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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFI

ION

Model: RP1111C
Collet chuck capacity 6 mm, 8 mm, or 1/4"
Plunge capacity 0-57 mm

No load speed 8,000 - 27,500 min’'
Overall height 260 mm

Net weight 3.3kg
Safety class B

. 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.
. Weight according to EPTA-Procedure 01/2014

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.

The typical A-weighted noise level determined accord-
ing to EN62841-2-17:

Sound pressure level (L4) : 93 dB(A)

Sound power level (L) : 104 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) may
also be used in a preliminary assessment of exposure.

AWARNING: Wear ear protection.

AWARNING: The noise emission during actual
use of the power tool can differ from the declared
value(s) depending on the ways in which the tool is
used especially what kind of workpiece is processed.

AWARNING: Be sure to identify safety measures
to protect the operator that are based on an estima-
tion of exp: in the actual of use (tak-
ing 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 vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN62841-2-17:

Work mode: cutting grooves in MDF

Vibration emission (ay) : 4.4 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) may also
be used in a preliminary assessment of exposure.

MA\WARNING: The vibration emission during
actual use of the power tool can differ from the
declared value(s) depending on the ways in which
the tool is used especially what kind of workpiece
is processed.

MAWARNING: 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).

EC Declaration of Conformity

For European countries only

The EC declaration of conformity is included as Annex A
to this instruction manual.

SAFETY WARNINGS

AWARNING: 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.

ENGLISH

Router safety warnings

1. 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.

2. Use clamps or another practical way to secure
and support the workpiece to a stable platform.
Holding the work by your hand or against the body
leaves it unstable and may lead to loss of control.

3. The cutter bit shank must match the designed
collet chuck.

4. Only use a bit that is rated at least equal to the
maximum speed marked on the tool.

5. Wear hearing protection during extended
period of operation.

6. Handle the router bits very carefully.

7.  Check the router bit carefully for cracks or
damage before operation. Replace cracked or
damaged bit immediately.

8. 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

FUNCTIONAL

DESCRIPTION

A CAUTION: Always be sure that the tool is

off and before or
checking function on the tool.

Adjusting the depth of cut

» Fig.1: 1. Lock knob 2. Adjusting hex bolt 3. Stopper
block 4. Adjusting knob 5. Stopper pole
6. Depth pointer 7. Stopper pole setting nut
8. Fast-feed button

1. Place the tool on a flat surface. Loosen the lock knob
and lower the tool body until the router bit just touches the
flat surface. Tighten the lock knob to lock the tool body.

2. Turn the stopper pole setting nut counterclock-
wise. Lower the stopper pole until it makes contact
with the adjusting hex bolt. Align the depth pointer with
the "0" graduation. The depth of cut is indicated on the
scale by the depth pointer.

3. While pressing the fast-feed button, raise the
stopper pole until the desired depth of cut is obtained.
Minute depth adjustments can be obtained by turning
the adjusting knob (1 mm per turn).

4. By turning the stopper pole setting nut clockwise,
you can fasten the stopper pole firmly.

5. Now, your predetermined depth of cut can be
obtained by loosening the lock knob and then lowering
the tool body until the stopper pole makes contact with
the adjusting hex bolt of the stopper block.

Nylon nut

A CAUTION: Do not lower the nylon nut too low.
The router bit will protrude dangerously.

cometoa lete stop before r ing the
tool from workpiece.
16. Do not touch the router bit i iately 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 inhalation and
skin contact. Follow material supplier safety data.

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

AWARNING: 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.

The upper limit of the tool body can be adjusted by
turning the nylon nut.
» Fig.2: 1. Nylon nut

Stopper block

M\ 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 diameter bit.

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

A CAUTION: For extra-deep grooving opera-
tions, make two or three passes with progres-
sively deeper bit settings.

As 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 without readjusting
the stopper pole.
» Fig.3: 1. Stopper pole 2. Adjusting hex bolt

3. Stopper block
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Adjust the lowest adjusting hex bolt to obtain the deepest depth
of cut, following the method of "Adjusting the depth of cut".
Adjust the two remaining adjusting hex bolts to obtain shal-
lower depths of cut. The differences in height of these adjust-
ing hex bolts are equal to the differences in depths of cut.

To adjust the adjusting hex bolts, turn the adjusting hex
bolts with a screwdriver or wrench. The stopper block is
also convenient for making three passes with progres-
sively deeper bit settings when cutting deep grooves.

