKA: 3asBneHi 3Ha4eHHS LUyMy MOXYTb TaKoX
BUKOPWCTOBYBATUCS ANS MONepeaHbOoi OLHKY BMMBY.

NPUMITKA: 3asiBneHe 3aranbHe 3Ha4eHHs Bibpauii
6yno BMMIpSIHO BiAMNOBIAHO A0 CTAaHAAPTHMX METOAIB
TECTyBaHHS 1 MOXXe BUKOPUCTOBYBATUCS A NopiB-
HSIHHS OQHOIO IHCTPYMEHTA 3 iHLIKM.

MPUMITKA: 3asiBneHi 3aranbHi 3Ha4yeHHs Bibpauii
MO>XYTb TaKOX BUKOPUCTOBYBATUCS ANs none-
pPenHbOro OLiHIOBAHHS BNIIMBY.

AHOHEPEH)KEHHFI: 3anexHo Bif YMOB BUKO-
pucTaHHA BibGpauisa nia Yac pakTuyHoi poboTun
eneKTPOIHCTPYMEeHTa MOXe BiApi3HATUCA BiA
3afABneHMX 3aranibHUX 3Ha4YeHb BibGpauii.

A OMNEPENXEHHSI: 3a6e3neute HanexHi
3anobixHi 3axoam AnsA 3axucTy oneparopa,

o BiANOBiAaTUMYTb YyMOBaM BUKOPUCTaHHSA
iHcTpymeHTa (cnip 6paTtu Ao yBaru Bci cknaposi
po60oYoro LMKy, sIK-OT Yac, KON iIHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONy BiH NOYMHaE npautoBaTv Ha

A\ OMEPEN)XEHHSI: KopucTyittecs 3acobamu
3axucTy opraHiB cryxy.

A\OMEPE)XEHHSI: 3anexHo sia ymos
BUKOPUCTaHHSA WYM nifg yac pakTMyHOi po6oTun
eneKTPOoIHCTPYMEeHTa MoXe BiApisHATUCA BiA
3asABNeHNX 3Ha4YeHb Bibpauii.

AHOI'IEPE,Q)KEHHH: 3abesneuTe HanexHi
3anob6ixkHi 3axoQM AnA 3axXUcTy oneparopa,

Lo BiANOBIAATMMYTb YMOBaM BUKOPUCTaHHS
iHcTpymeHTa (cnip 6paTtm Ao yBaru Bci cknapoBi
po6oYOro LMKy, IK-OT Yac, KON iHCTPYMEHT
BWMKHEHO Ta KONM BiH NOYMHAE NpaLuoBaTh Ha
XONocToMy xogi nif 4yac 3anycky).

Bi6pauis
3aranbHe nocTiliHe 3Ha4YeHHs Bibpauii (BekTopHa cyma

TPbOX HaNpPsIMKIiB), BU3Ha4YeHe 3rifHo 3i cTaH4apToM
EN62841-2-17:

XONOCTOMY XOAi Nif Yac 3anycky).

Hwxye HaBefeHO cepefHi 3Ha4eHHs NiKoBOI amnnNiTyAn
npuckopeHHs Bif 6aratopa3oBux yaapHux Bibpauin y re
i3 BignosigHot noxubkoto (K), BU3HaYeHi 3rigHo 3i cTaH-
naptom EN62841-2-17.

Pexum poboTu: pisaHHs nasis 8 MO

Me: 445 m/c?

Moxu6ka (K): 32 m/c?

MPUMITKA: Lli 3asiBneHi 3Ha4eHHsi He cnig BUKO-
pucTOBYBaTK ANS BU3HA4YeHHS BNNMBY Bibpauii Ha
pyku.

Deknapauii BianoBiaHOCTI

Tinbku Ans kpaiH €eponu

[eknapadito Npo BiANoBiAHICTb cTaHaaptam €C /
CnonyyeHoro KoponisctBa MoxHa 3Hanti 3a URL-
aapecoio Huxk4e.
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3aranbHi 3acTepexeHHs Woao

TexHikn 6e3nekn npu po6oTi 3
€JeKTPOiHCTPYyMeHTamMu1

AI'IOHEPE,H)KEHHFI YBaxHo o3HaniomMTecs 3
ycima nonepemkeHHAMM, iIHCTPYKLISAMU, PUCYHKaMKN
WA TeXHIYHUMM XapaKTepPUCTUKAMMU, SKi CTOCYIOTLCS
LbOro enekTPoiHCTpyMeHTa. HeBnkoHaHHA HaBe-
OEeHUX Aani iHCTPYKLiN MOXe NPU3BECTH A0 YParKEHHSs!
eNeKTPUYHNM CTPYMOM, NOXeXi 1 (ab0) TSHKKMX TpaBMm.

306epexiTb yci iHCTPYKUiT 3 Tex-
HiKuM 6e3neku Ta ekcnrnyaTauii Ha
ManbOyTHE.

TepMiH «eneKTPoiHCTPYMEHT», 3a3HAaYEHNI Y IHCTPYKUIT
3 TexHiku 6e3nekun, CTocyeTbCsi eNeKTPOIHCTPYMeHTa,
AKUIA DYHKLIIOHYE Bif enekTpoMepexi (eneKkTpoiH-
CTPYMEHT 3 kabenem XuBneHHs), abo enekTpoiH-
CTPYMeHTa 3 XVBNeHHAM Bia 6aTtapei (6e3npoBigHuMii
€neKTPOIHCTPYMEHT).

MonepemkeHHs1 NPO AOTPUMAaHHSA

TexHiku 6e3neku nig Yac pobortn 3
¢dhpesepom

1. TpumanTe eneKTPOIHCTPYMEHT TiflbKu 3a cne-
uianbHi i3onboBaHi NOBEPXHi, OCKiNbKK pi3ak
MOXe 3a4enuTH LWHYP iHCTpYyMeHTa. Po3pisaHHs
APOTY Nif Hanpyroto Moxe NpW3BecTy [0 Nepeaa-
BaHHS HanNpyrv [0 OroNeHnx MeTaneBmx YacTuH
€neKTPOIHCTPYMEHTa 1 40 YpaXKeHHs onepaTopa
eneKTPUYHUM CTPYMOM.

2. BuKopuCTOBYWTe 3aTUCKHiI NPUCTPOI a6o iHLWi
3aco6u, Wwob 3abe3aneuntn onopy AeTtani Ta
3aKpinuTH il Ha CTiWKiA NOBEepPXHi. YTPUMyBaHHs
netani pykamu abo Tinom He dikcye getanb Ta
MO>Xe MPU3BECTW [0 BTPaTU KOHTPOTHO.

3. XBOCTOBMK HaKOHE4YHMKa pi3aka mae nigxo-
AWTU [0 HAasiBHOTO LLIAHFOBOro NaTpoHa.

4. BukopucToBy#Te TiflbkKM HAKOHEYHUK, PO3-
paxoBaHUM, K MiHIMyM, Ha MakCUManbHy
poGouy yacToTy, 3a3HayYeHy Ha iIHCTPYMEHTI.

5. Mig 4yac TpuBanoi po6oTu cnig HagsaraTm
3aco6u 3aXUCTy opraHiB cryxy.

6. TlNoBoabTecs 3 HaKOHeYHUKamu chpesepa ayxe
obepexHo.

7. MNepep noyaTkoM po6oTH peTenbHO nepesipTe
HaKOHeYHUK (hpe3epa Ha HAAABHICTb TPILUMH
a6o nowkoaxeHHs. HeranHo 3amiHiTb TPiCHYTI
a60 nowKoAXeHi HAKOHEYHUKM.

8.  YHukawnTe pisaHHA uBAXiB. [epea no4yaTkom
po6oTH ornsiHbTe po6oyy AeTanb Ta B pasi
HasABHOCTI UBAXiB NpuGepiTh ix.

. MiyHo TpumanTe iHCTPyMeHT o6oma pykamu.

10. He TopkanTecs pykamu getaneu, Wwo

obepTatoThes.

11. He ponyckaiTe KOHTaKTy HaKOHe4YHuKa dpe-
3epa 3 poboyoto geTansnto A0 yBiMKHEHHSA
iHCTpyMeHTa.

12. Tepep no4yaTkoM pi3aHHA AeTani iIHCTpPyMeHTa
3anycTiTb iHCTPYMEHT Ta AanTe oMy nonpa-
LI0BaTH AEeAKUIA Yac Ha XONoCTOMY XoAay.
3BepTanTe yBary Ha Bibpauito abo HepiBHMI
XiA — ue Moxe BKa3yBaTW Ha HenpaBuiibHe
BCTaHOBIEHHA HaKOHEeYHMKa.

13. YBaXHO cTeXTe 3a HanpAMKOM o06epTaHHA
HaKkoHe4HuKa dpe3epa Ta HanpPsIMKOM nopaui.

14. He 3anuwaite 6e3 HarnNsAy iHCTPYMEHT, AKUIA
npautoe. MpautonTe 3 iHCTPYMEHTOM, TiNbKu
TPMMalouu Moro B pyKax.

15. O60B’A3KOBO MicNA BUMKHEHHS iHCTPyMeHTa
3aXpAiTb, NOKN HAKOHEYHUK chpe3epa He 3ynu-
HUTbLCS NOBHICTIO, | NULLE TOAi BUAManTe
iHCTPYMeHT 3 aeTani.

16. He TopkanTecsi HaKOHe4YHUKa hpesepa a6o
AeTani ogpa3sy nicns 06po6ku — BOHM MOXYThb
6yTu¥ AyXe rapsiyuMm Ta CPUYUHUTY OMiKK.

17. He 3maLlyiiTe OCHOBY iHCTPyMeHTa Yepe3
Heob6a4HiCTb PO34YNHHUKOM, GEH3UHOM, ONnK-
BOIO TOLO. BOoHN MOXYTb Npu3BecTun Ao Tpi-
LLIMH OCHOBM iHCTPYMEHTa.

18. [Oeski maTepianu MiCTATb TOKCUYHI XiMiUHi
pevyoBuHU. ByaksTe o6epexHi, Wo6 He gony-
CTUTU BAMXAHHSA MUY Ta NOro KOHTaKTYy 3i
wKipoto. loTpuMyiTecs npaBun TexHikn 6e3-
neku BUpoGHUKa MaTepiany.

19. O6GOB’AI3KOBO BUKOPUCTOBYITE NUN0O3a-
XUCHY MacKy abo pecnipaTop BiAnoBigHO Ao
AINAHKW 3aCTOCYBaHHA Ta MaTepiany, AKMn
obpobnioeTbeA.

20. YcTaHOBITb IHCTPYMEHT Ha CTiliKy NOoBepXxHto. B
iHLWIOMY pasi iIHCTPYMEHT MoXe BnacTu 1 3aBaaTtu
TpaBMU.

21. LLHyp He NOBMHEH HiNnNATACA 3a npeamMeTn abo
3aBaXk<aT¥ BaM XOA4MUTHU. [HakLle MOXHa nepedinu-
TUCS Yepes HbOro i BnacTn abo 3asHaTh TpasMm.

3BEPIFAWTE LI BKA3IBKMW.

A OMNEPEMXEHHSI: HIKONW HE BTpavaiite
NUNBHOCTI Ta He po3cnabntonTecs nia Yac Kopuc-
TyBaHHsi BUPOGOM (L0 MOXITMBO MPKU YacToMy
KOPUCTYBaHHi); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMYM-
Tecs BignosigHux npaBun 6eanekn. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHSA a6o HepoTpumaHHA npaBun
6e3neku, BUKNaAeHUX y Lin iHCTPYyKUii 3 ekcnnya-

Tauii, MoXxe NPU3BECTU A0 CepPMO3HUX TPaBM.

IHCTPYKUIA 3

BUKOPUCTAHHA

A OBEPEXHO:

. Mepen perynioBaHHAM Ta NepeBipPKOI0 CNPaBHO-
CTi iIHCTPYMEHTY, NepekoHanTecs B TOMY, LLO BiH
BVMKHEHWI Ta BiOKMIOYEHWUI Bif Mepexi.
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Mopspok perynoBaHHA MUOUHU

pi3aHHA

» Puc.1: 1. llUrtaxra ctonopa 2. MBUHT

BcTaHoBITh IHCTPYMEHT Ha nnacky NOBEPXHIO.
MocnabTe rBMHT, IKUM KPINUTLCS LUTaHra ctonopa.
MocnabTe Baxinb 6rOKyBaHHS Ta ONyCTiTb KOPNYC
iHCTpyMeHTa Tak, Wwob roniska 3nerka Topkanacb nnac-
KOT NoBepxHi. 3aTArHiTe Baxinb 6nokyBaHHs, Wob BiH
6yB 3adhikcoBaHM Ha KOpnyci iIHCTpyMeHTa.

» Puc.2: 1. CtonopHuii Baxinb 2. MBUHT

[ani, onycTiTe WTaHry cronopa, wob BoHa Topkanacb
wecturpaHHoro 6onTa perynoBaHHs. CyMicTiTb NoKax-
YK rmMunbuHm i3 noainkoto "0".

MigHimanTe wraHry cronopa, AOkM He Byae oTpumaHo
HeoOXigHy rmunbnHy pisaHHs. MnbunHa pisaHHA BKa3y-
€TbCA Ha LWKani (1 MM Ha NOAINKy) NOKaXK4YMKOM rmu-
6uHN. ToTiM 3aTArHITL rBUHT, W06 3aKPiNUTK LUTaHTY.
Tenep BuU3HayYeHy rM1BUHY pi3aHHA MOXHa oTpUMaTh
nocnabusLLy Baxinb 6nokyBaHHS, a NOTiM ONYCTUBLUN
Kopnyc iHCTpyMeHTa Tak, LWo6 BiH TOPKaBCsl LUeCTUrpaH-
Horo GonTa perynoBaHHs.

» Puc.3: 1. TlMokaxuuk rmubuHum 2. MeuHT 3. WTaHra

ctonopa 4. LlecturpaHxuin 6onT perynio-
BaHHsA 5. bnok ctonopa

A\ OBEPE)XHO:

. Ockinbku HagMipHe pi3aHHSA MOXe NPU3BECTU
[0 NepeBaHTaXeHHs1 MoTopa abo yTpyaHUTM
KOHTPOIb IHCTPYMEHTa, rmubuHa pisaHHsa He
noBWHHa nepesuLyBaT 15 MM 3a oamH npoxia
nia yac npopizaHHs nasis roniskoto giametTpom 8
MM.

. Konwu nasu HapisatoTbcs roniskoto giametpom 20
MM, rnbuHa pi3aHHs He NOBWHHA NePEBULLY-
BaTV 5 MM 3a npoxia.

Akwo Tpeba pisaTv nasm rmubuHoto Ginbwe 15
MM roniBkoto Aiametpom 8 mm, abo rmnubmHoto

GinbLwe 5 MM roniskoto giametpom 20 MM, cnig
3pobuTK Aekinbka npoxoais, Wwopasy 36inbLuy-

104U [NNOWHY.

Bnok c

opa

» Puc.4: 1. Mokaxyuk rmmbuHn 2. MeuHT 3. LWTaHra
ctonopa 4. lWecTturpaHHuin 6onTt perynio-
BaHHA 5. Bnok ctonopa

Briok ctonopa mae Tpu 60nTU perynioBaHHs 3 LWeCTu-
rpaHHVMMM ronoBKamu, siki onyckatoTb abo nigHiMaTb
Ha 0,8 MM 3a noBOpOT. MoXHa nerko HanawTyBaTn Tpu
Pi3HMX rMUBMHM pi3aHHA 3a JOMOMOrOH0 Lix 60nTiB 3
LIECTUrPaHHNMU rofloBKaMu 6e3 MOBTOPHOIO peryrnio-
BaHHS LUTAHrK cTonopa.

Biaperyniovite HalHWXYMIA BONT 3 LLIECTUrPaHHO
roNoBKOK ANS OTPUMAHHSA HaWGINbLIOT FMUBUHK
pi3aHHs1, 3aCTOCOBYOYMN METOAMKY, sIka OnucaHa y pos-
Aini "PerynioBaHHs rmubuHm pisaHHs”. BigperynioiiTte
ABa 6onTY 3 LWeCTUrpaHHUMM ronoBKamMMu, Lo 3anu-
LUNNACb, AN OTPUMAHHSA MEHLLOT rMUOUHN pi3aHHs.
PisHnus y BUCOTI Lmx 60NTIB 3 LWECTUrPaHHUMM FOMoB-
Kamu JOPIBHIOE Pi3HWLI y rMNOUHI pisaHHS.

[insa perynioBaHHst 6ONTIB 3 LLIECTUrPAHHUMM FONIOBKaMU
NoBepHITb ix. Briok cTonopa Takox € 3py4HUM Ans
BMKOHAHHS TPbOX NMPOXOAIB i3 NOCTYNOBO 36iNbLUEHO0
rnmmbuHoto Nifg Yac pisaHHs rMMGoKMX Nasis.

A OBEPEXHO: v pasi BUKOPUCTaHHS rosiBKu
3aranbHol AoBXUHOK 60 MM abo GinbLue, abo ooB-
XXMHa KpoMkm skoi 35 Mm abo GinbLue, To rMnbuHy
pi3aHHs HEMOXKHa perynoBaT, ik ONMCaHo BHULLE.
[ins perynioBaHHs Crif BUKOHATW HAaCTYNHyY npoLie-
Aypy.

MocnabTe Baxinb 6nokyBaHHs Ta o6epexHo Bigpe-
rynitorTe BUCTYN roniBKM HUXYE OCHOBU IHCTPYMEHTa
Ha HeobXigHy rMnBUHY, NepecyBaroym KOpnyc iHCTpY-
MeHTa BBepx abo BHM3. [10TiM HAHOBO 3aTArHITh
BaXinb 6riokyBaHHsa Ans Toro, wob 3abnokysaTtu Kop-
nyc iHCTPYMeHTa Ha Takil mubuHi pisaHHs. MpoTsarom
BMKOPUCTAHHS CNif TpUMaTt Kopnyc iHCTpyMeHTa
3a6rn1okoBaHNM B LibOMY NnonoxeHHi. Ockinbku roniska
3aBXau BUCTYNae 3-Mif OCHOBW IHCTPYMEHTa, cnif,
06epexHo NOBOANTUCH 3 IHCTPYMEHTOM.

PerynioBaHHA Baxensi 6nokyBaHHs

» Puc.5: 1. CrtonopHwui Baxinb 2. MBUHT

3abnokoBaHe NONOXEHHs Baxens 6rnokyBaHHSA MOXe
perynioBaTucb. [N MOro perynoBaHHA cnovaTky
YCYHbLTE FBUHT, LLO KPiNUTb Baxinb 6GnokyBaHHs. Baxinb
6rnokyBaHHs 3HiMeTbcsi. BcTaHOBITL 10ro nig noTpi6-
HMM KyToM. [icnsa 3A4iNCHEeHHA perynioBaHHS 3aTArHITb
BaXiNnb perynioBaHHs 3a rOAMHHMKOBOLO CTPINKOI0.

Lis BuMukava

» Puc.6: 1. KypkoBuii BMyKa4

A OBEPEXHO:

. [Mepen BMVKaHHSM IHCTPYMEHTY Y MEpexy
060B'A3KOBO NepeBipTe, YN KHOMKa BUMUKaYa
HOpMarbHO CNpaLbOBYE i NICNS BiAMyCKaHHA
NoBepTaETLCS B MONOXEHHS "BUMKHEHO".

[ns Toro, W06 3anycTUTN iIHCTPYMEHT, Crif, NpoCTO
HaTUCHYTW Ha KypoK BMyKayda. [1ns 3ynuHeHHs poboTun
KypoK cnif BignycTuTu.

KOMMJIEKTYBAHHA

A OBEPEXHO:

. Mepen TMM, AIK LLOCL BCTAHOBMIOBATY Ha iHCTPY-
MEHT, NepeKkoHanTecsi B TOMY, LLO BiH BUMKHE-

HWUI Ta BIAKMIOYEHWIA BiA Mepexi.

BcTaHOBneHHSA Ta 3HATTA

HaKOHEe4YHMUKIB

» Puc.7

A OBEPEXHO:

. HaginHo BcTaHoBITb ronieky. Cnig 3aBxam BUKO-
pVCTOBYBATM TiMbKM KMHOi, LLO NOCTaBASIOTLCS
pasom i3 iHcTpymeHTOM. [MocnabneHa abo
3aHafTO CUNbHO 3aTsArHyTa roniska MoXe CTaHo-
BUTK Hebe3neky.