A CAUTION: Before plugging in the tool, always
check to see that the switch trigger

Speed adjusting dial

MAWARNING: Do not use the speed adjusting dial
during operation. The router bit can be touched by the opera-
tor because of reaction force. This may result in personal injury.

A\CAUTION: If the tool is operated continuously
at low speeds for a long time, the motor will get
overloaded, resulting in tool malfunction.

A\ CAUTION: The speed adjusting dial can be turned
only as far as 5 and back to 1. Do not force it past 5 or
1, or the speed adjusting function may no longer work.

properly and returns to the "OFF" position when
released.

A\CAUTION: Make sure that the shaft lock is
released before the switch is turned on.

To prevent the switch trigger from being accidentally
pulled, a lock button is provided.
» Fig.4: 1. Lock button 2. Switch trigger

To start the tool, depress the lock button and pull the
switch trigger. Release the switch trigger to stop.

For continuous operation, pull the switch trigger and
then depress the lock button further.

To stop the tool, pull the switch trigger so that the lock but-
ton returns automatically. Then release the switch trigger.
After releasing the switch trigger, the lock-off function
works to prevent the switch trigger from being pulled.

A\ CAUTION: Hold the tool firmly when turning
off the tool, to overcome the reaction.

Electronic functi

The tool is equipped with the electronic functions for
easy operation.

Indication lamp
» Fig.5: 1. Indication lamp

The indication lamp lights up green when the tool is
plugged. If the indication lamp does not light up, the mains
cord or the controller may be defective. The indication lamp
is lit but the tool does not start even if the tool is switched
on, the carbon brushes may be worn out, or the controller,
the motor or the ON/OFF switch may be defective.

Unintentional restart proof

The tool does not start with the switch trigger pulled
even when the tool is plugged.

At this time, the indication lamp blinks in red and shows
the unintentional restart proof device is on function.

To cancel the unintentional restart proof, release the
switch trigger.

Soft start feature

Soft-start feature minimizes start-up shock, and makes
the tool start smoothly.

Constant speed control

Possible to get fine finish, because the rotating speed is
kept constant even under the loaded condition.

The tool speed can be changed by turning the speed
adjusting dial to a given number setting from 1 to 5.
» Fig.6: 1. Speed adjusting dial

Higher speed is obtained when the dial is turned in the
direction of number 5. And lower speed is obtained
when it is turned in the direction of number 1.

This allows the ideal speed to be selected for optimum
material processing, i.e. the speed can be correctly
adjusted to suit the material and bit diameter.

Refer to the table for the relationship between the num-
ber settings on the dial and the approximate tool speed.

Number min”
1 8,000
2 12,000
3 16,000
4 20,000
5 27,500

ASSEMB

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

nstalling or removing the er bit

A\ CAUTION: Install the router bit securely.
Always use only the wrench provided with the tool.
Aloose or overtightened router bit can be dangerous.

NOTICE: Do not tighten the collet nut without
inserting a router bit or install small shank bits
without using a collet sleeve. Either can lead to

breakage of the collet cone.

1. Insert the router bit all the way into the collet cone.

2. Press the shaft lock to keep the shaft stationary

and use the wrench to tighten the collet nut securely.

» Fig.7: 1. Collet nut 2. Tighten 3. Loosen 4. Wrench
5. Shaft lock

3. When using router bits with other shank diameter, use the
correct size collet cone for the router bit which you intend to use.
» Fig.8: 1. Correct size collet cone

4. Toremove the router bit, follow the installation
procedure in reverse.

ENGLISH

OPERATIO

AWARNING: Before operation, always make
sure that the stopper pole is secured firmly by the
stopper pole setting nut. Otherwise the depth of
cut may change during operation and cause personal
injury.

A CAUTION: Before operation, always make
sure that the tool body automatically rises to
the upper limit and the router bit does not pro-
trude from the tool base when the lock knob is
loosened.

A\ CAUTION: Always use both grips and firmly
hold the tool by both grips during operations.

1. Set the base on the workpiece to be cut without
the router bit making any contact.

2. Turn the tool on and wait until the router bit attains
full speed.

3. Lower the tool body and move the tool forward
over the workpiece surface, keeping the 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 router bit in the feed direction.
» Fig.9: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

NOTE: Moving the tool forward too fast may cause
a poor quality of cut, or damage to the router bit or
motor. Moving the tool forward too slowly may burn
and mar the cut. The proper feed rate will depend on
the router 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.

NOTE: When using the straight guide or the trimmer
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

S

t guide

Optional accessory

The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.

» Fig.11
1. Insert the guide bars into the holes in the tool
base.

2. Adjust the distance between the router bit and
the straight guide. At the desired distance, tighten the
thumb screws to secure the straight guide in place.

» Fig.12: 1. Thumb screw 2. Straight guide

3. When cutting, move the tool with the straight guide
flush with the side of the workpiece.

If the distance 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

Optional accessory

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

» Fig.14

1. Loosen the screws on the base, insert the templet
guide and then tighten the screws.
» Fig.15: 1. Screws 2. Templet guide

2. 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. Router bit 2. Base 3. Base plate

4. Templet 5. Workpiece 6. Templet guide

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

Di = .

guide - router bit diameter) / 2

Dust nozzle sets

Cleaner operations can be performed by connecting the

tool to Makita vacuum cleaner.

Insert the nozzle assembly and the dust nozzle assem-

bly into the tool.

» Fig.17: 1. Dust nozzle assembly 2. Nozzle
assembly

of the templet

Also, the dust nozzle assembly can be inserted into the
tool base directly in accordance with the operation.
» Fig.18: 1. Dust nozzle assembly

MAINTENANCE

A CAUTION: Always be sure that the tool is
i off and d before ing to
perform i ion or mai

NOTICE: Never use gasoline, benzine, thinner,
alcohol or the like. Discoloration, deformation or
cracks may result.

To maintain product SAFETY and RELIABILITY,
repairs, any other maintenance or adjustment should
be performed by Makita Authorized or Factory Service
Centers, always using Makita replacement parts.
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Replacing carbon brushes “U”Grooving bit Chamfering bit Ball bearing cove beading bit
»> Fig.28 »> Fig.34

" - » Fig.22
» Fig.19: 1. Limit mark

Check the carbon brushes regularly. Unitmm Unit:mm Unitmm
Replace them when they wear down to the limit mark.
Keep the carbon brushes clean and free to slip in the L) A ol L2 R Ll A L L2 L3 U D | A1 A2 A3 | A4 LT ]2 L3 R
holders. Both carbon brushes should be replaced at the 6 6 60 28 3 6 23 46 11 6 30° 6 20 18 12 8 40 10 | 55 3
same time. Use only identical carbon brushes. 114" 6 20 50 13 5 45° 6 26 | 22 12 8 2 12 5 5
1. Use a screwdriver to remove the brush holder caps. 6 20 49 14 P 60°
2. Take out the worn carbon brushes, insert the new “V”Grooving bit Ball bearing roman ogee bit
ones and secure the brush holder caps. » Fig.23 Cove beading bit » Fig.35
» Fig.20: 1. Brush holder cap > Fig.29
Unit:mm 9 Unit:mm
Unit:mm
‘ D ‘ A ‘ L1 ‘ L2 ‘ ] ‘ D Al | A2 | L1 L2 | 13 | R | R
OPTIONAL ACCESSORIES ‘ 1/4" ‘ 20 ‘ 50 ‘ 15 ‘ 90° ‘ D A L1 L2 R 6 20 8 40 10 | 45 | 25 | 45
6 20 43 8 4 6 26 8 42 12 4.5 3 6
A\ CAUTION: These accessories or attachments Dovetail bit 6 25 48 13 8
are recommended for use with your Makita tool » Fig.24
specified in this manual. The use of any other - . . .
accessories or attachments might present a risk of Unit:mm Ba!l bearlng flush trimming bit
injury to persons. Only use accessory or attachment » Fig.30
for its stated purpose. D A L1 L2 0
Unitmm
If you need any assistance for more details regard- 8 14.5 55 10 35°
ing these accessories, ask your local Makita Service 8 145 55 145 23° D A L1 L2
Center. o 8 12 50 9 30° 6 10 50 20
. Straight & groove forming bits 14
; FEdoeformingbits Drill point flush trimming bit
. Laminate trimming bits > Fig.25 Ballb . di bit
«  Straight guide 9. a_ earing corner rounding bi
. Templet guides Unit:mm » Fig.31
. Lock nut Unit:mm
. Collet cone D A L1 L2 L3
*  Wrench 8 8 60 20 35 D A1 A2 & L2 L3 R
+ Dustnozzle assembly 6 6 60 18 28 6 15 8 a7 7 35 3
. Nozzle assembly 14" 6 21 8 40 10 35 6
: :‘;:? complete 14" 21 8 40 10 3.5 6
Drill point double flush trimming bit
NOTE: Some items in the list may be included in the » Fig.26 Ball bearing chamfering bit
tool package as standard accessories. They may .
differ from country to country. Unit:mm »> Fig.32
A Unit:
Router bits D A L1 L2 L3 L4 i
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 L1 L2 0
Straight bit 6 6 70 40 12 14 6 26 8 42 12 45°
» Fig.21 1/4" 1/4"
6 20 8 41 " 60°
unitmm Gorner rounding bit
Y A 7 2 > Fig.27 Ball bearing beading bit
6 20 50 15 Unitmm > Fig.33
1 Unit:mm
8 8 60 25 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 8 50 18 6 25 9 48 13 5 8 D Al | A2 | A3 | L1 L2 | 13 R
1/4" 1/4" 6 20 12 8 40 10 5.5 4
5 5 50 18 6 20 8 45 10 4 4 6 | 26 | 12 | 8 | 42 | 12 | 45 | 7
114" 14
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