. 3abopoHeHOo 3aTAryBaT raiiky LiaHrn 6e3 BcTaBs-
neHoi ronisku. Lie Mmoxe npussecTy 40 NONIOMKU

KOHYyCa LaHru.
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BcTaBTe HaKOHEYHUK y KOHYC NaTpoHa Ta HaAiHO
3aTArHITh raiiky naTpoHa 3a A0NOMOroio BOX KITHOYIB.
BukopucTOBYITE KOHYC NaTpOHa, PO3Mip SIKOTO BiAMOBI-
@€ HAaKOHEYHMKY, LLIO BUKOPUCTOBYBATUMETbLCS.

LL{o6 3HATV HaKOHEYHWK, BUKOHaNTe npoueaypy BCTa-
HOBIEHHS y 3BOPOTHOMY MOPAAKY.

3amiHa KOHyca LaHrm

» Puc.8: 1. Taiika uaHru 2. KoHyc uaHru

A OBEPEXHO:

. Po3awmip koHyca uaHrv mae BianoBigaTv BUKO-
PVCTOBYBAHOMY HAKOHEYHMKY.

. He 3aTaryinTe raviky uaHrun 6e3 ycraHosne-
HOrO HaKOHEYHMKa, iHaKLLe KOHYC LiaHr MoXe
3namaTuce.

[Insa 3amiHn KoHyca LaHrv nocnabTe 1 3HIMITb ranky
LaHrn. 3aMiHiTb YCTaHOBMNEHWIA KOHYC LiIaHr Ha KOHYC
npaBuNbHOro PO3Mmipy. YCTaHOBITb Ha MicLe ranky
LaHru.

3ACTOCYBAHHHA

BcTaHoBITL OCHOBY Ha AeTarnb, WO pi3aTUMETbCs TakKum
4nHOM, Lo ronieka ii He Topkanack. MNoTiM yBIMKHITb
iHCTPYMEHT Ta 3aXaiTb, AOKM 6ok Habepe NoBHOT
wBwuakocTi. OnycTiTe KOpNycC IHCTPYMEHTa Ta nepecy-
BaWiTe iIHCTPYMEHT Briepea no Aetarni, TPMMaroym OCHOBY
iHCTpyMeHTa ypiBeHb Ta NepecyBalo4mcb NOCTyNoBo,
[OKM pi3aHHs He Byae 3aBepLueHe.
Mig yac 3HATTS hacok, NoBepXHS AeTarni NoBUHHa GyTu
BCTaHOBMEHa 3niBa Bif, roniBkv y HaNpsiMKy nogaui.
» Puc.9: 1. [etanb 2. Hanpsim o6epTaHHs ronisku
3. Big 3Bepxy iHcTpymeHTa 4. Hanpsm
nopauvi

NPUMITKA:

. FAKLo iIHCTPYMEHT nepecyBaTu Bnepes 3aHaaTo
LIBMAKO, TO Lie MOXe NPU3BECTU [0 NOraHoTl siko-
cTi 06pobku abo nonomku ronisku abo motopa.
AKLO IHCTPYMEHT nepecyBaTtu Bnepes 3aHaaTo
NOBINbHO, Lie MOXe NPU3BecTn A0 0bnikaHHS
abo cnoTBopeHHs npopidy. BipHa weuakicts
noaavi 3anexuTb BiA PO3Mipy ronisku, TMnNy
nertani Ta mubunHu pisanHs. MNepen Tum, sik
noyMHaTH pisaHHsa BNacHe Aetani, pekoMeHao-
BaHO croyaTky BUKOHaTK NPoGHe pisaHHs Ha
LMaTKy 3 BigxoAis. Lie gactb MOXNUBICTb noau-
BUTUCb, K CaMe BUIMSAaTUME Npopi3, @ TaKkoX
[03BONUTb NEPEBIPUTU PO3MIpU.

. BurikopucToBytoun npsimy HanpsimHy, cnig nepe-
BipuTH, WO6 BoHa Byna BCTaHOBMNEHa 3 NpaBol
CTOPOHM B HanpsiMky noaadi. Lie gonomoxe
TpumaTw ii ypiBeHb 3i CTOPOHOO AeTani.

» Puc.10: 1. Hanpsim nogadi 2. Hanpsim o6epTtaHHs
ronisku 3. etansb 4. MNMpsma niHivika

Mpama niHinka
» Puc.11

Mpsma HanpsiMHa edeKTUBHO BUKOPUCTOBYETLCA ANA
npsiMUX NpopisiB nig vyac danbLioBaHHs abo HapisaHHS

KaHaBOK.

[ns BCTaHOBMNEHHS NPAMOT HaNPsIMHOT cnif BCTaBUTU

LUTMPi HAaNPSIMHOI B OTBOPM B OCHOBI iHCTPyMEHTa.

BigperyntoiTe BigcTaHb MiX roniBkoto Ta NpsiMoro

HanpsimHoto. Ha HeobxigHin BiacTaHi cnip 3aTarHyTm

cMyLLKOBI 6onTu Ans Toro, Wo6 3akpinuTK B NONOXEHHI

NpAMY HanpsiMHy.

» Puc.12: 1. luHa 2. 3atuckHuii reuHT 3. MNpava
niHinka

MMig yac pisaHHs cnig nepecyBaT iIHCTPYMEHT Tak, LWob

npsiMa HanpsiMHa 6yna ypiBeHb 3 AeTannio.

Axwo BiacTaHb (A) Mixk CTOPOHOIO AieTani Ta nomno-

XKEHHAIM ANS pi3aHHs Ayxe Benuka ans npsmoi

HanpsMHOIi, abo SIKLO CTOpoHa AeTari He € NPSIMOLO,

NpAMY HanpsiIMHy BUKOPUCTOBYBaTK HEMOXHa. B

Takomy BUNaZKy Crif MiLHO NPUTUCHYTU NPAMY [OLLIKY

00 AeTani Ta BUKopucTaTy ii sk HanpsiMHy BiAHOCHO

ocHoBw chpesepa. [leTani B iHCTPYMEHT cnig nogaeatu y

HanpsIMKYy, L0 BKa3aHWIN CTPINKOI0.

» Puc.13

LLlabnoHHa HanpsiMHa

(NpyHanexHicTb)

» Puc.14

LLlabnoHHa HanpsiMHa Mae rinb3y, Yepes Ky NPOXOAUTL

ronieka, Lo 403BONSE BUKOPUCTOBYBATH iIHCTPYMEHT i3

wabnoHamm.

[ns BcTaHOBMNEHHS LWwabnoHHOI HanpsAMHOI cnig,

nocnabuTy rBUHTY HA OCHOBI IHCTPYMEeHTa, BCTaBUTU

LIAaBNoHHY HanpsiMHY, a NOTiM 3aTArHYTU FBUHTU.

» Puc.15: 1.BuHT 2. CtaHuHa 3. HanpsimHa
LabnoHy

3akpiniTe WwWabnoH Ha geTtani. BctaHOBITb iHCTPYMEHT
Ha WwabnoH Ta nepecyBaiTe iHCTPYMEHT 3 LabnoHHo
HanpsiMHOIO y340BX LiabnoHa.
» Puc.16: 1. Csepano 2. CtaHuHa 3. La6noH
4. [letanb 5. BigctaHb (X) 6. 30BHiLWHIN
fdiameTp HanpsiMHoi WwabnoHa 7. HanpsivHa
LabnoHy

NPUMITKA:

. Po3amip npopisaHoi geTani geLo BiapisHATH-
MeTbCs Bif po3Mipy wabnoHa. 3abe3neyTe
BifcTaHb (X) MiX roniBKOIO Ta 30BHILLHIM Kpaem
LwabnoHHoi HanpsaMHoI. BigcTaHb (X) MoxHa
po3paxyBaTu 3a [OMOMOrOK HACTYMHOrO piB-
HAHHS:

BiacTtaHb (X) = (30BHiLLHi AiameTp wabnoHHoi

HanpsiMHoI - AiameTp ronisku) / 2
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A OMNEPEKEHHSI: Nun, sikuii yTeOpHO-
€TbCA Nif Yac BUKOPUCTAHHS IHCTPYMEHTA, MoXe
OyTH WKiANMBUM 3anexHo Big o6pobntoBaHoro
MaTepiany i BAKOPMCTOBYBaHOrO Npunaaas.
KopucTyBaueBi pekoMeHAY€ETbCA BUKOPUCTOBY-
BaTW BiANOBIAHY HacaAKy ANs NUNOBUAANEHHS,
Wo6 3MEHLWNTU TaKUil BNNUB.

Oue. po3pin «AOAATKOBE NPUNAAAOA» y uin
iHCTPYKUIii 3 ekcnnyaTauii WoAo BCiXx HAABHUX
A0AaTKOBMX HacafAoK Ansi MUMoBUAANEeHHs.

[onaTkoBi nonepeaxeHHA:

. LLlo6 3ano6irtu BAUXaHHIO MUY, PEKOMEH-
AYETLCS TaKOX HOCUTMU NMUMO3aXUCHY MacKy
FFP2 a6o pecnipatop P2.

. Oue. po3ain «TEXHIYHE
OBCINYIrOBYBAHHA» B iHCTPYKUii 3 ekcnny-
aTauii BiaAnoBigHOI Hacaaku Ans NUNoBu-
AaneHHs WoAao niaTpMMaHHA ePeKTUBHOCTI
360py nuny.

. HdoTpumymnTechb ycix YAHHUX HOPMATUBHUX
BMMOT LLOA0 KOHTPOSIO NUMy B KpaiHi, ae
BUKOHYHOTbLCA po6oTu.

. He BukopucToByiTe Hacaaky Ans BMaa-
TIeHHA NUNy nig Yac o6po6ku meTany enek-
TPOIHCTPYMeHTOM. YacTuHkv MeTany, Lo
YTBOPIOIOTLCS Mif Yac 06pobkn MeTany, MoXyTb
nignanuT HaKoMUYEHWI MU i NOLIKOAUTH
NUNoBUIA INLTP ycepeauHi Hacaaok Ans suaa-
TNIeHHS UMY, CTBOPIOKOYM CEPNO3HY NOXKEXKHY
Hebesneky.

. Jluwe Ans esponelicbKux KpaiH
KopuctyBaueBi pekoMeHAYyETbCS BUKO-
pUCTOBYBaTU HacaAKy Ans BuAaneHHs
nuny knacy M un H (3a cranaaptom EN
60335-2-69).

Mo gonomory 1 NigTPUMKY LLOAO Hacaaok Ans Buaa-
TIEHHs MUy 3BepTanTecs 40 MiCLLeBOro CepBiCHOro
LeHTpy komnaii Makita.

KomMnnekT HakoHe4YHUKIB Ans nuny

(mopaTkoBoO)
» Puc.17: 1. WTtyuep ansa nuny 2. MBUHT 3 HakaTaHo
rofIoBKOKO

BuKOpWCTOBYTE HAKOHEYHMKN ANt MUY ANS MUNOBU-
naneHHsl. BcTaHOBITb HAKOHEYHUK A4S NUITY HA OCHOBY
{HCTpYMEHTY 3a JONOMOrOt0 IBUHTA 3 HaKaTaHo
TOINIOBKOK TakUM YMHOM, LLOG BUCTYN Ha HAKOHEYHUKY
ONs nuny BBiLWOB 6e3 3a30py y BUIMKY Ha OCHOBI
iHCTpYMeHTY.

MoTim NiaKkNoYiTe NMNOCOC A0 HAKOHEYHWKY AN NUNY.
3a gonomoroto nepeaHboi ManxeTu 38 nig'eaHaite
LUNaHr.

30BHILWHIN AiameTp wTyuepa Ana nuny npu Nig’eaHaHHi
LnaHra CTaHoBUTb 37 MM.

» Puc.18

-

7

TEXHIYHE

OBCITYITOBYBAHHA

A OBEPEXHO:

. Mepen TMM, ik OFNSIHYTW IHCTPYMEHT, abo BUKO-
HaTU PEMOHT, NepekoHanTecs, Lo BiH BUMKHe-
HWUIA Ta BiAKMIOYEHWIA BiO Mepexi.

. Hikonu He BUKOPUCTOBYITE ra3oniH, 6eH3uH,
pO3pigKyBaY, CNvMpT Ta NOAIGHI Pe4OBUHM.
Ix BUKOPUCTaHHS MOXE NPU3BECTM [0 3MiHN
Konbopy, AedopmalLlii Ta NosBK TPILLMH.

[Ons Toro, wo6 nigTpumysatn BEIMNEKY Ta
HALIMHICTb, peMoHT, TexHiuHe 06CnyroByBaHHs abo
perynioBaHHs MatoTb BUKOHYBaTU YNIOBHOBaXEHI LieH-
Tpy obcnyrosyBaHHs "MakiTa", Ae BUKOPUCTOBYIOTLCA
nuue ctaHgapTHi 3anyactuHm "Makita".

AOOATKOBE NPUNAAOAA

A OBEPEXHO:

. Lle ocHalleHHst abo npunanas pekomeHaoBaHO
AN BUKOPUCTAHHSA 3 iHCTpymeHTamn "Makita",
LLIO onucaHi B IHCTPYKLIT 3 ekcnnyaTadii.
BWKOPWCTaHHS IKOrOCb iHLIOTO OCHALLEHHS abo
npunagas Moxe CPUYUHUTIA TPABMYBaHHSI.
OcHalleHHs abo npunapas cnig BUKOPUCTOBY-
BaTV NiiLLE 3a NPU3HAYEHHSIM.

Y pasi HeobxigHOCTI, OTpUMaTK Jonomory B GinbLu
AeTanbHOMY 03HAWOMIIEHHI 3 OCHALLIEHHAM 3BepTan-
Tecb A0 micueBoro CepicHoro ueHTpy "Makita".

. loniBkn Ans NpsiMoro pisaHHs Ta AnNs nasis
. loniBkn Ans npopisaHHs KpaiB

. lonieku ans 06pobkn namiHaty

. Mpsama nininka

. LLlabrnoHHa HanpsamHa 25

. LLlabnoHHi HanpsAMHi

. ApanTep wabnoHHOT HanpsIMHOT

. KoHTprarika

. KoHyc uaHru 3/8" mm, 1/4"

. KoHyc uaHrv 6 mm, 8 Mm

. Kntoy 13

. Kntoy 22

. KoMnnekT HakoHeYHuKiB Ana nuny

lFoniBkn chpesepa

MpAMKUIA HaAKOHEYHUK

» Puc.19
OAUHULI BUMIPIOBAHHA: MM
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4 pronima
8 8 60 25
YKPAIHCBKA



OauHULI BUMIpIOBaHHSA: MM

OAUHULI BUMIPIOBaHHA: MM

HakoHeuHuk Ansa BupisaHHa U-noaibHux nasis
» Puc.20

OpauHULI BUMiIpHOBaHHSA: MM

D A L1 L2 R

6 6 50 18 3

HakoHeuHuk ans BupisaHHA V-nogi6Hux nasis
» Puc.21

OpauHULI BUMIPIOBaHHSA: MM

D A L1 L2 ]

1/4 proima 20 50 15 90°

HakoHe4HUK TUNa cBepAarna AnA obpizaHHs KpaiB
» Puc.22

OauHULI BUMIPHOBaHHSA: MM

D A L1 L2 D A L1 L2 R
6 8 50 18 6 20 43 8 4
1/4 pronmva 6 25 48 13 8
6 6 50 18 . -
- HakoHe4HUK Ans o6pi3aHHsA KPaiB i3 KyNbKOBUM
1/4 proiiva NiAWWNHUKOM

» Puc.27
OAuHULI BUMIPIHOBAHHA: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 pronma

HakoHe4HMK Ans 3aKpyrreHHA KyTiB i3 KyNIbKOBUM
NigWUNHUKOM

» Puc.28
OauHULI BUMipHOBaHHSA: MM
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4
noiima

D A L1 L2 L3 HakoHeuHMK Ansa 3HATTA (hacok i3 KyNbLKOBUM
NigWUNHUKOM
8 8 60 20 35 » Puc.29
6 6 60 18 28
. ) OAuHULI BUMIPIOBaHHSA: MM
HakoHe4HWK TUNa cBepana AnsA noaBilHOro o6pi-
3aHHS KpaiB D A1 A2 L1 L2 3}
» Puc.23 6 26 8 42 12 45°
1/4
OAUHULI BUMIPIOBaHHA: MM naroiima
D A L1 L2 L3 L4 6 20 8 41 1" 60°
8 8 80 55 20 25 .
HakoHe4YHMK ANA CKPYrneHHs KpaiB i3 KynbKoBUM
6 6 70 40 12 14 NiAWKNHUKOM

HakoHeuHuk ans 3aKpyrneHHs KyTiB

» Puc.30

OAUHULI BUMIPIOBaHHA: MM

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

HakoHe4YHMK ANA CKPYrNeHHs KpaiB i3 BUKPYXKKOHO i3
KYNbKOBUM NiAWWUNHUKOM
» Puc.31

OAVHULI BUMIPIOBaHHA: MM

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 | 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

» Puc.24
OAuHULI BUMIPIOBaHHA: MM
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
HakoHe4HuK Ans 3HATTA pacok
» Puc.25
OpAuHULI BUMiIPIOBaHHA: MM
D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

HakoHe4HUK Ans CKpyrrneHHs KpaiB i3 BUKPYKKOHO
» Puc.26

HakoHe4Huk S-noai6Hoi hopmM 3 KynbKOBUM
NigWUNHUKOM
» Puc.32

18 YKPAIHCBKA




OauHULI BUMIpIOBaHHSA: MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

MPUMITKA: Jesiki eneMeHTn Cnncky MoXyTb BXO-
OWTW OO KOMMMEKTY iIHCTPYMeHTa K CTaHAapTHe
npunaaas. BoHn MoXyTb BiAPI3HATACA 3aNeXHO Bif,

KpaiHu.
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

SPECYFIAKCJE

Model RP0900
Zaciskowy uchwyt wiertarski 6mm, 1/4", 8 mm i/lub 3/8"
Wydajnos$¢ cigcia wgtebnego 0-35mm
Predkos¢ bez obcigzenia (min™) 27 000
Wysokos¢ catkowita 217 mm
Ciezar netto 2,7 kg
Klasa bezpieczenstwa =

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

ulec zmianom bez wczes$niejszego powiadomienia.

. Dane techniczne moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.
. Warto$¢ masy netto obejmuje przystawki do standardowej i bezpiecznej pracy, ktére wskazano w instrukc;ji

obstugi.

Przeznaczenie
Narzedzie przeznaczone jest do wyréwnywania i profi-

lowania cigcia drewna, tworzyw sztucznych i materiatow

zelaznych.

Zasilanie

Narzedzie wolno podtgczac tylko do zrodet zasilania o
napieciu zgodnym z napieciem podanym na tabliczce
znamionowej. Mozna je zasila¢ wytgcznie jednofa-
zowym prgdem przemiennym. Jest ono podwojnie
izolowane, dlatego tez mozna je zasila¢ z gniazda bez
uziemienia.

Hatas

Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w

oparciu 0 EN62841-2-17:
Poziom ci$nienia akustycznego (L,a): 92 dB (A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 100 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB (A)

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

WSKAZOWKA: Deklarowane wartosci emisji hatasu
mozna takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie
narazenia.

EN62841-2-17:
Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF
Emisja drgan (ay): 4,3 m/s’
Niepewnos¢ (K): 1,5 m/s?
WSKAZOWKA: Deklarowana warto$é poziomu
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwny-
wania narzedzi.
WSKAZOWKA: Deklarowane wartosci catkowite
poziomu drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstep-
nej ocenie narazenia.

A OSTRZEZENIE: Poziom drgan wytwarzanych
podczas rzeczywistego uzytkowania elektrona-
rzedzia moze sig rézni¢ od podanych wartosci
catkowitych w zaleznosci od sposobu uzytkowa-
nia narzedzia.

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

A\ OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

A\ OSTRZEZENIE: Poziom hatasu wytwa-
rzanego podczas rzeczywistego uzytkowania
elektronarzedzia moze sie ré6zni¢ od podanych
wartosci catkowitych w zaleznosci od sposobu
uzytkowania narzedzia.

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

Drgania

Catkowita warto$¢ drgan ciggtych (suma wekto-
réw w trzech osiach) okreslona zgodnie z norma

Ponizej przedstawiono $rednie wartosci szczytowej
amplitudy przyspieszenia po wielokrotnych drganiach
spowodowanych uderzeniem, pg, wraz z odpowiadajg-
cymi im wartosciami niepewnosci (K) okre$lonymi zgod-
nie z normg EN62841-2-17.

Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF

Pe: 445 m/s?

Niepewnosé (K): 32 m/s?

WSKAZOWKA: Nie nalezy uzywac¢ tych podanych
wartosci do okreslania narazenia na drgania przeka-
zywane na konczyny goérne.

Deklaracje zgodnosci

Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE/UK jest dostepna pod poniz-
szym adresem URL.
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https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

Ogolne zasady bezpiecznej

eksploatacji elektronarzedzi

A OSTRZEZENIE Nalezy zapoznac sie z
wszystkimi ostrzezeniami dotyczacymi bezpie-
czenstwa, instrukcjami, ilustracjami i danymi tech-
nicznymi dofgczonymi do tego elektronarzedzia.
Niezastosowanie sie do wszystkich podanych ponizej
instrukcji moze prowadzi¢ do porazenia pradem elek-
trycznym, pozaru i/lub powaznych obrazen ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instruk-
cje nalezy zachowa¢ do wykorzy-

stania w przysztosci.

Pojecie ,elektronarzedzie”, wystepujgce w wymienio-
nych tu ostrzezeniach, odnosi si¢ do elektronarzedzia
zasilanego z sieci elektrycznej (z przewodem zasilaja-
cym) lub do elektronarzedzia akumulatorowego (bez
przewodu zasilajgcego).

Ostrzezenia dotyczace

bezpieczenstwa dla frezarki
gornowrzecionowej

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

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

3.  Chwyt frezu przecinarki musi pasowac do
odpowiedniego uchwytu z tulejg zaciskowa.

4. Nalezy uzywa¢ wytacznie frezu o parametrach
co najmniej odpowiadajacych maksymalnej
predkosci oznaczonej na narzedziu.

5. Podczas dtuzszej pracy nalezy stosowac
ochronniki stuchu.

6. Zfrezami nalezy obchodzi¢ sie ostroznie.

7.  Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie frez pod katem ewentualnych pek-
nig¢ lub uszkodzen. Popekany lub uszkodzony
frez nalezy niezwlocznie wymieni¢.

8. Nalezy unika¢ ciecia gwozdzi. Przed przysta-
pieniem do pracy sprawdzi¢ obrabiany ele-
ment i usuna¢ z niego wszystkie gwozdzie.

9. Narzedzie nalezy trzymaé mocno oburacz.

10. Trzymac rece z dala od czgsci obrotowych.

11. Przed wiaczeniem narzedzia upewni¢ sieg, czy
frez nie dotyka obrabianego elementu.

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

13. Zwracaé¢ uwage na wiasciwy kierunek obrotéw
frezu oraz posuwu.

14. Nie pozostawia¢ wiaczonego narzedzia.
Narzedzie mozna uruchomié tylko, gdy jest
trzymane w rekach.

15. Przed wyjeciem frezu nalezy wytaczy¢
narzedzie i zaczeka¢, az frez catkowicie sig
zatrzyma.

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

17. Nie smarowac stopy narzedzia rozpuszczal-
nikiem, benzyna, olejem ani inng podobna
substancja. Moze to spowodowacé peknigcia w
stopie narzedzia.

18. Niektore materiaty zawieraja substancje
chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne.

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

19. Zawsze nalezy zaktada¢ maske przeciwpytowa/
oddechowg odpowiednig dla danego materiatu
badz zastosowania.

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

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

ZACHOWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE.

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

OPIS DZIALANIA

MAPRZESTROGA:

. Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sie,
czy jest ono wytgczone i nie podtgczone do
sieci.
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Regulacja gtebokosci ciecia

» Rys.1: 1. Pretogranicznika 2. Wkret

Umies$¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni. Odkre¢
Srube blokujacg pret ogranicznika.

Poluzuj dzwignie blokady i obniz korpus narzedzia tak,
aby wiertto dotykato ptaskiej powierzchni. Dokre¢ dzwi-
gnie blokujacg, aby zablokowac korpus narzedzia.

» Rys.2: 1. Dzwignia blokady 2. Wkret

Teraz obniz pret ogranicznika tak, aby zetknat sie ze
$rubg regulujgcg. Wyréwnaj wskaznik gtebokosci z
pozycja "0" na podziatce.
Podnos pret ogranicznika az do osiggniecia zgdanej
gtebokosci ciecia. Gtebokos¢ cigcia wskazywana jest
przez wskaznik na podziatce (jedna kreska podziatki
odpowiada 1mm). Nastepnie nalezy przykreci¢ $rube,
aby zablokowac pret ogranicznika.
Teraz mozesz osiggngc¢ zgdang gtebokos¢ poprzez
poluzowanie dzwigni blokady, a nastepnie poprzez
obnizanie korpusu urzadzenia, dopoki pret ogranicznika
nie zetknie sie z regulujgca $rubg szesciokatna.
» Rys.3: 1. Wskaznik gtebokosci 2. Wkret 3. Pret
ogranicznika 4. Regulujgca $ruba szescio-
katna 5. Klocek oporowy

APRZESTROGA:

. Poniewaz nadmierna eksploatacja moze spo-
wodowac¢ przecigzenie silnika lub problemy
z kontrolg narzedzia, gtebokos$¢ ciecia nie
powinna przekracza¢ 15 mm przy jednym przej-
$ciu podczas wycinania rowkéw za pomocg
koncéwki o srednicy 8 mm.

. Podczas cigcia rowkéw przy pomocy wiertta o
$rednicy 20 mm, gtebokos$¢ cigcia nie powinna
przekraczaé 5 mm przy jednym przejsciu.
Jezeli gteboko$¢ ciecia ma przekracza¢ 15
mm i sg one wykonywane rzy pomocy wiertta o
$rednicy 8 mm lub gdy gteboko$¢ wynosi ponad
x 5 mm przy pomocy wiertta o srednicy 20 mm,
wykonaj kilka przejsc.

Klocek oporowy

» Rys.4: 1. Wskaznik gtebokosci 2. Wkret 3. Pret
ogranicznika 4. Regulujgca $ruba szescio-
katna 5. Klocek oporowy

Klocek oporowy wyposazony jest w trzy regulujgce
Sruby szesciokatne - kazdy obrét powoduje podniesie-
nie lub obnizenie wysokosci o 0,8 mm. Mozesz tatwo
uzyskac trzy rézne gtebokosci cigcia dzigki regulaciji
tych $rub bez koniecznosci ponownej regulacji preta
ogranicznika.

Wyreguluj najnizszg $rube, aby uzyskac najwiekszg
gtebokos¢ cigcia zgodnie z metoda opisang w punk-
cie "Dostosowywanie gtebokosci ciecia". Wyreguluj
pozostate dwie $ruby, aby uzyska¢ mniejszg gtebokosc
ciecia. Réznice wysokosci tych $rub z tbem szes$ciokat-
nym odpowiadajg réznicom gtgbokosci ciecia.

Aby wyregulowac¢ te $ruby, nalezy je obréci¢. Klocek
oporowy jest réwniez bardzo przydatny w przypadku
wykonywania trzech progresywnych przej$¢ podczas
ciecia gtebokich rowkow.

APRZESTROGA: Podczas uzywania wiertta o
dtugosci catkowitej wynoszgcej 60 mm lub wiecej lub
krawedzi o dtugosci 35 mm lub wiecej, glebokos¢
ciecia nie moze by¢ regulowana w taki sposéb. Aby
dostosowac gtebokos¢ cigcia nalezy postgpowac
wedle ponizszych instrukciji:

Poluzuj dzwignie blokady i ostroznie wyreguluj
wystep koncowki ponizej podstawy narzedzia na
zgdang gtebokos¢ ciecia, przesuwajgc korpus narze-
dzia w gore lub w doét. Nastepnie dokre¢ ponownie
dzwignig blokady, aby zablokowa¢ korpus narzedzia
na zadanej gtebokosci ciecia. Podczas pracy narze-
dzie musi pozostawa¢ zablokowane w tej pozycji.
Poniewaz wiertto zawsze wystaje z podstawy bazy,
zachowaj ostrozno$¢ podczas obstugi narzedzia.

Regulacja dzwigni blokady.

» Rys.5: 1. Dzwignia blokady 2. Wkret

Zablokowana pozycja dzwigni moze by¢ regulowana.
Aby jg wyregulowacé, nalezy wyjg¢ srube mocujgca
dzwignie. Dzwignia da sie wtedy przesunagé Ustawi¢
dzwignie pod zgdanym kgtem. Po wyregulowaniu dzwi-
gni nalezy jg dokreci¢ w kierunku odwrotnym do ruchu
wskazowek zegara.

» Rys.6: 1. Spust przetgcznika

MAPRZESTROGA:

. Przed podtaczeniem elektronarzedzia do
sieci zawsze sprawdzac czy spust wigcznika
dziata poprawnie i wraca do pozycji "OFF" po
zwolnieniu.

Aby uruchomi¢ narzedzie, nalezy pociggnac za jezyk
spustowy przetgcznika. W celu zatrzymania urzadzenia
wystarczy zwolni¢ jezyk spustowy przetgcznika.

MONTAZ

MAPRZESTROGA:

. Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci
na elektronarzedziu nalezy upewnic¢ sig, czy jest
ono wytgczone i nie podtgczone do sieci.

Montaz lub demontaz koncowki

» Rys.7

MAPRZESTROGA:

. Zamontuj wiertto. Zawsze uzywaj w tym celu
klucza dostarczonego wraz z narzedziem. Luz
lub nadmierne dokregcenie wiertta moga by¢
niebezpieczne.

. Nie dokrecaj nakretki zaciskowej przed wsunig-
ciem wiertta. Moze to doprowadzi¢ do ztamania
stozka zaciskowego.

Wsun wiertto do oporu w stozek zaciskowy i dobrze
dokrec¢ nakretke zaciskowg za pomocg dwadch kluczy.
Nalezy uzywac stozka zaciskowego o rozmiarze
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odpowiednim do wybranego wiertta.
Aby wyja¢ wiertto, nalezy wykonaé procedure mocowa-
nia w odwrotnej kolejnosci.

Wymiana stozka zaciskowego

» Rys.8: 1. Nakretka zaciskowa 2. Stozek zaciskowy

MAPRZESTROGA:

. Nalezy uzywac stozka zaciskowego o rozmiarze
odpowiednim do wybranej koncowki.

. Nie dokrecac¢ nakretki zaciskowej bez zamoco-
wania koncowki, w przeciwnym wypadku stozek
zaciskowy ulegnie ztamaniu.

Aby wymieni¢ stozek zaciskowy, nalezy poluzowac
nakretke zaciskowg i wyjgé stozek. Zamontowany sto-
zek zaciskowy nalezy zastgpi¢ odpowiednim stozkiem.
Zamocowac ponownie nakretke zaciskowa.

DZIALANIE

Ustaw podstawe narzedzia na elemencie do cigcia w
taki sposdb, aby wiertto nie stykato si¢ z nim. Nastepnie
wigcz narzedzie i odczekaj, az wiertto uzyska petng
predkos¢. Obniz korpus narzedzia i przesun narzedzie
w przéd nad powierzchnig obrabianego elementu tak,
aby podstawa narzedzia byta wyréwnana i posuwaj je
réwno do przodu az do zakonczenia cigcia.
Podczas ciecia krawedzi powierzchnia obrabianego
elementu powinna sie znajdowac po lewej stronie wier-
tta w kierunku przesuwu.
» Rys.9: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obro-
téw koncowki 3. Widok z gory narzedzia
4. Kierunek posuwu

WSKAZOWKA:

. Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu
moze powodowac stabg jakos¢ obrobki lub
uszkodzi¢ wiertto lub silnik. Zbyt wolne przesu-
wanie narzedzia do przodu moze powodowac
spalenie i zniszczy¢ ciecie. Odpowiednia
predkos¢ przesuwu zalezy od rozmiaru wiertta,
rodzaju obrabianego elementu i gtebokosci
cigcia. Przed rozpoczeciem cigcia na biezgcym
elemencie, zaleca si¢ wykonanie prébnego
cigcia na kawatku odcietego drewna. W ten spo-
séb zobaczysz doktadnie, jak bedzie wygladaé
cigcia i mozesz sprawdzi¢ wymiary.

. Podczas uzywania prowadnicy prostej pamie-
taj o jej zainstalowaniu po prawej stronie w
kierunku przesuwu. W ten sposéb prowadnica
bedzie wyréwnana z bokiem obrabianego
elementu.

» Rys.10: 1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obro-
téw koncowki 3. Obrabiany element
4. Prowadnica prosta

Prowadnica prosta

» Rys.11

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas cie¢
prostych z ukosowaniem lub ztobieniem.

Aby zamontowaé prowadnice prosta, wsun prety w

otwory w podstawie narzedzia. Wyreguluj odlegto$¢
pomigdzy wierttem a prowadnicg prosta. Po uzyskaniu
zadanej odlegtosci dokreé sruby motylkowe, aby zablo-
kowaé prowadnice na miejscu.
» Rys.12: 1.Prowadnica 2. Sruba zaciskowa

3. Prowadnica prosta

Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby prowad-
nica stykata sie z bokiem obrabianego materiatu.
Jezeli odlegtosé (A) pomigedzy bokiem obrabianego
materiatu a pozycjg ciecia jest zbyt szeroka dla pro-
wadnicy prostej lub bok obrabianego materiatu nie jest
prosty, nie mozna uzywac prowadnicy. W takim przy-
padku nalezy przycisng¢ prostg deske do obrabianego
elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy. Przesuwa¢ narze-
dzie w kierunku strzatki.

» Rys.13

Prowadnica wzoru (wyposazenie

dodatkowe)

» Rys.14

Prowadnica wzoru to tuleja, przez ktérg przecho-

dzi wiertto - umozliwia to uzywanie narzgdzia ze

wzornikami.

Aby zainstalowa¢ prowadnice wzoru, odkreé $ruby w

podstawie narzedzia, wsun prowadnice wzoru i dokre¢

Sruby.

» Rys.15: 1. Wkret 2. Podstawa 3. Prowadnica
szablonu

Mocno doci$nij wzornik do obrabianego elementu.
Umies$¢ narzedzie na wzorniku i przesun je tak, aby
prowadnica wzoru $lizgata sie wzdtuz boku wzornika.
» Rys.16: 1. Wiertto 2. Podstawa 3. Wzor

4. Obrabiany element 5. Odlegto$c¢ (X)

6. Srednica zewnetrzna prowadnicy wzoru

7. Prowadnica wzoru

WSKAZOWKA:

. Obrabiany element zostanie przyciety do roz-
miaru lekko réznigcego sig od wzornika. Odlicz
odlegtos¢ (X) pomiedzy wierttem a zewnetrzng
czescig prowadnicy wzoru. Odlegto$¢ (X) te
mozna obliczy¢ przy pomocy nastepujgcego
réwnania:

Odlegtos¢ (X) = (Srednica zewnetrzna prowad-
nicy wzoru - $rednica wiertta) / 2
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Pyt

A\ OSTRZEZENIE: zaleznie od obrabianego
materiatu i uzywanych akcesoriow pyt powsta-
jacy podczas korzystania z narzedzia moze by¢
szkodliwy. Zalecane jest, by uzytkownik korzystat
z odpowiedniego odpylacza, aby ograniczy¢ nara-
zenie na kontakt z pytem.

Sekcja ,,AKCESORIA OPCJONALNE” w niniejszej
instrukcji obstugi zawiera informacje na temat
wszystkich dostepnych opcjonalnych przystawek
do odsysania pytu.

Dodatkowe ostrzezenia:

. Aby nie dopusci¢ do wdychania pytu, zale-
cane jest takze noszenie maski przeciwpyto-
wej FFP2 lub P2.

. Aby zapewni¢ skuteczne pochtania-
nie pytu, nalezy zapoznac¢ sie z sekcja
»,KONSERWACJA” instrukcji obstugi podta-
czonego odpylacza.

. Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepiséow
dotyczacych kontroli zapylenia obowigzu-
jacych w kraju, w ktérym wykonywane sa
prace.

. Nie nalezy uzywac¢ odpylacza podczas pracy
z materialami metalowymi z wykorzystaniem
elektronarzedzi. Opitki metalu powstajgce
podczas pracy mogg spowodowac zapton
nagromadzonego pytu i uszkodzenie filtra
przeciwpytowego w odpylaczach, co stwarza
powazne zagrozenie pozarem.

. Dotyczy tylko krajow europejskich
Zalecane jest, by uzytkownik korzystat z
odpylacza klasy M lub H (zgodnie z definicja
w normie EN 60335-2-69).

W celu uzyskania pomocy i wsparcia w zakresie odpyla-
czy nalezy skontaktowac sie z lokalnym centrum serwi-
sowym firmy Makita.

Dysza przeciwpylowa (wyposazenie

dodatkowe)
» Rys.17: 1. Dysza odpylania 2. Sruba skrzydetkowa

Dysza przeciwpytowa stuzy do usuwania pytu.
Zainstalowac¢ dysze przeciwpytowa w podstawie narze-
dzia przy pomocy $ruby skrzydetkowej, aby wystep na
dyszy wpasowat sie w naciecie w podstawie.
Nastepnie nalezy podigczy¢ odkurzacz do dyszy
odpylania.

Do podtgczania weza nalezy uzy¢ przedniej ztgczki 38.
Srednica zewnetrzna krééca odpylania do podtaczania
weza wynosi 37 mm.

» Rys.18

KONSERWACJA

MAPRZESTROGA:

. Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji
nalezy si¢ zawsze upewnié, czy elektronarze-
dzie jest wytgczone i nie podtgczone do sieci.

. Nie wolno uzywac¢ benzyny, benzenu, rozpusz-
czalnika, alkoholu itp. Substancje takie mogg
spowodowac odbarwienia, odksztatcenia lub
pekniecia.

Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita, wytgacz-
nie przy uzyciu czg$ci zamiennych Makita.

AKCESORIA

OPCJONALNE

MAPRZESTROGA:

. Zaleca sig stosowanie wymienionych akceso-
riow i dodatkéw razem z elektronarzedziem
Makita opisanym w niniejszej instrukgcji.
Stosowanie jakichkolwiek innych akcesoriow i
dodatkéw moze stanowic¢ ryzyko uszkodzenia
ciata. Stosowa¢ akcesoria i dodatki w celach
wytgcznie zgodnych z ich przeznaczeniem.

W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegétowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.

. Koncowki proste i do ztobienia rowkéw

. Koncowki do krawedzi

. Koncéwkido przycinania laminatu
. Prowadnica prosta

. Prowadnica wzoru 25

. Prowadnice wzoru

. Przejsciéwka prowadnicy wzoru

. Nakretka zabezpieczajgca

. Stozek zaciskowy 3/8", 1/4"

. Stozek zaciskowy 6 mm, 8 mm
. Klucz 13

. Klucz 22

. Dysza przeciwpytowa

Koncowki do frezarki

Frez prosty

» Rys.19
Jednostka: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
8 8 60 25
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Jednostka: mm Jednostka: mm

D A L1 L2 D A L1 L2 R
6 8 50 18 6 20 43 8 4
1/4" 6 25 48 13 8
6 6 50 18 . . .
Frez do krawedzi z tozyskiem kulkowym
/4" » Rys.27
Frez ,,U” do wpustéw Jednostka: mm
» Rys.20 :
D A L1 L2
Jednostka: mm 6 10 50 20
D A L1 L2 R 1/4"
6 6 50 18 3 . . .
Frez do zaokraglen z tozyskiem kulkowym
Frez ,,V” do wpustow > Rys.28
» Rys.21
Jednostka: mm
Jednostka: mm D A1 A2 L1 L2 L3 R
D A L1 L2 0 6 15 8 37 7 3,5 3
1/4" 20 50 15 90° 6 21 8 40 10 3,5 6
. . 1/4"
Frez do krawedzi z ostrzem wiertta
> Rys.22 Frez do ukosowania z tozyskiem kulkowym
» Rys.29
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 Jednostka: mm
8 8 60 20 35 D A1 A2 L1 L2 3}
6 6 60 18 28 6 26 8 42 12 45°
. L. . 1/4"
Frez do krawedzi z podwéjnym ostrzem i ostrzem
wiertla 6 20 8 41 11 60
» Rys.23 . ) ) )
Frez do profilowania z tozyskiem kulkowym
Jednostka: mm > Rys.30
D A L1 L2 L3 L4 Jednostka: mm
8 8 80 55 20 25 D [ Al | A2 | A3 | L1 | L2 |13 |R
6 6 70 40 12 14 6 | 20 | 12 8 | 40 | 10 | 55 | 4
Frez do zaokraglen 6 2% [ 12 8 42 | 12 | 45 | 7
» Rys.24 . . L
Frez do profilowania z tozyskiem kulkowym, wklesty
Jednostka: mm > Rys.31
D Al A2 L1 L2 L3 R Jednostka: mm
6 25 i 48 s 5 8 D | A1 | A2 | A3 | A4 |1 |L2|L3]|R
6 20 8 4 | 10 4 4 6 |20 |18 | 12| 8 |40 |10 |55]| 3
Frez do ukosowania 6 | 26 |22 | 12 | 8 |42 |12] 5 5
» Rys.25 . . .
Frez ,esownica rzymska” z tozyskiem kulkowym
Jednostka: mm > Rys.32
D A L1 L2 L3 L Jednostka: mm
6 23 46 Ll 6 30° D | A1 | A | 11| 2| 13| R |R
6 20 50 3 5 45 6 | 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 20 49 “ 2 60° 6 | 26 | 8 | 42 | 12 |45 | 3 | 6

Frez do profilowania, wklesty

WSKAZOWKA: Niektore pozycje znajdujace sie na
» Rys.26

liscie moga by¢ dotagczone do pakietu narzedziowego
jako akcesoria standardowe. Moga to by¢ rézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model RP0900
Capacitatea mandrinei cu bucsa elastica 6mm, 1/4", 8 mm si/sau 3/8"
Capacitate de patrundere 0-35mm
Turatia in gol (min™) 27.000
inaltime totald 217 mm
Greutate neta 2,7 kg
Clasa de siguranta =

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

prealabila.
. Specificatiile pot varia in functie de tara.