ANE TECHNICZNE

Model: RP1111C
Srednica uchwytu z tuleja zaciskowg 6 mm, 8 mm Iub 1/4"
Glebokosc frezowania 0-57 mm
Predkos¢ bez obcigzenia 8000-27 500 min™
Wysokos¢ catkowita 260 mm

Masa netto 3,3kg

Klasa bezpieczeristwa B

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

ulec zmianom bez wczesniejszego powiadomienia.

. Dane techniczne mogg réznic si¢ w zaleznosci od kraju.

. Ciezar podany zgodnie z procedurg EPTA 01/2014

Przeznaczenie

Narzedzie jest przeznaczone jest do wyréwnywania,
przycinania i profilowania krawedzi w drewnie, tworzy-
wach sztucznych i innych podobnych materiatach.

Narzedzie wolno podtgczac tylko do zrédet zasilania o napie-
ciu zgodnym z napigciem podanym na tabliczce znamio-
nowej. Mozna je zasila¢ wytgcznie jednofazowym pradem
przemiennym. Narzedzie ma podwaojng izolacje, dlatego tez
mozna je zasila¢ z gniazda elektrycznego bez uziemienia.

Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o normeg EN62841-2-17:
Poziom ci$nienia akustycznego (L,,): 93 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 104 dB (A)
Niepewnosc¢ (K): 3 dB(A)
WSKAZOWKA: Deklarowana warto$¢ emisji hatasu
zostata zmierzona zgodnie ze standardowg metodg
testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.
WSKAZOWKA: Deklarowana wartosé emisji hatasu
mozna takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie
narazenia.

A OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

A OSTRZEZENIE: Poziom hatasu wytwa-
rzanego podczas rzeczywistego uzytkowania
elektronarzedna moze sle rézni¢ od wartosci

jw i od sp bu uzytko-
wania narzedzia, a w szczegélnosci od rodzaju
obrabianego elementu.

AOSTRZEZENIE W oparciu o szacowane

iewr y y warunkach zy
nia nalezy okresli¢ srodki bezpi w celu
zapewnlenla ochrony operatora (uwzgledniajac
cyklu dzi ia, tj. czas, kiedy

narzedme]est wytaczone i kiedy pracuje na biegu
jatowym, a takze czas, kiedy jest wiaczone).

Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN62841-2-17:
Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF

Emisja drgan (a,): 4,4 m/s’

Niepewnosé (K): 1,5 m/s”

WSKAZOWKA: Deklarowana wartosé poziomu
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowa i mozna jg wykorzysta¢ do poréwny-
wania narzedzi.

WSKAZOWKA: Deklarowana warto$é poziomu
drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstgpnej ocenie
narazenia.

A\ OSTRZEZENIE: Drgania wytwarzane pod-

czasr y
moga SIQ réznié od wartoém deklarowanej w

i od sp narzedna,
aw 6 Sci od rcdzaju obr
elementu.

M\OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowa-
nia nalezy okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu
pewnlenia ochrony op a N
i cyklu dzi ia, tj. czas, kiedy
narzedme jest wytaczone i kiedy pracuje na biegu
jatowym, a takze czas, kiedy jest wiaczone).