. Valoarea greutatii nete include accesoriile pentru utilizare normala si sigura specificate in manualul de

instructiuni.

Destinatia de utilizare
Masina este destinata decuparii plane si profilarii lem-
nului, plasticului si materialelor similare.

Sursa de alimentare

Unealta trebuie conectata doar la o sursa de alimentare
cu aceeasi tensiune precum cea indicata pe placuta
indicatoare a caracteristicilor tehnice si poate fi operata
doar de la o sursa de curent alternativ cu o singura
faza. Acestea au o izolatie dubla si, drept urmare, pot fi

utilizate de la prize fara impamantare.

Zgomot

Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in

conformitate cu EN62841-2-17:
Nivel de presiune acustica (Lya): 92 dB (A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 100 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB (A)

Mod de functionare: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (a,): 4,3 m/s’
Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

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

NOTA: Valoarea (valorile) totala (totale) a (ale)
nivelului de vibratii declarat poate (pot) fi, de aseme-
nea, utilizata (utilizate) intr-o evaluare preliminara a
expunerii.

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

NOTA: Valoarea (valorile) emisiilor de zgomot decla-
rate poate (pot) fi, de asemenea, utilizata (utilizate)
intr-o evaluare preliminara a expunerii.

MAAVERTIZARE: Emisia de vibratii in timpul
utilizarii efective a masinii electrice poate diferi
de valoarea (valorile) totala (totale) declarata
(declarate), in functie de modul in care masina
este utilizata.

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

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

A AVERTIZARE: Emisiile de zgomot in timpul
utilizarii efective a masinii electrice pot diferi de
valoarea (valorile) totala (totale) declarata (decla-
rate), in functie de modul in care masina este
utilizata.

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

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

pe langa timpul de declansare).

in continuare sunt prezentate valorile medii ale ampli-
tudinii maxime a acceleratiei ih urma vibratiilor repetate
la socuri, pr, cu marja de eroare (K) corespunzatoare
determinata conform EN62841-2-17.

Mod de functionare: taiere nuturi in MDF

Pe: 445 m/s?

Marja de eroare (K): 32 m/s®

NOTA: Aceste valori declarate nu ar trebui utilizate
pentru a determina expunerea la vibratii a mainilor si
a bratelor.

Declaratii de conformitate

Numai pentru tarile europene

Declaratia de conformitate UE/Regatul Unit poate fi
accesata la urmatoarea adresa URL.
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Avertismente generale de siguranta

pentru masinile electrice

AAVERTIZARE Cititi toate avertizarile privind
siguranta, instructiunile, ilustratiile si specificatiile
furnizate cu aceasta masina electrica. Nerespectarea
integrala a instructiunilor de mai jos poate provoca
electrocutari, incendii si/sau accidentari grave.

Pastrati toate avertismentele si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.

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

Avertismente privind siguranta

pentru masina de frezat verticala

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

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

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

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

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

6.  Manipulati frezele profilate cu deosebita
atentie.

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

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

9. Tineti magina ferm cu ambele maini.

10. Nu atingeti piesele in migcare.

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

12. Inainte de utilizarea masinii pe piesa pro-
priu-zisa, lasati-o sa functioneze in gol pentru
un timp. Incercati si identificati orice vibratie

sau oscilatie care ar putea indica o instalare
inadecvata a masinii.

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

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

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

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

17.  Nu manijiti neglijent talpa masinii cu diluant,
benzina, ulei sau cu alte substante asema-
natoare. Acestea pot provoca fisuri in talpa
masinii.

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

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

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

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

PASTRATIACESTE
INSTRUCTIUNL.

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

DESCRIERE

FUNCTIONALA

AATENTIE:

. Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati debran-
sat-o de la retea Tnainte de a o regla sau de a
verifica starea sa de functionare.

Reglarea adancimii de taiere

» Fig.1: 1. Tija filetata opritoare 2. Surub

Amplasati masina pe o suprafata plana. Slabiti surubul
care fixeaza tija filetata opritoare.

Slabiti parghia de blocare si coborati corpul sculei pana
cand freza atinge suprafata plana. Strangeti parghia de
blocare pentru a bloca corpul sculei.

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

Apoi, coborati tija filetata opritoare pana cand intra in
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contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal. Aliniati
indicatorul de adancime cu gradatia "0".
Ridicati tija filetata opritoare pana cand obtineti adanci-
mea de taiere dorita. Adancimea de taiere este indicata
pe scala (gradatii de 1 mm) de indicatorul de adancime.
Apoi strangeti surubul pentru a fixa tija filetata opritoare.
Acum, adancimea de tdiere predeterminata poate fi
obtinuta prin slabirea parghiei de blocare si coborarea
corpului sculei pana cand tija filetata opritoare intra in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal.
» Fig.3: 1. Indicator de adancime 2. Surub 3. Tija
filetata opritoare 4. Surub de reglare cu cap
hexagonal 5. Bloc opritor

AATENTIE:

. Deoarece taierea excesiva poate cauza supra-
solicitarea motorului sau dificultati in controlarea
sculei, adancimea de taiere nu trebuie sa depa-
seasca 15 mm la o trecere, atunci cand taiati
nuturi cu o freza de 8 mm diametru.

. Cand taiati nuturi cu o freza de 20 mm diametru,
adancimea de taiere nu trebuie sa depaseasca
5 mm la o trecere.

Daca doritj sa taiati nuturi la o adancime mai
mare de 15 mm cu o freza de 8 mm diametru
sau la o adancime mai mare de 5 mm cu o freza
de 20 mm diametru, executati mai multe treceri
crescand progresiv adancimea de taiere.

Bloc opritor

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

Blocul opritor dispune de trei suruburi de reglare cu
cap hexagonal care se ridica sau coboara cu 0,8 mm
la fiecare rotatie. Puteti obtine cu usurinta trei adancimi
de taiere diferite cu aceste suruburi de reglare cu cap
hexagonal fara ajustarea tijei filetate opritoare.

Reglati surubul cu cap hexagonal inferior pentru a
obtine cea mai mare adancime de taiere, folosind
metoda descrisa la ,Reglarea adancimii de taiere".
Reglati celelalte doua suruburi cu cap hexagonal pentru
a obtine adancimi de tdiere mai mici. Diferentele inal-
timii acestor suruburi cu cap hexagonal sunt egale cu
diferentele de adancime de taiere.

Pentru reglarea suruburilor cu cap hexagonal, rotiti-le.
Blocul opritor este util i pentru executarea unui numar
de trei treceri crescand progresiv adancimea de taiere,
atunci cand taiati nuturi adanci.

AATEN]'IE: Cand utilizati o freza cu o lungime de
60 mm sau mai mult, sau o lungime a muchiei de 35
mm sau mai mult, adancimea de taiere nu poate fi
reglatad in modul specificat anterior. Pentru reglare,
procedati dupa cum urmeaza:

Slabiti parghia de blocare si reglati cu grija proemi-
nenta frezei sub talpa sculei la adancimea de taiere
dorita prin deplasarea corpului sculei in sus sau in
jos. Apoi strangeti la loc parghia de blocare pentru a
bloca corpul sculei la adancimea de taiere respectiva.
Mentineti corpul sculei blocat in aceasta pozitie in
timpul utilizarii. Deoarece freza iese intotdeauna in

afara talpii sculei, manipulati masina cu atentje.

Reglarea parghiei de blocare

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

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

Actionarea intrerupatorului

» Fig.6: 1. Declansator intrerupator

AATENTIE:

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

Pentru a porni masina, apasati pur si simplu butonul
declansator. Eliberati butonul declansator pentru a opri
masina.

MONTARE
AATENTIE:

. Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati deco-
nectat-o de la retea nainte de a efectua vreo
interventie asupra masinii.

Instalarea sau demontarea capului

de insurubare (bit)
»> Fig.7

AATENTIE:

. Instalati freza ferm. Folositi intotdeauna numai
cheile livrate cu masina. O freza stransa insufi-
cient sau excesiv poate fi periculoasa.

. Nu strangeti piulita de strangere fara a introduce
o freza. Aceasta poate conduce ruperea conului
elastic de strangere.

Introduceti freza pana la capat in conul elastic de stran-
gere si strAngeti ferm piulita de strangere cu cele doua
chei.

Folositi un con elastic de strangere de dimensiuni adec-
vate pentru freza pe care intentionati sa o utilizati.
Pentru a scoate freza, urmati procedura de montare in
ordine inversa.

Schimbarea conului elastic de

strangere

» Fig.8: 1. Piulitd de strangere 2. Con elastic de
strangere
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AATENTIE:

. Folositi un con elastic de strangere de dimensi-
uni adecvate pentru burghiul pe care intentionati
sa-l utilizati.

. Nu strangeti piulita de strangere fara instalarea
unui burghiu, in caz contrar conul elastic se
poate rupe.

Pentru a schimba conul elastic de strangere, slabiti
piulita de strangere si scoateti-l. Inlocuiti conul elastic
de strangere montat cu conul elastic de strangere dorit.
Remontati piulita de strangere.

FUNCTIONARE

Asezati talpa sculei pe piesa de prelucrat fara ca freza
sa intre Tn contact cu aceasta. Apoi porniti masina si
asteptati ca freza sa atinga viteza maxima. Coborati
corpul sculei si deplasati masina inainte pe suprafata
piesei de prelucrat, mentinand talpa sculei orizontala pe
piesa si avansand lin pana la finalizarea taierii.
Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de
prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei, in
directia de avans.
» Fig.9: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
sculei 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare

NOTA:

. Un avans prea rapid al sculei poate avea ca
efect o calitate slaba a frezarii, sau avarierea
frezei sau a motorului. Un avans prea lent al
sculei poate avea ca efect arderea si deteriora-
rea profilului. Viteza de avans adecvata depinde
de marimea frezei, tipul piesei de prelucrat si
adancimea de taiere. Inainte de a incepe taierea
piesei propriu-zise, se recomanda o taiere de
proba pe un deseu de lemn. Veti putea observa
astfel exact aspectul taieturii si veti putea veri-
fica dimensiunile.

. Cand folositi ghidajul drept, aveti grija sa-I
instalati pe partea dreapta, in directia de avans.
Aceasta va va ajuta sa mentineti masina aliniata
cu latura piesei.

» Fig.10: 1. Directie de alimentare 2. Directie de rotire
a sculei 3. Piesa de prelucrat 4. Ghidaj
drept

Ghidaj drept

» Fig.11

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.
Pentru a instala ghidajul drept, introduceti tijele ghida-
jului in orificiile din talpa sculei. Reglati distanta dintre
freza si ghidajul drept. La distanta dorita, strangeti
suruburile-fluture pentru a fixa ghidajul drept in pozitie.
» Fig.12: 1. Lama de ghidare 2. Surub de strangere
3. Ghidaj drept

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

Daca distanta (A) dintre fata laterala a piesei de prelu-
crat si pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul

drept, sau daca fata laterala a piesei de prelucrat nu
este dreaptd, nu puteti folosi ghidajul drept. In acest
caz, Fixati strans o placa dreapta pe piesa si folositi-o
pe post de ghidaj pentru talpa masinii de frezat vertical.
Avansati masina in directia indicata de sageata.

» Fig.13

Ghidaj sablon (accesoriu)

> Fig.14

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
freza, care permite folosirea sculei cu modele de
sablon.

Pentru a instala un ghidaj sablon, slabiti suruburile de la
talpa sculei, introduceti ghidajul sablon si apoi strangeti
suruburile.

» Fig.15: 1. Surub 2. Talpa 3. Ghidaj sablon

Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.
» Fig.16: 1. Cap de insurubat 2. Talpa 3. Sablon
4. Piesa de prelucrat 5. Distanta (X)
6. Diametrul exterior al ghidajului sablonului
7. Ghidaj sablon

NOTA:

. Piesa va fi taiata la o dimensiune putin diferita
de cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre
freza si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatjie:
Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul frezei) / 2
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A\ AVERTIZARE: in functie de materialul cu
care se lucreaza si de accesoriul utilizat, praful
generat de utilizarea masinii poate fi daunator. Se
recomanda utilizatorului sa utilizeze un accesoriu
corespunzator de extragere a prafului pentru a
reduce expunerea.

Consultati sectiunea ,,ACCESORII OPTIONALE”
din acest manual de instructiuni pentru a vedea
toate accesoriile optionale de extragere a prafului
disponibile.

Avertismente suplimentare:

. Pentru a evita inhalarea prafului, este reco-
mandat sa purtati $i o masca de protectie
impotriva prafului FFP2 sau o masca de
respirat P2.

. Cititi sectiunea ,,INTRETINERE” din manu-
alul de instructiuni al accesoriului de extra-
gere a prafului conectat pentru o colectare
eficienta a prafului.

. Respectati toate cerintele de reglementare
aplicabile pentru controlul prafului din tara
in care se efectueaza lucrarile.

. Nu utilizati un accesoriu de extragere a pra-
fului pentru lucrari metalice cu masini elec-
trice. Particulele de metal generate in timpul
lucrarilor metalice pot sa aprinda praful acumu-
lat si sa deterioreze filtrul de praf din interiorul
accesoriilor de extragere a prafului, prezentand
un pericol grav de incendiu.

. Numai pentru tarile europene
Se recomanda utilizatorului sa utilizeze un
accesoriu de extragere a prafului de clasa M
sau H (definit in EN 60335-2-69).

Pentru asistenta si sprijin privind accesoriile de extra-
gere a prafului, contactati centrul local de service
Makita.

Set duza praf (accesoriu)
» Fig.17: 1. Duza de praf 2. Surub fluture

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului. Instalati
duza de praf pe baza masinii, utilizand surubul randali-
nat, astfel incat proeminenta de pe duza de praf sa se
potriveasca in crestatura din baza masinii.

Apoi conectati un aspirator la duza de praf.

Utilizati garnitura frontala 38 pentru a conecta furtunul.
Diametrul exterior al duzei de praf pentru conectarea
furtunului este de 37 mm.

» Fig.18

INTRETINERE

AATENTIE:

. Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati debran-
sat-o de la retea inainte de a efectua operatiuni
de verificare sau intretinere.

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

Pentru a mentine siguranta si fiabilitatea masinii,
reparatiile si reglajele trebuie sa fie efectuate numaila
Centrele de service autorizat Makita, folosindu-se piese
de schimb Makita.

ACCESORII OPTIONALE

AATENTIE:

. Folositi accesoriile sau piesele auxiliare reco-
mandate pentru masina dumneavoastra in acest
manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau
piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi
accesoriile pentru operatiunea pentru care au
fost concepute.

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

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

. Freze pentru decuparea laminatelor
. Ghidaj drept

. Ghidaj sablon 25

. Ghidaje sablon

. Adaptor ghidaj sablon

. Contrapiulita

. Con elastic de strangere 3/8", 1/4"

. Con elastic de strangere 6 mm, 8 mm
. Cheie de 13

Cheie de 22

. Set duza praf

Freze profilate

Freza dreapta

» Fig.19
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
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Freza pentru nuturi ,,U”

» Fig.20
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
Freza pentru nuturi ,,V”
» Fig.21
Unitate: mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu
» Fig.22

Unitate: mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu
canal dublu

Unitate: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Freza de rotunjit muchii cu rulment
» Fig.28
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4"
Tesitor cu rulment
» Fig.29
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 [}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Freza de faltuit cu rulment
» Fig.30
Unitate: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Freza de faltuit convexa cu rulment
» Fig.31

Unitate: mm

D A1 A2 | A3 | A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 5,5 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Freza profilata cu rulment
» Fig.32

Unitate: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2

6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6

NOTA: Unele articole din lista pot fi incluse ca acce-
sorii standard in ambalajul de scule. Acestea pot

diferi in functie de tara.

» Fig.23
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Freza de rotunjit muchii
» Fig.24
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Tesitor
» Fig.25
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Freza de faltuit convexa
» Fig.26
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Freza pentru decupare plana cu rulment
» Fig.27
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell RP0900
Spannzangenfutterweite 6mm, 1/4", 8 mm und/oder 3/8"
Tauchkapazitat 0-35mm
Leerlaufdrehzahl (min™) 27.000
Gesamthéhe 217 mm
Netto-Gewicht 2,7 kg
Sicherheitsklasse =

. Wir behalten uns vor, Anderungen der technischen Daten im Zuge der Entwicklung und des technischen
Fortschritts ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

. Die technischen Daten kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.

. Der Nettogewichtswert schlief3t die in der Betriebsanleitung angegebenen Aufsatze fiir normalen und sicheren

Gebrauch ein.

Verwendungszweck

Das Werkzeug wurde fiir das Abkanten und Profilieren
von Holz, Kunststoff und dhnlichen Materialien
entwickelt.

Stromversorgung

Das Werkzeug darf ausschlieflich an Einphasen-
Wechselstrom mit der auf dem Typenschild ange-
gebenen Spannung angeschlossen werden. Das
Werkzeug verfugt Gber ein doppelt isoliertes Gehause
und kann daher auch an einer Stromversorgung ohne
Schutzkontakt betrieben werden.

Gerausch

Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt

gemal EN62841-2-17:
Schalldruckpegel (L,a): 92 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 100 dB (A)
Abweichung (K): 3 dB (A)

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

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) kann (kénnen) auch fiir eine
vorlaufige Bewertung der Gerauschbelastung ver-
wendet werden.

A WARNUNG: Einen Gehérschutz tragen.

A WARNUNG: Die Schallemission beim tat-
séachlichen Benutzen des Elektrowerkzeugs kann
je nach der Art und Weise, wie dieses Werkzeug
benutzt wird, von dem (den) angegebenen
Gesamtwert(en) abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schatzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsach-

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

Schwingung

Der kontinuierliche Vibrationsgesamtwert (triaxiale

Vektorsumme) ermittelt nach EN62841-2-17:
Arbeitsmodus: Schneiden von Kerben in mittel-
dichte Faserplatten (MDF)
Schwingungsbelastung (ay): 4,3 m/s’
Abweichung (K): 1,5 m/s®

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

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

AWARNUNG: Die Schwingungsemission
wahrend der tatsachlichen Benutzung

des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise des Werkzeugs von dem (den)
angegebenen Gesamtwert(en) abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schiatzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsach-

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

Im Folgenden sind die Mittelwerte der Spitzenamplitude
der Beschleunigung aus wiederholten stoRartigen
Vibrationen, pg, mit der entsprechenden Unsicherheit
(K), ermittelt nach EN62841-2-17, dargestellt.
Arbeitsmodus: Schneiden von Kerben in mittel-
dichte Faserplatten (MDF)
Pr: 445 m/s®
Messunsicherheit (K) : 32 m/s®

HINWEIS: Diese angegebenen Werte sollten nicht
zur Bestimmung der Schwingungsbelastung der
Hande und Arme verwendet werden.
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Konformitatserklarungen

Nur fiir europdische Ldnder

Die EU/UK-Konformitatserklarung kann unter der fol-
genden URL abgerufen werden.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

Allgemeine Sicherheitswarnungen

fur Elektrowerkzeuge

MAWARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitshinweise,
Anweisungen, Abbildungen und Spezifikationen,
die diesem Elektrowerkzeug beiliegen. Eine
Missachtung der unten aufgefiihrten Anweisungen kann
zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder schwe-
ren Verletzungen fiihren.

Bewahren Sie alle Warnungen
und Anweisungen fiir spatere
Bezugnahme auf.

Der Ausdruck ,Elektrowerkzeug” in den Warnhinweisen
bezieht sich auf Ihr mit Netzstrom (mit Kabel) oder Akku
(ohne Kabel) betriebenes Elektrowerkzeug.

Sicherheitswarnungen fiir Oberfrase

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

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

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

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

5. Tragen Sie bei langeren Betriebszeitspannen
einen Gehorschutz.

6. Behandeln Sie die Oberfraseneinsétze mit
groRter Sorgfalt.

7. Uberpriifen Sie den Oberfraseneinsatz
vor dem Betrieb sorgféltig auf Risse oder
Beschadigung. Wechseln Sie einen gerissenen
oder beschéadigten Einsatz unverziiglich aus.

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

9. Halten Sie das Werkzeug mit beiden Handen
fest.

10. Halten Sie Ihre Hdnde von rotierenden Teilen
fern.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

BEWAHREN SIE DIESE
ANLEITUNG AUF.

A WARNUNG: Lassen Sie sich NICHT durch
Bequemlichkeit oder Vertrautheit mit dem Produkt
(durch wiederholten Gebrauch erworben) von der
strikten Einhaltung der Sicherheitsregeln fiir das
vorliegende Produkt abhalten. MISSBRAUCH oder
Missachtung der Sicherheitsvorschriften in dieser
Anleitung konnen schwere Personenschaden
verursachen.
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FUNKTIONSBE-

SCHREIBUNG

AVORSICHT:

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

Einstellen der Schnitttiefe

» Abb.1: 1.Anschlagstange 2. Schraube

Legen Sie das Werkzeug auf eine flache Oberflache.
Lésen Sie die Schraube, die die Anschlagstange
sichert.

Lésen Sie den Entsperrungshebel und senken Sie

den Werkzeugkorper, bis der Einsatz die Oberflache
beriihrt. Ziehen Sie den Entsperrungshebel an, um den
Werkzeugkorper zu sperren.

» Abb.2: 1. Blockierungshebel 2. Schraube

Senken Sie dann die Anschlagstange, bis sie die
Einstell-Sechskantschraube beriihrt. Richten Sie den
Tiefenzeiger auf die Einteilung "0" aus.

Heben Sie die Anschlagstange auf die gewiinschte
Schnitttiefe. Die Schnitttiefe wird durch den Tiefenzeiger
auf der Skala angezeigt (1 mm pro Einteilung). Ziehen
Sie die Schraube an, um die Anschlagstange zu
sichern.

Die vorbestimmte Schnitttiefe kann nun durch

Lésen des Entsperrungshebels und Absenken des
Werkzeugkdrpers, bis die Anschlagstange die Einstell-
Sechskantschraube berlhrt, erreicht werden.

» Abb.3: 1. Tiefenzeiger 2. Schraube
3. Anschlagstange 4. Einstell-
Sechskantschraube 5. Anschlagblock
AVORSICHT:

. Da ausgiebiges Schneiden den Motor
Uberlasten und zu Schwierigkeiten bei der
Werkzeugsteuerung fiihren kann, sollte die
Schnitttiefe fiir Nute mit einem Einsatz mit 8 mm
Durchmesser bei jedem Durchgang nicht mehr
als 15 mm betragen.

. Beim Schneiden von Nuten mit einem 20
mm breiten Einsatz sollte die Schnitttiefe pro
Durchgang nicht mehr als 5 mm betragen.
Wenn Sie Nute tiefer als 15 mm mit einem
Einsatz von 8 mm Durchmesser oder 5 mm
tief einem Einsatz von 20 mm Durchmesser
ausfihren méchten, schneiden Sie in
mehreren Durchgangen mit immer tieferer
Einsatzeinstellung.

Anschlagblock

» Abb.4: 1. Tiefenzeiger 2. Schraube
3. Anschlagstange 4. Einstell-
Sechskantschraube 5. Anschlagblock

Der Anschlagblock hat drei Einstell-
Sechskantschrauben, die pro Umdrehung um 0,8 mm
gehoben oder gesenkt werden. Durch Einstellung
dieser Einstell-Sechskantschrauben erhalten Sie ganz
einfach drei verschiedene Schnitttiefen, ohne die

Anschlagstange zu verstellen.

Stellen Sie die untere Einstell-Sechskantschraube

auf die tiefste Schnitttiefe ein, wie in "Einstellen der
Schnitttiefe" beschrieben. Stellen Sie die anderen
Einstell-Sechskantschrauben auf flachere Schnitttiefen
ein. Die Hohendifferenzen dieser Sechskantschrauben
entsprechen den Differenzen in den Schnitttiefen.

Zum Einstellen der Sechskantschrauben drehen Sie
diese. Der Anschlagblock ist auch praktisch, wenn Sie
beim Schneiden von tiefen Nuten drei Durchgénge mit
immer tieferer Einsatzeinstellung vornehmen.

A\VORSICHT: Bei Verwendung eines Einsatzes
von 60 mm Lange oder mehr oder einer Kantenlange
von 35 mm oder mehr I3sst sich die Schnitttiefe nicht
mehr wie beschrieben einstellen. Gehen Sie hierzu
wie folgt vor:

Losen Sie den Entsperrungshebel, und stellen Sie
den Einsatzvorsprung unter dem Gleitschuh auf

die gewilinschte Schnitttiefe ein, indem Sie das
Werkzeug nach oben bzw. unten bewegen. Ziehen
Sie den Entsperrungshebel dann wieder an, um

den Werkzeugkorper auf dieser Schnitttiefe zu
sperren. Halten Sie den Werkzeugkdrper wahrend
des Gebrauchs in dieser Position gesperrt. Da der
Einsatz immer aus dem Werkzeuggleitschuh hervor-
steht, seien Sie vorsichtig bei der Verwendung des
Werkzeugs.

Einstellen des Entsperrungshebels

» Abb.5: 1. Blockierungshebel 2. Schraube

Die gesperrte Position des Verriegelungshebels ist ein-
stellbar. Zum Einstellen entfernen Sie die Schraube, die
den Verriegelungshebel sichert. Der Verriegelungshebel
16st sich. Stellen Sie den Verriegelungshebel in

den gewlinschten Winkel ein. Ziehen Sie nach dem
Einstellen den Verriegelungshebel im Uhrzeigersinn
fest.

» Abb.6: 1. Griffschalter

A\VORSICHT:

. Achten Sie vor dem Einstecken des
Netzsteckers des Werkzeugs in die Steckdose
darauf, dass sich der Ein/Aus-Schalter korrekt
bedienen lasst und beim Loslassen in die
Position "OFF" (AUS) zurtickkehrt.

Betatigen Sie zum Starten des Werkzeugs einfach den
Ausléseschalter. Lassen Sie zum Ausschalten des
Werkzeugs den Ausldseschalter los.

MONTAGE

AVORSICHT:

. Ehe Sie am Werkzeug irgendwelche Arbeiten
beginnen, iberzeugen Sie sich immer vorher,
dass es abgeschaltet und der Stecker aus der
Dose gezogen ist.
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Montage und Demontage des

Einsatzes
» Abb.7

AVORSICHT:

. Bringen Sie den Einsatz sicher an. Verwenden
Sie ausschlieRlich die mit dem Werkzeug
gelieferten Schllssel. Ein locker sitzender oder
Uberdrehter Einsatz kann gefahrlich sein.

. Ziehen Sie die Spannzangenmutter nicht ohne
eingesetzten Einsatz an. Der Spannkegel kann
beschadigt werden.

Fihren Sie den Einsatz bis zum Anschlag in

den Spannzangenkonus ein, und ziehen Sie die
Spannzangenmutter mit den zwei Schraubenschliisseln
fest.

Verwenden Sie einen Spannzangenkonus der korrekten
GréRe fir den zu benutzenden Einsatz.

Zum Abnehmen des Einsatzes wenden Sie das
Montageverfahren umgekehrt an.

Austauschen des

Spannzangenkonus
» Abb.8: 1. Spannzangenmutter 2. Spannkegel

AVORSICHT:

. Verwenden Sie einen Spannzangenkonus
der korrekten GrofRRe fur den zu benutzenden
Einsatz.

. Ziehen Sie die Spannzangenmutter nicht
ohne eingesetzten Einsatz an, da sonst der
Spannkegel brechen kann.

Zum Austauschen des Spannzangenkonus lésen
und entfernen Sie die Spannzangenmutter. Ersetzen
Sie den montierten Spannzangenkonus durch den
gewiinschten Spannzangenkonus. Bringen Sie die
Spannzangenmutter wieder an.

ARBEIT

Setzen Sie den Werkzeuggleitschuh auf das zu schnei-
dende Werkstlick auf, ohne dass der Einsatz mit ihm
in Beriihrung kommt. Schalten Sie anschliefend das
Werkzeug ein und warten Sie, bis der Einsatz die volle
Drehzahl erreicht hat. Senken Sie den Werkzeugkdrper,
und schieben Sie das Werkzeug flach und gleichmaRig
Uber die Oberflache des Werkstlicks vor, bis der Schnitt
vollendet ist.
Beim Schneiden von Kanten sollte die
Werkstoffoberflache sich in Vorschubrichtung links vom
Einsatz befinden.
» Abb.9: 1. Werkstlick 2. Einsatz-Drehrichtung

3. Ansicht von oben auf das Werkzeug.

4. Vorschubrichtung

HINWEIS:

. Wenn Sie das Werkzeug zu schnell vorschie-
ben, wird der Schnitt schlecht, oder Einsatz
und Motor werden beschadigt. Wenn Sie das
Werkzeug zu langsam vorschieben, kann der
Schnitt verbrennen oder beschéadigt werden. Die
richtige Vorschubgeschwindigkeit hangt von der
GroRe des Einsatzes, der Art des Werkstiicks
und der Schnitttiefe ab. Bevor Sie den Schnitt
am Werkstlick ausfiihren, ist es ratsam, einen
Probeschnitt an einem Abfallstiick zu machen.
So erkennen sie genau, wie der Schnitt aus-
sehen wird, und Sie kénnen die Abmessungen
Uberprifen.

. Wenn Sie die Flihrungsschiene verwenden,
bringen Sie sie in Vorschubrichtung auf der
rechten Seite an. Dies hélt sie eng an der Seite
des Werkstlicks.

» Abb.10: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-
Drehrichtung 3. Werkstiick
4. Flihrungsschiene

Fuhrungsschiene

» Abb.11

Die Flhrungsschiene wird effektiv beim Anfasen oder

Nuten fiir Geradschnitte verwendet.

Fihren Sie zum Anbringen der Flhrungsschiene den

Flhrungshalter in die Lécher im Werkzeuggleitschuh

ein. Stellen Sie den Abstand zwischen Einsatz und

Flhrungsschiene ein. Ziehen Sie am gewiinschten

Abstand die Fligelschrauben zur Sicherung der

Fihrungsschiene an.

» Abb.12: 1. Fuhrungsschiene 2. Klemmschraube
3. Fuhrungsschiene

Achten Sie beim Schneiden darauf, dass die
Fihrungsschiene eng an der Seitenkante des
Werkstlcks anliegt.

Wenn der Abstand (A) zwischen der Seite des
Werkstlicks und der Schneideposition zu breit fiir

die FUhrungsschiene ist, oder wenn die Seite des
Werkstlcks nicht gerade ist, kann die Fiihrungsschiene
nicht verwendet werden. In diesem Fall bringen Sie ein
gerades Stlick Pappe am Werkstlick an und verwenden
dieses als Fuhrung fiir den Gleitschuh der Oberfrase.
Schieben Sie das Werkzeug in Pfeilrichtung vor.

» Abb.13

Schablonenfiihrung (Zubeh6ér)

» Abb.14

Die Schablonenflihrung bietet einen Kranz, durch
welchen der Einsatz passt, was die Verwendung des
Werkzeugs mit Schablonenmustern ermdglicht.

Lésen Sie zum Anbringen der Schablonenfiihrung die
Schrauben im Werkzeuggleitschuh, bringen Sie die
Schablonenflihrung an, und ziehen Sie die Schrauben
wieder an.

» Abb.15: 1. Schraube 2. Fuf3 3. Schablonenfiihrung

Sichern Sie die Schablone am Werksttick. Legen Sie
das Werkzeug auf die Schablone und bewegen Sie das
Werkzeug, wobei die Schablonenfiihrung an der Seite
der Schablone entlang gleitet.
» Abb.16: 1. Einsatz 2. FuR 3. Schablone

4. Werkstiick 5. Abstand (X)
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6. AuBendurchmesser der
Schablonenfiihrung 7. Schablonenfiihrung

HINWEIS:

. Das Werkstiick wird auf eine leicht von der
Schablone abweichende Grofie geschnitten.
Bericksichtigen Sie den Abstand (X) dem
zwischen Einsatz und dem AuReren der
Schablonenfiihrung. Der Abstand (X) lasst sich
wie folgt berechnen:

Abstand (X) = (AuRendurchmesser der
Schablonenfiihrung - Einsatzdurchmesser) / 2

A WARNUNG: Je nach dem zu bearbeitenden
Material und dem benutzten Zubehorteil kann der
Staub, der beim Benutzen dieses Werkzeugs ent-
steht, schadlich sein. Dem Benutzer wird empfoh-
len, eine geeignete Staubabsaugung zu benutzen,
um die Exposition zu verringern.

Im Abschnitt ,,SONDERZUBEHOR* dieser
Betriebsanleitung finden Sie alle optional erhaltli-
chen Staubabsaugaufsatze.

Zusatzliche Warnhinweise:

. Um das Einatmen von Staub zu verhindern,
wird empfohlen, zusatzlich eine FFP2-
Staubmaske oder eine P2-Atemschutzmaske
zu tragen.

. Lesen Sie den Abschnitt ,WARTUNG* in
der Betriebsanleitung der angeschlossenen
Staubabsaugung, um die Effektivitat der
Staubabsaugung aufrechtzuerhalten.

. Befolgen Sie alle anwendbaren
Anforderungen fiir die Kontrolle von Staub
in dem Land, in dem die Arbeiten durchge-
fiihrt werden.

. Benutzen Sie keine Staubabsaugung fiir die
Metallbearbeitung mit Elektrowerkzeugen.
Metallpartikel, die bei der Metallbearbeitung
entstehen, kdnnen den angesammelten
Staub entziinden und den Staubfilter in
Staubabsaugungen beschadigen, was eine
ernsthafte Brandgefahr darstellt.

. Nur fiir europdische Ldander
Dem Benutzer wird empfohlen, einen
Staubsauger der Klasse M oder H (geméaR EN

60335-2-69) zu benutzen.

Wenn Sie Hilfe und Unterstiitzung zu
Staubabsaugungen benétigen, wenden Sie sich bitte an
Ihre 6rtliche Makita-Kundendienststelle.

Absaugstutzen (Zubehor)
» Abb.17: 1. Absaugstutzen 2. Fliigelschraube

Verwenden Sie den Absaugstutzen, um den Staub
abzusaugen. Befestigen Sie den Absaugstutzen mit
der Fligelschraube auf der Werkzeugbasis, sodass
der Vorsprung am Absaugstutzen in die Nase in der
Werkzeugbasis passt.

Schliellen Sie dann einen Staubsauger an den
Absaugstutzen an.

Benutzen Sie die Frontmanschette 38, um den
Schlauch anzuschlieen.

Der AuRendurchmesser der Absaugduse fir den
Schlauchanschluss betragt 37 mm.
» Abb.18

WARTUNG

A\VORSICHT:

. Bevor Sie mit der Kontrolle oder Wartung des
Werkzeugs beginnen, Giberzeugen Sie sich
immer, dass es ausgeschaltet und der Stecker
aus der Steckdose herausgezogen ist.

. Verwenden Sie zum Reinigen niemals
Kraftstoffe, Benzin, Verdiinnern, Alkohol
oder dhnliches. Dies kann zu Verfarbungen,
Verformungen oder Rissen fiihren.

Zur Aufrechterhaltung der SICHERHEIT und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts miissen die
Reparaturen und alle Wartungen und Einstellungen von
den autorisierten Servicestellen der Firma Makita und
unter Verwendung der Ersatzteile von Makita durchge-
fihrt werden.

SONDERZUBEHOR

A\VORSICHT:

. Fir Ihr Werkzeug Makita, das in dieser
Anleitung beschrieben ist, empfehlen wir fol-
gende Zubehorteile und Aufsatze zu verwen-
den. Bei der Verwendung anderer Zubehdrteile
oder Aufséatze kann die Verletzungsgefahr
fir Personen drohen. Die Zubehérteile und
Aufsatze dirfen nur fir ihre festgelegten
Zwecke verwendet werden.

Wenn Sie nahere Informationen bezlglich dieses
Zubehors bendtigen, wenden Sie sich bitte an lhre
ortliche Servicestelle der Firma Makita.

. Gerade & Nuten formende Einsatze

. Kanten formende Einsatze

. Einsétze fir Laminatzuschnitt

. Fihrungsschiene

. Schablonenflihrung 25

. Schablonenflihrungen

. Schablonenflihrungsadapter

. Sicherungsmutter

. Spannkegel 3/8", 1/4"

. Spannkegel 6 mm, 8 mm

. Schliissel 13

. Schliissel 22

. Absaugstutzen

Oberfraseneinsatze

Geradfraser
» Abb.19

36 DEUTSCH



Einheit: mm Einheit: mm
D A L1 L2 D A L1 L2 R
6 20 50 15 6 20 43 8 4
1/4" 6 25 48 13 8
8 8 60 25 TR,
Kugellager-Biindigfraser
6 8 50 18 » Abb.27
1/4"
6 6 50 18 Einheit: mm
1/4" D A L1 L2
6 10 50 20
»U“-Nutenfraser 174"
» Abb.20
Kugellager-Eckenrundungsfraser
Einheit: mm » Abb.28
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3 Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
V“-Nutenfraser
» 6 15 8 37 7 3,5 3
» Abb.21
6 21 8 40 10 3,5 6
Einheit: mm 1/4"
D A L1 L2 0 w
Kugellager-Fasenfraser
1/4" 20 50 15 90° » Abb.29
Bohrspitzen-Biindigfraser .
Einheit: mm
> Abb.22 e
D A1 A2 L1 L2 ;]
Einheit: mm 6 26 8 42 12 45°
D A L1 L2 L3 1/4"
8 8 60 20 35 6 20 8 41 1 60°
6 6 60 18 28 "
Kugellager-Abrundfraser
Bohrspitzen-Doppelbiindigfraser > Abb.30
» Abb.23
Einheit: mm
Einheit: mm D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
D A L1 L2 L3 L4 6 20 12 8 40 10 55 4
8 8 80 55 20 25 6 26 12 8 42 12 4,5 7
6 6 70 40 12 14 .
Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser
Eckenrundungsfraser > Abb.31
» Abb.24
Einheit: mm
Einheit: mm D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
D A1 A2 L1 L2 L3 R 6 20 18 12 8 40 10 55 3
6 25 9 48 13 5 8 6 26 22 12 8 42 12 5 5
6 20 8 45 10 4 4 . R
Kugellager-Kamies-Profilfraser
Fasenfraser > Abb.32
» Abb.25
Einheit: mm
Einheit: mm D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
D A L1 L2 L3 0 6 20 8 40 10 45 25 4,5
6 23 46 1" 6 30° 6 26 8 42 12 4,5 3 6
6 2 50 13 5 s HINWEIS: Manche Teile in der Liste konnen als
6 20 49 14 2 60° Standardzubehér im Werkzeugsatz enthalten sein.

Hohlkehlen-Abrundfraser

» Abb.26

Sie kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Modell RP0900
Patronos tokmany befogaddképessége 6mm, 1/4", 8 mm és/vagy 3/8"
Leszurémélység 0-35mm
Uresjarati fordulatszam (min™) 27 000
Teljes magassag 217 mm
Tiszta tdmeg 2,7 kg
Biztonsagi osztaly =

. Folyamatos kutato- és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkil

megvaltozhatnak.

. A tulajdonsagok orszagrol orszagra kilonbdzhetnek.

. A nettd sulyérték tartalmazza a normal és biztonsagos hasznalathoz sziikséges, a hasznalati utasitasban

megadott tartozék(ok)at.

Rendeltetésszeri hasznalat
A szerszam faanyagok, miianyagok és mas hasonlé
anyagok szintszélezésére hasznalhato.

Tapfesziiltség
A szerszamot kizarélag olyan egyfazisu, valtéaramu
halézatra szabad kotni, amelynek feszlltsége meg-
egyezik az adattablajan szerepld feszlltséggel. A szer-
szam kettds szigetelési, ezért foldel6vezeték nélkili
aljzatrdl is mikodtethetd.
Zaj
A tipikus A-sulyozasu zajszint, a EN62841-2-17 szerint
meghatarozva:
Hangnyomasszint (Lya): 92 dB (A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 100 dB (A)
Tarés (K): 3dB (A)

MEGJEGYZES: A zajkibocsatas értéke a szabvanyos
vizsgalati eljarasnak megfelel6en lett mérve, és segit-
ségével az elektromos kéziszerszamok 6sszehason-
lithatok egymassal.

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

MEGJEGYZES: A rezgés teljes értéke a szabvanyos
vizsgalati eljarasnak megfelel6en lett mérve, és segit-
ségével az elektromos kéziszerszamok 6sszehason-
lithatok egymassal.

MEGJEGYZES: A rezgés teljes értékének segitsé-
gével el6zetesen megbecsiilhetd a rezgésnek valo
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a mega-
dott teljes értéktél a hasznalat médjatol fliggéen.

AFIGYELMEZTETES: Hatarozza meg a kez-
elé védelmét szolgalé6 munkavédelmi lépéseket,
melyek az adott munkafeltételek melletti vibracios
hatas becsiilt mértékén alapulnak (figyelembe
véve a munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
leallitasanak és liresjaratanak mennyiségét az

AFIGYELMEZTETES: Viseljen fiilvédat!

AFIGYELMEZTETES: A szerszam zajkibocsa-
tasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott
teljes értéktol a hasznalat modjatél fiiggéen.

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

Vibracio

A folyamatos rezgés teljes értéke (haromtengelyii vek-

torésszeg) az EN62841-2-17 szerint meghatarozva:
Munka méd: horonyvagas MDF-ben
Rezgéskibocsatas (ay): 4,3 m/s?
Tirés (K): 1,5 m/s’

elinditasok szama mellett).

Az alabbiakban az ismételt I6késszer(i rezgésekbdl
szarmazé gyorsulas csicsamplitidéjanak pe atlagér-
tékeit mutatjuk be, a megfeleld bizonytalansaggal (K),
amelyet a EN62841-2-17 szerint hataroztunk meg.
Munka mod: horonyvagas MDF-ben
P 445 m/s”
Bizonytalansag (K): 32 m/s®
MEGJEGYZES: Ezek a bejelentett értékek nem

nak meghatarozasara.

Megfeleléségi nyilatkozatok

Csak eurdpai orszdagokra vonatkozéan

Az EU/Egyesiilt Kiralysag megfelel6ségi nyilatkozata a
kévetkezd URL-cimen érhet6 el.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html
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A szerszamgépekre vonatkozo

altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

AFIGYELMEZTETES Olvassa el a szerszam-
géphez mellékelt 6sszes biztonsagi figyelmeztetést,
utasitast, illusztraciot és a miiszaki adatokat. A
kovetkezdkben leirt utasitasok figyelmen kivil hagyasa
elektromos aramutést, tiizet és/vagy sulyos sérulést
eredményezhet.

Orizzen meg minden figyelmez-
tetést és utasitast a késoébbi tajé-
kozo6das érdekében.
Afigyelmeztetésekben szerepld "szerszamgép" kife-
jezés az On halézatrol (vezetékes) vagy akkumula-

torrél (vezeték nélkiili) mikodtetett szerszamgépére
vonatkozik.

Felsémarora vonatkozo biztonsagi

figyelmeztetések

1. Kizarélag a szigetelt markolasi feliileteinél
fogva tartsa az elektromos szerszamot, mivel
fennall a veszélye, hogy a vagokés a sajat
vezetékébe litkozik. A fesziiltség alatt [év6 veze-
ték elvagasakor a szerszam szabadon all6 fém
részei is aram ala kerllhetnek, és aramutés érheti
a kezel6t.

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

3. Avagoszerszam szaranak illeszkednie kell a
bilincs tokmanyahoz.

4.  Csak olyan maroéfejet hasznaljon, amelynek
névleges értéke legalabb egyenl6 a szersza-
mon megjelolt legnagyobb sebességgel.

5.  Viseljen hallasvédét hosszabb ideji hasznalat
soran.

6. Kezelje nagyon 6vatosan a maroéfejeket.

7. Gondosan ellendrizze a maréfejet a hasznalat
elétt, repedések vagy sériilések tekintetében.
Azonnal cserélje ki a megrepedt vagy sériilt
marofejet.

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

9. Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével.

10. Ne nyuljon a forg6 részekhez.

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

12. Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit. Figyelje
arezgéseket vagy imbolygast, amelyek rosz-
szul felszerelt marofejre utalhatnak.

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

14. Ne hagyja a miik6d6 szerszamot felligye-
let nélkiil. Csak kézben tartva hasznalja a
szerszamot.

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

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

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

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

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

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

21. Tartsa a vezetéket tavol a labatol és barmely
mas targytol. Ellenkez6 esetben az 6sszegaba-
lyodott vezeték eleséses balesetet okozhat és
személyi sériléshez vezethet.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

AFIGYELMEZTETES: NE HAGYJA, hogy (a
termék tobbszori hasznalatabol ered6) kényelem
és megszokas valtsa fel a termék biztonsagi
eléirasainak szigoru betartasat. AHELYTELEN
HASZNALAT és a hasznalati Gtmutatoban sze-
repl6 biztonsagi eléirasok megszegése stlyos
személyi sériilésekhez vezethet.

MUKODESI LEIRAS
AviGyAzaT:
. Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikap-

csolt és a halézathoz nem csatlakoztatott alla-
potardl mielétt ellenérzi vagy beallitja azt.

A vagasi mélység beallitasa
» Abra1: 1. Utkézoérad 2. Csavar

Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa meg az
Utkdzérudat rogzitd csavart.

Lazitsa meg a rogzitdkart és engedje le a szerszam
hazat annyira, hogy a mardfej érintse a sik felile-
tet. Hizza meg rogzitékart a szerszam hazanak
rogzitéséhez.

» Abra2: 1. Zarretesz 2. Csavar

Ezutan engedje le az utkdzérudat annyira, hogy érint-
kezzen a beadllitocsavarral. Igazitsa a mélységjelzét a
"0" beosztashoz.

Emelje fel az Gtk6z6rudat a kivant vagasi mélység
bedllitasahoz. A vagasi mélység a skalardl leolvashaté
(1 mm beosztasonként) a mélységjelz6 segitségével.
Ezutan hizza meg a csavart az (itk6zérad rogzitésé-
hez.

Most az el6re meghatarozott vagasi mélység beallithatd
a rogzitékar meglazitasaval és a szerszam hazanak
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leengedésével addig, hogy az ltk6zérud érintse a

beadllitécsavart.

» Abra3: 1.Mélységjelz6 2. Csavar 3. Utkdzérud
4. Beallitécsavar 5. Utkdz6tdmb

AvicyAzar:

. Mivel a tulzott vagas a motor tulterhelését vagy
a szerszam nehéz iranyithatésagat okozhatja, a
vagasi mélység nem lehet 15 mm-nél nagyobb
egy menetben, vajatok vagasakor 8 mm-es
atmérdéji mardfejjel.

. Ha a hornyokat a 20 mm atméréji mardfejjel
vagja, a vagas mélysége nem lehet 5 mm-nél
nagyobb egy menetben.

Ha 15 mm-nél mélyebb hornyokat szeretne
vagni a 8 mm-es mardfejjel, vagy 5 mm-nél
nagyobbakat a 20 mm-es atméréjlivel, akkor
csindlja azt tébb menetben, fokozatosan
novelve a maroéfej mélységbeallitasat.

Utk6z6témb

> Abrad: 1.Mélységjelz6 2. Csavar 3. Utkézérud
4. Bedllitécsavar 5. Utk6z6tomb

Az Utk6z6tdmbon harom beallitécsavar talalhato, ame-
lyek telijes menetenként 0,8 mm-rel allithatok feljebb
vagy lejjebb. Kénnyen beallithat harom kulonb6zd
vagasi mélységet ezen beadllitécsavarok segitségével,
az Utkdzdrud utanallitasa nélkdl.

Allitsa be a legalacsonyabb csavart legnagyobb vagasi
mélységre a "Vagasi mélység beallitasa" fejezetben
leirtak szerint. A masik két csavart allitsa kisebb vagasi
mélységekre. A csavarok magassagkuilonbsége megfe-
lel a kiilénb6z6 vagasi mélységek kozotti kiilonbségnek.
Abeallitashoz forgassa a csavarokat. Az itk6z6tdmb
arra is hasznalhato, hogy mély hornyok vagasakor
harom vagasi menetet végezzen fokozatosan névekvd
vagasi mélységekkel.

AVIGYAZAT; Ha 60 mm-es vagy nagyobb teljes
hosszusagu, vagy 35 mm-es vagy nagyobb élszé-
lességli marofejet hasznal, a vagasi mélység nem
allithatd be a korabban leirtak szerint. A beallitashoz
jarjon el a kovetkez6é médon:

Lazitsa meg a régzitékart, és dvatosan allitsa be a
marofej kiemelkedését a szerszam talplemezének
sikjabol a kivant vagasi mélységre, a szerszam
hazanak felfelé illetve lefelé valé mozgatasaval.
Ezutan hizza meg ismét a rogzitékart a szerszam
hazanak rogzitéséhez az adott a vagasi mélységen.
A szerszamhaz legyen ebben a poziciéban rogzitve
a hasznalat alatt. Mivel a maréfej mindig kiemelkedik
a talplemezbdl, figyeljen oda a szerszam kezelésekor.

A rogzitékar beallitasa

» Abra5: 1.Zarretesz 2. Csavar

Arogzitdkar rogzitési pozicioja allithatd. A beallitdshoz
csavarja ki a régzitékart régzit6 csavart. A rogzitékart
igy le lehet venni. Allitsa a régzitékart a kivant szégbe.
A beallitas utan hizza meg a régzitékart az éramutatéd
jarasanak iranyaban.

A kapcsolo hasznalata

» Abra6: 1. Kioldokapcsold

AvicyAzaT:

. A szerszam halézatra csatlakoztatasa el6tt min-
dig ellenérizze hogy a kapcsolé kioldégombja
megfeleléen mozog és visszatér a kikapcsolt
(OFF) allapotba elengedése utan.

A szerszam bekapcsolasahoz egyszeriien hizza meg
a kioldékapcsolét. Engedie fel a kioldokapcsolot a
leallitashoz.

OSSZESZERELES

AviGyAzar:

. Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikap-
csolt és a halézathoz nem csatlakoztatott alla-
potardl miel6tt barmilyen munkalatot végezne
rajta.

A vésbszerszam berakasa vagy

eltavolitasa
» Abra7

AvicyAzar:

. A maroéfejet stabilan rogzitse. Mindig csak a
szerszamhoz mellékelt kulcsokat hasznalja. A
laza vagy tulhuzott mardfej veszélyforras lehet.

. Ne huzza meg a befogdpatront ha nincs marofej
berakva. Ez a befogépatron kupjanak toréséhez
vezethet.

Teljesen tolja be a vagoszerszamot a befogdpatron
kupos részébe, és hizza meg a befogdpatron anyajat
a két kulccsal.

A hasznalni kivant maréfejhez a megfelel6 méreti
befogdpatronkupot hasznalja.

A marofej eltavolitdsahoz kdvesse a berakasi eljarast
forditott sorrendben.

A befogopatronkup cseréje

» Abra8: 1.Befogdpatron anya 2. Befogépatron kup

AvicyAzar:

. A hasznalni kivant vagészerszamhoz a megfe-
lelé méretli befogdpatronkupot hasznalja.

. Ne huzza meg a befogdpatron anyajat, ha nincs
vagoszerszam berakva, ellenkezd esetben a
befogdpatronkup eltérhet.

A befogdpatronkup cseréjéhez lazitsa meg és tavolitsa
el a befogdpatron anyajat. Cserélje le a beszerelt befo-
gopatronkupot a kivant befogopatronkupra. Szerelje
vissza a befogopatron anyajat.

UZEMELTETES

Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra
ugy, hogy a maréfej ne érijen semmihez. Ezutan kap-
csolja be a szerszamot es varja meg, amig a maréfej
eléri a teljes sebességet. Engedje le a szerszam hazat
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és tolja el6re a szerszamot a munkadarab fellletén, a

szerszam talplemezét egy szintben tartva és folyamato-

san haladva el6re a vagas végéig.

Szélvagaskor a munkadarab felliletének a vagoszer-

szam bal oldalan kell lennie az elérehaladasi iranyhoz

képest.

» Abra9: 1.Munkadarab 2. Vagoszerszam forgasi
iranya 3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES:

. A szerszam tul gyors el6retolasa a vagas rossz
minéségét, vagy a motor, illetve a vagoszer-
szam sérllését okozhatja. A szerszam tul lassu
el6retolasakor megégetheti és felkarcolhatja
a vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség
fligg a vagoszerszam atméréjétél, a munkada-
rab anyagatol és a vagasi mélységtoél. A vagas
megkezdése el6tt egy adott munkadarab eseté-
ben javasolt prébavagast végezni egy hulladék-
darabon. Ez megmutatja, hogy pontosan hogy
fog kinézni a vagas valamint lehet6vé teszi a
méretek ellendrzését.

. Ha egyenesvezetét hasznal, ligyeljen ra, hogy
azt a jobb oldalra szerelje az elérehaladasi
iranyhoz képest. Ez segit azt egy sikban tartani
a munkadarab oldalaval.

» Abra10: 1. Elérehaladasiirany 2. Vagoszerszam
forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

Egyenesvezet6

» Abra11

Az egyenesvezet6 hathatds segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemukalaskor.
Az egyenesvezet6 felszereléséhez illessze a vezet6ru-
dakat a szerszam talplemezén talalhaté furatokba.
Allitsa be a maréfej és az egyenesvezeté kdzotti tavol-
sagot. A kivant tavolsagnal hlizza meg a szarnyascsa-
varokat az egyenesvezetd rogzitéséhez.
» Abra12: 1. Vezet6rud 2. Szoritécsavar

3. Egyenesvezetd

Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy az egyenesve-
zet® egy szintben legyen a munkadarab oldalaval.

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozici6 kozotti
tavolsag (A) tul nagy az egyenesvezet6 hasznalatadhoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhatd. Ebben az esetben
rogzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és
azt hasznalja vezetdként a felsémaro talplemezénél.
Tolja elére a szerszamot a nyil irdnyaba.

» Abra13

Sablonvezet6 (tartozék)

» Abra14

A sablonvezetd egy olyan betét, amelyen a mardfej
atmegy, lehetévé téve sablonmintazatok kivagasat a
szerszammal.

A sablonvezet6 felszereléséhez lazitsa meg a csavaro-
kat a szerszam talplemezén, helyezze be a sablonveze-
t6ét, majd huzza meg a csavarokat.

» Abra15: 1. Csavar 2. Alaplemez 3. Sablonvezetd

Régzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a

szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezet6t a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra16: 1.Betét 2. Alaplemez 3. Sablon
4. Munkadarab 5. Tavolsag (X) 6. A sab-
lonvezetd kiils6é atmérdje 7. Sablonvezetd

MEGJEGYZES:

. A munkadarab a sablontdl kismértékben kilon-
b6z méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a marofej és a
sablonvezetd kiilsé része kozott. A tavolsagot
(X) a kdvetkezé képlettel lehet meghatarozni:
Tavolsag (X) = (a sablonvezet6 kiilsé atmérdje -
marofej atméréje) / 2

AFIGYELMEZTETES: A megmunkalandé
anyagtol és a hasznalt tartozéktol fliggbéen a szer-
szam hasznalata soran keletkez6 por karos lehet.
A felhasznalonak ajanlott megfelel6 porelszivo
hasznalata az expozicié csokkentése érdekében.

A rendelkezésre all6 opcionalis porelszivo
adaptereket lasd a jelen hasznalati utmutaté
,,OPCIONALIS KIEGESZITOK” cimi részében.

Tovabbi figyelmeztetések:

. A por belégzésének megel6zése érdekében
ajanlott FFP2 porvédé maszkot vagy P2
légzokésziiléket is viselni.

. Olvassa el a csatlakoztatott porelszivé hasz-
nalati utmutatéjanak ,,KARBANTARTAS”
cim(i részét a porelszivas hatékonysaganak
megorzése érdekében.

. Kovesse a munkavégzés helye szerinti
orszag O0sszes vonatkoz6 porszabalyozasi
eldirasat.

. Ne hasznaljon porelszivot fémmegmunkalas-
hoz elektromos szerszamokkal. A fémmeg-
munkalas soran keletkez6 fémrészecskék megy-
gyujthatjak a felgyllemlett port, és karosithatjak
a porelszivokban 1évé porsziirét, ami komoly
tlzveszélyt jelent.

. Csak eurdpai orszdagok szamadra
A felhasznalonak ajanlott M vagy H porelszi-
voét hasznalni (az EN 60335-2-69 szabvany-
ban meghatarozottak szerint).

A porelszivokkal kapcsolatos segitségért és tamogata-
sért forduljon a helyi Makita szervizkdzponthoz.

Porkifuvé készlet (Tartozék)
» Abra17: 1. Porkifavo 2. Szarnyascsavar

Hasznalja a porkifuvot a por elvezetéséhez. Szerelje
fel a porkifuvot a szarnyascsavarral a szerszam alap-
lemezére gy, hogy a porkifuvén talalhato kiemelke-
dés illeszkedjen a szerszam alaplemezén talalhato
bevagasba.

Ezutan csatlakoztasson egy porszivét a porkifuvéhoz.
A gégecso csatlakoztatdsahoz hasznalja az 38 elllsd
karmantyut.

A téml&csatlakozashoz valé porkifuvo kilsé atmérdje
37 mm.

» Abra18
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KARBANTARTAS _ . — Wotsapyts

6 6 50 18
1/4"

AVIGYAzAT:
. Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szer-

szam kikapcsolt és a halézatra nem csatlakozta- ,U” hornyol6 fej

tott allapotban van miel6tt a vizsgalatahoz vagy » Abra20
karbantartasahoz kezdene.

. Soha ne hasznaljon gazolajt, benzint, higitét, Mértékegység: mm
alkoholt vagy hasonlé anyagokat. Ezek elszine- D A L1 L2 R
z8dést, alakvesztést vagy repedést okozhatnak.

6 6 50 18 3

Atermék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK fenntartasahoz, a javitasokat, ,»V” hornyol¢ fej

barmilyen egyéb karbantartast vagy beszabalyozast a » Abra21

Makita Autorizalt Szervizk6zpontoknak kell végrehajta-

niuk, mindig Makita pétalkatraszek hasznalataval. Mértékegység: mm
D A L1 L2 -]

1/4" 20 50 15 90°

OPCIONALIS

Furéhegyes szintszélezé6 marofej

KlEGESZiTéK > Abra22

AVIGYAzAT: D A L1 L2 L3

. Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az 3 8 60 20 35

Onnek ebben a kézikdnyvben leirt Makita szer-

6 6 60 18 28

szamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznalata személyes veszélyt vagy sérilést

jelenthet. A tartozékot vagy kelléket hasznalja Furéhegyes kettds szintszélez6 mardfej

csupan annak kifejezett rendeltetésére. > Abra23
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informacidkra Mértékegység: mm
van sziiksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban, D A L1 L2 L3 L4
keres;e fela he,ly|hMakltakiz'en/lzk?z;’)ontot. . 8 s 80 55 20 25
: g)-/e?es"es' o'rony i fapzo vagoszerszamol p P 70 20 12 12
. Elkiképz6 vagdszerszamok
. Szélezd vagoszerszamok rétegelt anyaghoz Sarokkerekité maréfej
+  Egyenesvezetd » Abra24
. Sablonvezetd, 25
+  Sablonvezetsk Mértékegység: mm
. Sablonvezeté adapter D Al A2 L1 L2 L3 R
. Régzitéanya 6 25 9 48 13 5 8
. Befogopatron kup, 3/8", 1/4" 6 20 8 45 10 4 4
. Befogopatron kup, 6 mm, 8 mm j
. Kulcs, 13 Ellzr;lunzlgélé maréfej
« Kulcs, 22 ra
. Porkifuvé készlet Mértékegység: mm
Fels6maroé vagoszerszamok D A L1 L2 L3 8
6 23 46 1 6 30°
Egyenes fej 6 20 50 13 5 45°
> Abra19 6 20 49 14 2 60°
Mértékegység: mm Mélyperemezé marofej
D A L1 L2 » Abra26
6 20 50 15
14 Mértékegység: mm
D A L1 L2 R
8 8 60 25
6 20 43 8 4
6 8 50 18
6 25 48 13 8
1/4"
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Golyéscsapagyas szintszélezé marofej

» Abra27
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Golyoéscsapagyas sarokkerekité marofej

» Abra28
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4"

Golyéscsapagyas éllemunkalé marofej

» Abra29
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°

Golyoscsapagyas peremezé maréfej
» Abra30

Mértékegység: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7

Golyoscsapagyas mélyperemez6 mardfej
» Abra31

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

Golyéscsapagyas antik hullam kiképz6 marofej
» Abra32

Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

MEGJEGYZES: A listan felsorolt néhany kiegészit6
megtalalhaté az eszkdz csomagolasaban standard
kiegészitéként. Ezek orszagonként eltéréek lehetnek.
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE UDAJE

Model RP0900
Kapacita objimky puzdra 6mm, 1/4", 8 mm a/alebo 3/8"
Kapacita ponoru 0-35mm
Otagky naprazdno (min™) 27000
Celkova vyska 217 mm
Hmotnost netto 2,7 kg
Trieda bezpe¢nosti =

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

upozornenia.
. Technické udaje sa mézu pre rézne krajiny lisit.

. Hodnota Cistej hmotnosti zahffia prisluSenstvo na bezné a bezpec¢né pouzivanie, ktoré su uvedené v navode

na obsluhu.
Uréené pouzitie
Tento nastroj je ur¢eny na prudové orezavanie a profilo-
vanie dreva, plastu a Zeleznych materialov.
Napajanie
Naradie by malo byt pripojené jedine k privodu elek-
trickej energie s hodnotou napétia rovnakou, ako je
uvedena na Stitku s nazvom zariadenia, priCom naradie
moze byt napajané jedine jednofazovym striedavym
prudom. Je vybavené dvojitou izolaciou a preto sa
moze pouzivat pri zapojeni do zasuviek bez uzemnova-
cieho vodic¢a.

Hluk

Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena

podla EN62841-2-17:
Hiadina akustického tlaku (L,s): 92 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lya): 100 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

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

AVAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu.

A VAROVANIE: Emisie hluku pocéas skutoéného
pouzivania elektrického nastroja sa moézu odli-
Sovat’ od deklarovanej celkovej hodnoty, a to v
zavislosti od spdésobov pouzivania nastroja.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpeé-
nostné opatrenia s cielom chranit’ obsluhu, a

to tie, ktoré sa zakladaju na odhade vystavenia
ucinkom v ramci realnych podmienok pouzivania
(beruc do uvahy vsetky sucasti prevadzkového
cyklu, ako su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Vibracie
Celkova hodnota nepretrzitych vibracii (trojosovy vekto-
rovy sucet) uréena podia normy EN62841-2-17:

Rezim ¢innosti : rezanie drazok v MDF

Emisie vibracii (ay): 4,3 m/s?

Odchylka (K): 1,5 m/s®

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
bola merana podla Standardnej skuSobnej metody
a moOze sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s
druhym.

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
sa mdze pouzit aj na predbezné postdenie vystave-
nia ich a¢inkom.

A VAROVANIE: Emisie vibracii poéas skutoé-
ného pouzivania elektrického nastroja sa mézu
odliSovat’ od deklarovanej celkovej hodnoty, a to
v zavislosti od spésobov pouzivania nastroja.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpeé-
nostné opatrenia s cielom chranit’ obsluhu, a

to tie, ktoré sa zakladaju na odhade vystavenia
ucinkom v ramci realnych podmienok pouzivania
(beruc do uvahy vsetky sucasti prevadzkového
cyklu, ako su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Nasledujuce udaje ukazuju priemerné hodnoty maxi-
malnej amplitudy zrychlenia z opakovanych narazovych
vibracii, pr, so zodpovedajlicou odchylkou (K) uréenou
podla normy EN62841-2-17.

ReZim &innosti : rezanie drazok v MDF

Pe: 445 m/s®

Odchylka (K): 32 m/s®

POZNAMKA: Tieto deklarované hodnoty sa nemajt
pouzit na ur€enie vystavenia ruk a ramien vibraciam.

Vyhlasenia o zhode

Len pre krajiny Eurépy

Vyhlasenie EU/Spojeného kralovstva o zhode je k dis-
pozicii na tejto adrese URL.
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VSeobecné bezpecénostné predpisy

pre elektrické nastroje

A\VAROVANIE Prestudujte si véetky bezpeé-
nostné varovania, pokyny, vyobrazenia a technické
Specifikacie uréené pre tento elektricky nastroj. Pri
nedodrzani vSetkych nizsie uvedenych pokynov méze
dojst k Urazu elektrickym prudom, poZiaru alebo vaz-
nemu zraneniu.

Vsetky vystrahy a pokyny si
odlozte pre pripad potreby v
buducnosti.

Pojem ,elektricky nastroj* sa vo vystrahach vztahuje na
elektricky napajané elektrické nastroje (s kablom) alebo
batériou napajané elektrické nastroje (bez kabla).

Bezpecnostné varovanie tykajuce

sa hornej frézy

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

2. Pomocou svoriek alebo inym praktickym sp6-
sobom zaistite a pripevnite obrobok k stabil-
nému povrchu. Pri drzani obrobku rukou alebo
oprety proti telu nebude stabilny a mézete nad
nim stratit’ kontrolu.

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

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

5.  PridlhSej prevadzke pouzivajte chranice
sluchu.

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

7. Pred pracou dékladne skontrolujte frézovaci
bit, ¢i nenesie znamky prasknutia alebo iného
poskodenia. Prasknuty alebo poSkodeny fré-
zovaci bit okamzite vymeirite.

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

9. Naradie drzte pevne oboma rukami.

10. Nepriblizujte ruky k otac¢ajucim sa castiam.

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

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

mohli nazna¢ovat’ nespravne namontovany
bit.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

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

nie bezpeénostnych zasad uvedenych v tomto
navode méze viest’ k vaZnemu zraneniu.

POPIS FUNKCIE

APOZOR:

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

Nastavenie hibky rezu

» Obr.1: 1. Uzatvaracia ty¢ka 2. Skrutka

Umiestnite nastroj na rovny povrch. Uvolnite skrutku,
ktora drzi nastavovaciu maticu.

Uvolnite uzamykaciu paku a znizte telo nastroja,

az kym sa ostrie tesne nedotyka rovného povrchu.
Utiahnite uzamykaciu paku, aby sa uzamklo telo
nastroja.

» Obr.2: 1. Blokovacia packa 2. Skrutka

Potom znizte nastavovaciu maticu, az kym sa nebude
dotykat nastavovacej Sestbokej zavory. Vyrovnajte
ukazovatel hibky na stupefi "0".

Zodvihnite nastavovaciu maticu, az kym nedosiahnete
pozadovanu hibku. Hibka rezu je oznagena na $kale
(1 mm na jeden stupef) ukazovatelom hibky. Potom
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utiahnite skrutku, aby ste zabezpecdili nastavovaciu
maticu.
Teraz vasa vopred uréena hibka rezu sa moZe dosiah-
nut uvolnenim uzamykacej paky a znizenim tela
nastroja, az kym sa nastavovacia matica nedostane do
styku s nastavovacou $estbokou zavorou.
» Obr.3: 1. Ukazovatel hibky 2. Skrutka
3. Uzatvaracia tycka 4. Nastavovacia Sest-
boka zavora 5. Blok zarazky

APOZOR:

. KedZe nadmerné rezanie méze zapricinit
pretazenie motora alebo tazkosti pri ovladani
nastroja, hibka rezania by nemala byt viacej ako
15 mm pri prerezavani, ked sa rezu Zliabky s
ostrim priemeru 8 mm.

. Ked sa rezu Zliabky s priemerom ostria 20 mm,
hibka rezu by nemala byt viac ako 5 mm pri
prerezavani.

Ked chcete rezat zZliabky viac ako 15 mm hlboké
s priemerom ostria 8 mm alebo viac ako 5

mm hiboké s priemerom ostria 20 mm, urobte
niekolko prierezov s postupne hibSimi nastave-
niami ostria.

Blok zarazky

» Obr.4: 1. Ukazovatel hibky 2. Skrutka
3. Uzatvaracia tycka 4. Nastavovacia Sest-
boka zavora 5. Blok zarazky

Blok zarazky ma tri nastavovacie skrutky s hlavou so
Sestuholnikovym vybranim, ktoré sa zvysia alebo znizia
0 0,8 mm pri jednom oto¢eni. Pomocou tychto nastavo-
vacich skrutiek s hlavou so $estuholnikovym vybranim
mozete lahko ziskat tri rozlicné hibky rezu, ato bez
opatovného nastavenia vyrezu zarazky

vybranim, aby ste dosiahli najhlbsiu hibku rezu; postu-
pujte pritom podla spdsobu ,Nastavenie hibky rezu®.
Nastavte dve skrutky s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim, aby ste dosiahli plytsie hibky rezu. Rozdiely
vo vyskach tychto skrutiek s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim predstavuja rozdiely v hibkach rezu.

Aby ste nastavili skrutky s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim, otacajte skrutky s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim. Blok zarazky je tiez vhodny na vykonanie
troch rezani s postupne hlbSimi nastaveniami ostria
pocas rezania hibokych drazok.

APOZOR: Pocas pouzivania ostria s celkovou
dizkou 60 mm a viac alebo s diZkou hrany 35 mm a
viac hibka rezu sa nesmie nastavit tak, ako to bolo
spomenuté vyssie. Ak ju chcete nastavit, postupujte
nasledovne:

Uvolnite uzamykaciu paku a opatrne nastavte vysu-
nutie ostria pod zakladriu nastroja az po pozadovanu
hibku rezu tak, e budete pohybovat telom hore a
dole. Potom znova utiahnite uzamykaciu paku, aby
ste uzamkli telo v takejto hibke rezu. Telo nastroja
nechajte uzamknuté v takejto polohe po¢as pou-
Zivania. KedZe ostrie stale prec¢nieva zo zakladne
nastroja, budte opatrny pri praci s nastrojom.

Nastavenie uzamykacej paky

» Obr.5: 1. Blokovacia packa 2. Skrutka

Blokovacia poloha blokovacej paky je nastavitelna. Pre
jej nastavenie odskrutkujte skrutku zaistujucu blokova-
ciu paku. Blokovacia paka sa vysunie. Blokovaciu paku
nastavte na pozadovanu hodnotu uhla. Po nastaveni

utiahnite blokovaciu paku v smere hodinovych rudiciek.

Zapinanie

» Obr.6: 1.Spina¢

APOZOR:

. Pred pripojenim nastroja do zasuvky vzdy skon-
trolujte, €i spust funguje spravne a po uvolneni
sa vracia do vypnutej polohy.

Ak chcete nastroj zapnut, jednoducho potiahnite spi-
nac. Zastavite ho uvolnenim spinaca.

MONTAZ

APOZOR:

. Nez za¢nete na nastroji robit' akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedcte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Montaz alebo demontaz vrtaka

» Obr.7

APOZOR:

. Bezpecne nainstalujte ostrie. VZdy pouzivajte
len také franctzske kltuce, ktoré sa dodavaju k
nastroju. Uvolnené alebo prili$ utiahnuté ostrie
moze byt nebezpecné.

. Neutahujte puzdrovu maticu bez vloZenia ostria.
M®6zZe to zapricinit zlomenie puzdrového kuzefla.

Bit vloZte cely do puzdrového kuzZela a pevne utiahnite
puzdrovu maticu pomocou dvoch klucov.

Pouzite spravnu velkost puzdrového kuzela pre bit,
ktory chcete pouzit.

Ak chcete bit vybrat, vykonajte postup montaze v opac-
nom poradi.

Vymena puzdrového kuzela

» Obr.8: 1. Puzdrova matica 2. Puzdrovy kuzel

APOZOR:

. Pouzite spravnu velkost puzdrového kuzela pre
ostrie, ktoré chcete pouzit.

. Neutahujte puzdrovu maticu bez nainstalovania
ostria, inak sa puzdrovy kuzel poskodi.

Na vymenu puzdrového kuzela povolte puzdrovu
maticu a odstrarte ho. Vymerite nainstalovany puzdrovy
kuzel za pozadovany puzdrovy kuzel. Znova nainsta-
lujte puzdrovd maticu.
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PRACA

PoloZte nastroj na obrobok, ktory sa ma rezat, tak, aby
sa ho ostrie nedotykalo. Potom nastroj zapnite a po¢-
kajte, az kym ostrie nedosiahne pInu rychlost. Znizte
telo nastroja a pohybujte nastrojom dopredu ponad
povrch obrobku, drzte zakladru nastroja vyrovnant a
postupujte hladko, az kym rezanie nie je dokoncené.
Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na
lavej strane ostria v smere posuvu.
» Obr.9: 1. Obrobok 2. Smer ota¢ania ostria

3. Pohlad z vrchu nastroja 4. Smer posuvu

POZNAMKA:

. Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ rychlo
mbze zapri€init nizku kvalitu rezu alebo sa
mobze poskodit ostrie alebo motor. Pohybovanie
nastrojom dopredu prili§ pomaly mbze spalit
alebo znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi
od rozmeru ostria, druhu obrobku a hibky rezu.
Pred zacatim rezania aktualneho obrobku sa
odporuca urobit testovaci rez na kiisku zvys-
ného kusu. Toto presne ukaze, ako bude rez
vyzerat' a umozni vam aj skontrolovat rozmery.

. Ked budete pouzivat priame vodidlo, uistite sa,
Ze ste ho nainstalovali na pravej strane v smere
posuvu. Toto vam pomdzZe udrzat ho v jednej
rovine so stranou obrobku.

» Obr.10: 1. Smer posuvu 2. Smer otac¢ania ostria
3. Obrobok 4. Priame vodidlo

Priame vodidlo

» Obr.11

Priame vodidlo sa u¢inne vyuZziva pre priame rezy pri
skoseni hran a pri Zliabkovani.
Ak chcete nainstalovat priame vodidlo, vloZte vodiace
listy do otvorov na zakladni nastroja. Nastavte vzdiale-
nost medzi ostrim a priamym vodidlom. V poZzadovanej
vzdialenosti utiahnite kridlové skrutky s maticou, aby
ste zabezpedili priame vodidlo v tejto polohe.
» Obr.12: 1. Vodiaca lista 2. Upinania skrutka

3. Priame vodidlo

Pocas rezania pohybujte s priamym vodidlom vyrov-
nane so stranou obrobku.

Ak je vzdialenost (A) medzi stranou obrobku a rezacou
polohou prili§ Siroka pre priame vodidlo, alebo ak je
strana obrobku nie rovna, priame vodidlo sa neméze
pouzit. V takomto pripade pevne spojte svorkou rovnu
dosku s obrobkom a pouzite ju ako vodidlo oproti zak-
ladni hornej frézy. Posurite nastroj v smere Sipky.

» Obr.13

Vodidlo vzorkovnice (doplnok)

» Obr.14

Vodidlo vzorkovnice poskytuje objimku, cez ktoru ostrie
prechadza, ¢im umoziuje pouZitie nastroja so vzorkov-
nicovymi modelmi.

Ak chcete nainstalovat vodidlo vzorkovnice, uvolnite
skrutky na zakladni nastroja, vlozte vodidlo vzorkovnice
a potom skrutky utiahnite.

» Obr.15: 1. Skrutka 2. Zakladna 3. Vodidlo predlohy

Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite nastroj na
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vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodidlom vzorkov-

nice pozdiZ strany vzorkovnice.

» Obr.16: 1. Vrtak 2. Zakladna 3. Vzorkovnica
4. Obrobok 5. Vzdialenost (X) 6. Vonkajsi
priemer vodidla vzorkovnice 7. Vodidlo
vzorkovnice

POZNAMKA:

. Bude vyrezany obrobok s mierne odliSnou
velkostou od vzorkovnice. Vytvorte vzdialenost
(X) medzi ostrim a vonkajSou stranou vodidla
vzorkovnice. Vzdialenost (X) je mozné vypocitat
podla nasledujucej rovnice:
Vzdialenost (X) = (vonkajsi priemer vodidla
vzorkovnice - priemer ostria) / 2

MA\VAROVANIE: v zavislosti od obrabaného
materialu a pouzitého prisluSenstva méze byt
prach vznikajuci pri pouzivani nastroja Skodlivy.
Pouzivatelovi sa odporuéa pouzivat' vhodny
odsavac prachu na zniZzenie expozicie.

Vsetky dostupné volitel'né adaptéry na odsa-

vanie prachu najdete v éasti ,,VOLITELNE

PRISLUSENSTVO“ v tomto navode na obsluhu.

Dalsie varovania:

. Aby ste zabranili vdychnutiu prachu, odpo-
ruca sa nosit’ aj protiprachovii masku FFP2
alebo respirator P2.

. Preéitajte si éast’',,UDRZBA“ v navode na
obsluhu pripojeného odsavacéa prachu, aby
ste zachovali u€innost’ zberu prachu.

. Dodrziavajte vSetky platné regulacné pozia-
davky na regulaciu prasnosti v krajine, v
ktorej sa prace vykonavaju.

. Nepouzivajte odsavac prachu na obrabanie
kovov s elektrickymi nastrojmi. Kovové ¢as-
tice vznikajuce pri obrabani kovov mézu zapalit
nahromadeny prach a poskodit prachovy filter
v odsavacoch prachu, ¢o predstavuje vazne
nebezpecenstvo poziaru.

. Len pre krajiny Eurépy
Pouzivatelovi sa odporuca pouzivat’ odsa-
vac prachu triedy M alebo H (podra definicie
v norme EN 60335-2-69).

Pomoc a podporu tykajucu sa odsavacov prachu
vam poskytne miestne servisné stredisko spolo¢nosti
Makita.

Suprava nastavca na prach

(prisluSenstvo)
» Obr.17: 1. Otvor na prach 2. Kridlova skrutka

Nastavec na prach pouzivajte a odsavanie prachu.
Nastavec na prach nainstalujte na zakladriu naradia
pomocou kridlovej skrutky tak, aby vy¢nelok na nastavci
na prach zapadol do drazky na zakladni naradia.

Potom k nastavcu na prach pripojte vysavac.

Pouzite predni manzetu 38 na pripojenie hadice.
Vonkajsi priemer prachovej hubice na pripojenie hadice
je 37 mm.

» Obr.18
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U D RZBA Jednotka:mm
D A L1 L2
6 6 50 18
APOZOR: e
. Nez zacnete robit’ kontrolu alebo udrzbu
nastroja, vzdy se presvedcte, ze je vypnuty a Drazkovaci bit ,,U*
vytiahnuty zo zasuvky. > Obr.20 ’
. Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢
podobné. Mohlo by to spdsobit zmenu farby, Jednotka:mm
deformacie alebo praskliny. D A L1 L2 R
Kvéli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI 6 6 50 18 3
vyrobkov musia byt opravy a akakolvek dalSia udrzba
¢i nastavovanie robené autorizovanymi servisnymi Drazkovaci bit ,,V*
strediskami firmy Makita a s pouzitim nahradnych dielov » Obr.21
Makita.
Jednotka:mm
D A L1 L2 ]
VOLITEL’NE 114" 20 50 15 90°

PRiSLUéENSTVO ialg;:é;aci bit s vrtakovym hrotom

APOZOR: Jednotka:mm
. Pre vas nastroj Makita, opisany v tomto navode, D A L1 L2 L3
doporuéujeme pou?iyat’ toto prl’sluéenstvo.a 3 8 60 20 35
nastavce. Pri pouziti iného prislusenstva ¢i
nastavcov moze hrozit nebezpecéenstvo zra- 6 6 60 18 28

nenia os6b. PrisluSenstvo a nastavce sa mozu

o L A Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
pouzivat len na Gcely pre ne stanovené.

» Obr.23
Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prislusenstva, obratte sa na vase miestne servisné Jednotka:mm
stredisko firmy Makita. D A L1 L2 L3 L4
. Rovné a Zliabkované formujuce ostria 8 8 30 55 20 25
. Hrany formujtce ostria 6 5 70 20 12 12
. Laminatové orezavacie ostria
. Priame vodidlo Bit na zaobl'ovanie rohov
. Vodidlo vzorkovnice 25 » Obr.24
. Vodidla vzorkovnice
. Adaptér vodidla vzorkovnice Jednotka:mm
. Uzamykacia matica D Al A2 L1 L2 L3 R
. Puzdrovy kuzel 3/8", 1/4" 6 25 9 48 13 5 8
. Puzdrovy kuzel 6 mm, 8 mm 6 20 8 45 10 4 4

. Krag 13
. Maticovy klu¢ 22
. Suprava nastavca na prach

Bit na zoSikmenie
» Obr.25

D A L1 L2 L3 ]
Rovny bit 6 23 46 11 6 30°
» Obr.19 6 20 50 13 5 45°
Jednotka:mm 6 2 49 14 2 60°
D A L1 L2 Obrubovaci bit na rohové listy
6 20 50 15 » Obr.26
14" Jednotka:mm
8 8 60 25 D A L1 L2 R
6 8 50 18 6 20 43 8 4
14 6 25 48 13 8

48 SLOVENCINA



Zarovnavaci bit s gulr6ckovym loziskom

» Obr.27
Jednotka:mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Bit na zaoblovanie rohov s gul'6¢kovym loZiskom

» Obr.28
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4"

Bit na zoSikmenie s gul6¢kovym loZiskom

» Obr.29
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

Obrubovaci bit s gul6¢kovym loziskom
» Obr.30

Jednotka:mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7

Obrubovaci bit na rohové listy s gul6¢kovym
loziskom
» Obr.31

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

Bit na rimsky lomeny obluk s guf6ékovym loziskom
» Obr.32

Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

POZNAMKA: Niektoré polozky zo zoznamu mézu byt
sucastou balenia nastrojov vo forme $tandardného
prislusenstva. Rozsah tychto poloziek méze byt v
kazdej krajine odlisny.
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

TECHNICKE UDAJE

Model RP0900
Rozmér upinaciho pouzdra 6mm, 1/4", 8 mm a/nebo 3/8"
Vyska zdvihu 0-35mm
Otacky bez zatizeni (min'W) 27 000
Celkova vyska 217 mm
Hmotnost netto 2,7 kg
Trida bezpec€nosti =

. Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji podléhaji zde uvedené specifikace zménam bez upozornéni.

. Specifikace se mohou pro ruzné zemé lisit.

. Hodnota Cisté hmotnosti zahrnuje nastavce pro bézné a bezpecné pouziti, které jsou uvedeny v navodu

k obsluze.
Urceni nastroje
Nastroj je uréen k ofezavani a profilovani dieva, plastd
a podobnych materiald.
Napajeni
Zafizeni je tfeba pfipojit pouze k napajeni se stejnym
napétim, jaké je uvedeno na vyrobnim stitku a mize byt
provozovano pouze v jednofazovém napajecim okruhu
se stfidavym napétim. Naradi je vybaveno dvojitou
izolaci a muze byt tedy pfipojeno i k zasuvkam bez
zemniciho vodice.
Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN62841-2-17:
Hladina akustického tlaku (L,s): 92 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lya): 100 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB (A)

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

POZNAMKA: Hodnoty deklarovanych emisi hluku Ize
také pouzit k predbéZnému posouzeni miry expozice.

AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu.

A VAROVANI: Emise hluku pfi pouzivani elek-
trického naradi se mohou ve skutec¢nosti lisit od
celkovych deklarovanych hodnot v zavislosti na
zpUsobech pouziti naradi.

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

Vibrace

Celkova hodnota nepfetrzitych vibraci (vektorovy
soucet tfi os) ur€end podle normy EN62841-2-17:
Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF
Emise vibraci (ay): 4,3 m/s*
Nejistota (K): 1,5 m/s’

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

POZNAMKA: Celkové hodnoty deklarovanych vib-
raci Ize také pouzit k pfedb&Znému posouzeni miry
expozice.

A\VAROVANI: Emise vibraci pfi pouzivani elek-
trického naradi se mohou ve skute¢nosti lisit od
celkovych deklarovanych hodnot v zavislosti na
zpUsobech pouziti naradi.

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

Nize jsou uvedeny stfedni hodnoty Spickové amplitudy
zrychleni z opakovanych razovych vibraci, pg, s pfislus-
nou nejistotou (K) uréené podle normy EN62841-2-17.

Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF

Pe: 445 m/s?

Nejistota (K): 32 m/s?

POZNAMKA: Tyto deklarované hodnoty by se
nemély pouzivat pro stanoveni expozice vibracim
pusobicim na ruce a paze.

Prohlaseni o shodé

Pouze pro evropské zemé

EU/UK prohlaseni o shodé je k dispozici na nasledujici
adrese URL.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html
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Obecna bezpecnostni upozornéni

k elektrickému naradi

MA\VAROVANI Preététe si véechny bezpeénostni
vystrahy i pokyny a prohlédnéte si ilustrace a
specifikace dodané k tomuto elektrickému naradi.
Nedodrzeni vSech nize uvedenych pokynt mize vést
k Urazu elektrickym proudem, pozaru a/nebo vaznému
zranéni.

Vsechna upozornéni a pokyny si
uschovejte pro budouci potiebu.

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

Bezpec€nostni vystrahy k horni

frézce

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

2. Uchyt'te a podepiete obrobek na stabilni pod-
loZzce pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpusobem. Budete-li obrobek drzet rukama nebo
zapfeny vlastnim télem, bude nestabilni a mize
zapricinit ztratu kontroly.

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

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

5.  PftidelSim pouzivani pouzivejte ochranu
sluchu.

6. S frézovacimi nastroji manipulujte velice
opatrné.

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

8.  Nefezte hiebiky. Pfed uvedenim do ¢innosti
zkontrolujte obrobek a odstrarite z néj vSechny
pripadné hrebiky.

9. Drzte naradi pevné obéma rukama.

10. Nepriblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

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

12. Pred pouzitim naradi na zpracovavaném
obrobku jej nechejte na chvili bézet. Sleduijte,
zda nevznikaji vibrace nebo viklani, které by
mohly signalizovat $patné vlozeny frézovaci
nastroj.

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

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

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

16. Bezprostiedné po ukonceni prace se

nedotykejte frézovaciho nastroje, protoze
muze dosahovat velmi vysokych teplot a popa-
lit pokozku.

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

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

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

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

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

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

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

POPIS FUNKCE

A\UPOZORNENI:

. PFed nastavovanim nastroje nebo kontrolou
jeho funkce se vzdy pfesvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

Nastaveni hloubky Fezu

» Obr.1: 1. Sloupek s dorazem 2. Sroub

Polozte nastroj na rovny povrch. Povolte Sroub zajistu-
jici sloupek zarazky.

Povolte blokovaci packu a spoustéjte té€lo nastroje,
dokud se nastroj nedotkne rovného povrchu. Zajistéte
télo nastroje utazenim blokovaci packy.

» Obr.2: 1. Blokovaci pagka 2. Sroub

Dale spoustéjte sloupek zarazky doll, dokud nevejde
do kontaktu se stavécim Sroubem s Sestihrannou hla-
vou. Vyrovnejte ukazatel hloubky s ryskou ,0".
Zvedejte sloupek zarazky, dokud nedosahnete poza-
dované hloubky fezu. Hloubka fezu je signalizovana na
stupnici (1 mm na dilek stupnice) ukazatelem hloubky.
Poté zajistéte sloupek zarazky dotazenim Sroubu.
Nyni Ize dosahnout pfedem stanovené hloubky fezu
povolenim blokovaci packy a poté spousténim téla
nastroje, dokud sloupek zarazky nevejde do styku se
stavécim Sroubem s Sestihrannou hlavou.
» Obr.3: 1. Ukazatel hloubky 2. Sroub 3. Sloupek s
dorazem 4. Stavéci Sroub s Sestihrannou
hlavou 5. Blok zarazky
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AUPOZORNENI:

. Vzhledem k tomu, Ze pfFili§ intenzivni fezani
mUzZe vést k pretizeni motoru nebo obtizim s
udrzenim nastroje pod kontrolou, neméla by
hloubka fezu pfi jednotlivém prichodu fezani
drazek nastrojem o priméru 8 mm pfesahnout
15 mm.

. P¥i Fezani drazek nastrojem o prdméru 20 mm
by hloubka fezu pfi jednom prichodu neméla
prekrocit 5 mm.

Chcete-li fezat drazky s hloubkou prekraéujici
15 mm néstrojem o priméru 8 mm nebo hloub-
kou prekracujici 5 mm nastrojem o primeéru

20 mm, pouzijte nékolik prichodu a postupné

zvétSujte hloubku fezu.

Blok zarazky

» Obr.4: 1. Ukazatel hloubky 2. Sroub 3. Sloupek s
dorazem 4. Stavéci Sroub s Sestihrannou
hlavou 5. Blok zarazky

Dorazovy blok je vybaven tfemi sefizovacimi Srouby
umoznujicimi zvySovani €i snizovani zabéru o0 0,8 mm
na otacku. Vyuzitim téchto sefizovacich $roubd snadno
ziskate tfi rizné hloubky fezu bez nutnosti pfenastavo-
vani dorazové tyce.

ného v ¢asti ,Sefizeni hloubky fezu" ziskate nejhlubsi
fez. Nastavenim dvou zbyvajicich Sroubu ziskate mélci
hloubky fezu. Rozdil vy$ky Sroubl se rovna rozdilim
hloubky Fezu.

Nastavovani se provadi ota¢enim Sroubl. Dorazovy
blok je rovnéz vhodny k provadéni tii fezd s postup-
nym prohlubovanim zabéru frézy pfi fezani hlubokych
drazek.

A UPOZORNENI: Pouzivate-I nastroj o celkové
délce 60 mm nebo vétsi nebo o délce ostfi 35 mm
nebo vice, nelze hloubku fezu nastavit vySe uvede-
nym zpusobem. Pfi nastavovani postupuijte nasle-
dovné:

Povolte blokovaci packu a opatrné sefizujte délku
nastroje vycnivajiciho pod zakladnu na poZadovanou
hloubku fezu posunovanim téla nahoru nebo dolu.
Poté télo nastroje zajistéte na této hloubce fezu
dotazenim blokovaci packy. BEhem pouzivani pone-
chejte télo nastroje zajisténo v této poloze. Vzhledem
k tomu, Ze pracovni nastroj vy¢niva ze zakladny
nastroje, zachovavejte pfi manipulaci s nastrojem
opatrnost.

Sefizeni blokovaci packy

» Obr.5: 1. Blokovaci packa 2. Sroub

Poloha blokovani zajistovaci packy je nastavitelna.
Nastaveni provedete odmontovanim Sroubu pfidrzu-
jiciho zajistovaci packu. Zajistovaci packa se uvolni.
Nyni zajistovaci packu nastavte do pozadovaného uhlu.
Po nastaveni packu dotahnéte Sroubem.

» Obr.6: 1. Spinac¢

A\ UPOZORNENI:

. PFed pfipojenim nastroje do zasuvky vzdy
zkontrolujte, zda spoust funguje spravné a po
uvolnéni se vraci do vypnuté polohy.

Chcete-li nastroj uvést do chodu, staci stisknout jeho
spoust. Chcete-li nastroj vypnout, uvolnéte spoust.

MONTAZ

A\UPOZORNENI:

. Nez zaénete na nastroji provadét jakékoliv
prace, vzdy se pfedtim presvédcte, Ze je
vypnuty a vytazeny ze zasuvky.

Instalace a demontaz pracovniho

nastroje
» Obr.7

A UPOZORNENJ:

. Nainstalujte pevné pracovni nastroj. Vzdy pou-
Zivejte pouze klice dodané spolu s nastrojem.
Volny nebo pfili§ utazeny pracovni nastroj mtze
byt nebezpecny.

. Nedotahujte matici upinaciho pouzdra bez
vloZzeného pracovniho nastroje. Mohlo by dojit
ke zlomeni kuZele upinaciho pouzdra.

Pracovni nastroj zcela zasurite do kuzele klestiny a
matici klestiny pevné dotahnéte dvéma klici.

Pouzijte spravnou velikost kuzele klestiny odpovidajici
pracovnimu nastroji, ktery chcete pouzit.

Chcete-li pracovni nastroj demontovat, pouZijte obra-
ceny postup instalace.

Vymeéna kuzele klestiny

» Obr.8: 1. Matice upinaciho pouzdra 2. Kuzel upina-
ciho pouzdra

A\UPOZORNENI:

. Pouzijte spravnou velikost kuZele klestiny
odpovidajici pracovnimu nastroji, ktery hodlate
pouzit.

. Nedotahujte matici upinaciho pouzdra bez
nasazeného pracovniho nastroje, jinak se mize
poskodit kuzel upinaciho pouzdra.

Chcete-li vyménit kuzel klestiny, povolte a vyjméte
matici klestiny. Vyménte namontovany kuzel klestiny
za pozadovany kuzel klestiny. Opét namontujte matici
klestiny.

PRACE

Ustavte zakladnu nastroje na zpracovavany dil bez
toho, aby doslo ke kontaktu pracovniho nastroje s
dilem. Poté nastroj zapnéte a pockejte, dokud pra-
covni nastroj nedosahne plnych otacek. Spustte dolu
télo nastroje a posunujte nastroj dopfedu po povrchu
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dilu. Udrzujte zékladnu nastroje vyrovnanou a pomalu

nastrojem posunujte az do ukonéeni fezu.

P¥i Fezani hran by se mél povrch dilu nachazet na levé

strané pracovniho nastroje ve sméru pfisunu.

» Obr.9: 1. Zpracovavany dil 2. Smér otaceni nastroje
3. Pohled na nastroj shora 4. Smér pfivodu

POZNAMKA:

. Budete-li nastroj posunovat pfili$ rychle,
mUiZe byt kvalita Fezu nizka nebo muaze dojit
k poSkozeni pracovniho nastroje ¢i motoru.

P¥i pfili§ pomalém posunovani nastroje muze
dojit k popaleni a znehodnoceni fezu. Spravna
rychlost posunu zavisi na rozméru pracovniho
nastroje, druhu zpracovavaného materialu a
hloubce fezu. Pfed zahajenim fezani konkrét-
niho dilu se doporucuje provést zkuSebni fez
na kousku odpadniho feziva. Zjistite tak pfesné,
jak bude fez vypadat a souasné budete moci
ovéfit jeho rozméry.

. P¥i pouZiti pfimého voditka, aby bylo nain-
stalovano na pravé strané ve sméru pfisunu.
Timto opatfenim se nepomuze jeho zarovnani s
bokem dilu.

» Obr.10:

1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni nastroje
3. Zpracovavany dil 4. Pfimé voditko

Primé voditko
» Obr.11

PFimé voditko je efektivni pomuckou pro provadéni

pfimych fezl pfi srazeni hran nebo drazkovani.

Pfi instalaci pfimého voditka vioZte vodici ty¢e do

otvorll v zakladné nastroje. Upravte vzdalenost mezi

pracovnim nastrojem a pfimym voditkem. Jakmile je

dosazeno pozadované vzdalenosti, zajistéte pfimé

voditko na misté dotazenim kfidlovych Sroubu.

» Obr.12: 1. Vodici ty¢ 2. Upinaci $roub 3. Pfimé
voditko

P¥i fezani posunuijte nastroj s pfimym voditkem zarov-
nané se stranou zpracovavaného dilu.

Je-li vzdalenost (A) mezi bokem dilu a polohou fezani
pFilis velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud
neni bok dilu rovny, nelze pouzit pfimé voditko. V
takovém pFipadé pevné uchytte k dilu rovnou desku a
pouzijte ji jako voditko oproti zakladné frézky. Nastroj
posunujte ve sméru Sipky.

» Obr.13

Vodici Sablona (prislusenstvi)

» Obr.14

Vodici $ablona pfedstavuje pouzdro, kterym prochazi
pracovni nastroj. UmozZfuje pouziti nastroje v kombinaci
se Sablonami.

Pfi instalaci vodici $ablony povolte $rouby na zakladné
nastroje, vloZte vodici Sablonu a poté Srouby opét
dotahnéte.

» Obr.15: 1. Sroub 2. Zakladna 3. Vodici $ablona

Uchytte Sablonu k dilu. Umistéte nastroj na Sablonu a
presunujte nastroj tak, aby se voditko $ablony posuno-
valo podél boku $ablony.
» Obr.16: 1.Vrtak 2. Zakladna 3. Sablona

4. Zpracovavany dil 5. Vzdalenost (X)

6. Vnéjsi pramér vodici $ablony 7. Vodici
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Sablona

POZNAMKA:

. Dil bude ufezan v mirné odliSném rozméru ve
srovnani se Sablonou. Pocitejte se vzdalenosti
(X) mezi pracovnim nastrojem a vnéjsi stranou
voditka Sablony. Vzdalenost (X) Ize vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:
Vzdalenost (X) = (vnéj$i primér voditka Sablony
- polomér pracovniho nastroje) / 2

AVAROVANI: V zavislosti na opracovavaném
materialu a pouzitém pfislusenstvi mize byt
prach vznikajici pfi pouzivani naradi Skodlivy.
Uzivateli se doporucuje pouzivat vhodny odsavaé
prachu ke snizeni expozice.

V8echny volitelné nastavce k odsavani pra-

chu, které jsou k dispozici, naleznete v ¢asti

»VOLITELNE PRISLUSENSTVi“ v tomto navodu

k obsluze.

DalSi varovani:

. Aby se zabranilo vdechovani prachu, dopo-
rucuje se také nosit protiprachovou masku
FFP2 nebo respirator P2.

. Preététe si ¢ast ,,UDRZBA“ v navodu
k obsluze pfipojeného odsavace prachu, aby
byl sbér prachu efektivni.

. Dodrzujte vSechny pozadavky platnych
pFedpisti pro omezovani pusobeni prachu
v zemi, kde se prace provadi.

. Pfi obrabéni kov elektrickym naradim
odsavac prachu nepouzivejte. Kovové ¢as-
tice vznikajici pfi obrabéni kov mohou zapalit
nahromadény prach a poskodit prachovy filtr
uvniti odsavacu prachu, coz predstavuje vazné
nebezpedi pozaru.

. Pouze pro evropské zemé
Uzivateli se doporucuje pouzivat odsavac
prachu tfidy M nebo H (jak je definovano
v normé EN 60335-2-69).

Pokud potfebujete pomoc a podporu ohledné odsavacu
prachu, obratte se na mistni servisni stfedisko Makita.

Prachova hubice (prisluSenstvi)
» Obr.17: 1. Prachova hubice 2. Kfidlovy Sroub

Prachovou hubici vyuzijete k odsavani prachu.
Prachovou hubici upevnéte na zakladnu naradi Srou-
bem s vroubkovanou hlavou tak, aby vyénélek hubice
dosed| do drazky v zakladné naradi.

Potom k hubici pfipojte vysavac.

K pfipojeni hadice pouzijte pfedni manzetu 38.
Vnéjsi primér hubice na piliny pro pfipojeni hadice je
37 mm.

» Obr.18
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UDRZBA

A UPOZORNENI:

. Nez za€nete provadét kontrolu nebo udrzbu
nastroje, vzdy se pfesvédcte, ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

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

Kvuli zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i udrzba &i sefi-
zovani provadény autorizovanymi servisnimi stfedisky
firmy Makita a s pouzitim nahradnich dila Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVI

A UPOZORNENI:

. Pro vas nastroj Makita, popsany v tomto
navodu, doporu¢ujeme pouzivat toto pfislusen-
stvi a nastavce. PFi pouZiti jiného pfislusenstvi
¢i nastavet maze hrozit nebezpedi zranéni
osob. PfisluSenstvi a nastavce Ize pouzivat
pouze pro jejich stanovené ucely.

stvi, obratte se na vase mistni servisni stfedisko firmy
Makita.

. Pfimé a drazkovaci pracovni nastroje
. Nastroje pro formovani hran

. Rezaci nastroje na laminat

. PFimé voditko

. Vodici $ablona 25

. Vodici $ablony

. Adaptér vodici $ablony

. Pojistna matice

. Kuzel upinaciho pouzdra 3/8", 1/4"

. Kuzel upinaciho pouzdra 6 mm, 8 mm
. Kli¢ 13

. Kli¢ 22

. Prachova hubice

Frézovaci nastroje

Pfimy nastroj

» Obr.19
Jednotka: mm

D A L1 L2
6 20 50 15

1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18

1/4"

Jednotka: mm

D A L1 L2
6 6 50 18
1/4"

Drazkovaci nastroj ,,u“

» Obr.20
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Drazkovaci nastroj ,,V*

» Obr.21
Jednotka: mm
D A L1 L2 [:]
1/4" 20 50 15 90°

Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem

» Obr.22
Jednotka: mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
» Obr.23

Jednotka: mm

D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14

Nastroj na zaoblovani rohu

» Obr.24
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Ukosovaci nastroj

» Obr.25
Jednotka: mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

Obrubovaci nastroj na listy

» Obr.26
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
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Lemovaci nastroj s kulickovym loziskem

» Obr.27
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Nastroj na zaoblovani roht s kulickovym loZiskem
» Obr.28

Jednotka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6

1/4"

Ukosovaci nastroj s kuliékovym loziskem

» Obr.29
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 [:}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

Obrubovaci nastroj s kulickovym loziskem
» Obr.30

Jednotka: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7

Obrubovaci nastroj na listy s kuliCkovym loziskem
» Obr.31

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

Profilovaci nastroj Roman Ogee s kulickovym
loziskem
» Obr.32

Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

POZNAMKA: Nékteré polozky seznamu mohou byt
k naradi pfibaleny jako standardni pFislusenstvi.
Pfibalené pfislu$enstvi se mize v riznych zemich
lisit.
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