Deklaracja zgodnosci WE

Dotyczy tylko krajow europejskich
Deklaracja zgodnosci WE jest dotgczona jako zatgcznik
A do niniejszej instrukcji obstugi.
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5. Podczas

OSTRZEZENIA
DOTYCZACE

BEZPIECZENSTWA

8.  Nalezy unika¢ cigcia gwozdzi. Przed przysta-
pieniem do pracy sprawdzic¢ obrabiany ele-
ment i usungc¢ z niego wszystkie gwozdzie.

9.  Narzedzie nalezy trzymaé mocno oburacz.

10. Trzymaé rece z dala od czesci obrotowych.

11. Przed iem narzedzia i¢ sie, czy
frez nie dotyka obrabianego elementu.

12. Przed rozpoczeciem obrébki danego elementu
pozwoli¢, aby narzedzie popracowalo przez
chwile bez obcigzenia. Zwraca¢ uwage na

A OSTRZEZENIE: Nalezy zapoznac si¢ z

ostr yczacy P

instrukcjami, ilustracjami i danymi technicz-
nymi dotgczonymi do tego elektronarzedzia.
Niezastosowanie si¢ do podanych ponizej instrukcji
moze prowadzi¢ do porazenia pragdem, pozaru i/lub
powaznych obrazen ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instruk-
cje nalezy zachowac do wykorzy-

stania w przysziosci.

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

Ostrzezenia dotyczace

bezpieczenstwa dla frezarki
goérnowrzecionowej

1. Trzyma¢ elektronarzedzie wytacznie za izo-
lowane powierzchnie rekojesci, poniewaz
przecinarka moze zetkna¢ sig¢ z przewodem
zasilajagcym narzedzia. Przecigcie przewodu
elektrycznego znajdujacego sie¢ pod napigciem
moze spowodowac, Ze odstoniete elementy meta-
lowe elektronarzedzia réwniez znajdg si¢ pod
napigciem, grozgc porazeniem operatora prgdem
elektrycznym.

2. Nalezy uzywac zaciskéw lub innych prak-

y y bo ia obrabi

do ilnej pod: y i jego podpar-
cia. Przytrzymywanie obrablanego przedmiotu
reka lub opieranie go o ciato nie gwarantuje sta-
bilno$ci i moze prowadzi¢ do utraty kontroli nad

narzedziem.
3.  Chwyt frezu przecinarki musi pasowac do
P ytu z tuleja zaci a.

4. Nalezy uzywac wytacznie frezu o parametrach

co P Y
predkosci oznaczonej na narzedziu.

drgania lub bicie osiowe, ktére
moga wskazywac na nieprawidtowe zamoco-
wanie frezu.

13. Zwracaé uwage na wlasciwy kierunek obrotow
frezu oraz posuWU.

14. Nie
Narzedzie mozna uruchomlc tylko gdy jest
trzymane w rekach.

15. Przed wyjeciem frezu nalezy wylaczy¢
narzedzie i zaczekac, az frez catkowicie sig
zatrzyma.

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 por.lobna

ja. Moze to sp e w
stopie narzedzia.

18. iektore materiaty ja
chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne.
Unika¢ wdychanla pylu i kontaktu ze skora.
Pi N poda-

nych przez dostawce materiatow.

19. Zawsze nalezy ¢ maske i al
oddechowg odpowiednig dla danego materlaOu
badz zastosowania.

20. Potozyé narzedzie na stabilnym podiozu. W
przeciwnym razie narzedzie moze spas¢ i spowo-
dowac obrazenia.

21. Trzyma¢ przewdd z dala od stép lub innych
obiektéw. W przeciwnym razie poplatany prze-
woéd moze doprowadzi¢ do upadku i spowodowacé
obrazenia ciata.

ZACHOWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE.

M\ OSTRZEZENIE: NIE WOLNO pozwoli¢,
aby wygoda lub rutyna (nabyta w wynlku wielo-
g y ur apity Sciste
przestrzeganie zasad bezpieczenstwa obstugi.
NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE narzedzia lub
niestosowanie si¢ do zasad bezpieczenstwa
podanych w n|n|e]szej instrukcji obstugi moze

j pracy nalezy

ochronn tuchu.

6. Zfrezami naleiy obchodzi¢ sie astroinie
7.  Przed przy iem do pracy

doktadnie frez pod katem ewentualnych pek-
nigé lub . Popekany lub y
frez nalezy niezwtocznie wymienic.

p! i¢ do p: ych obrazen ciata.
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OPIS DZIALANIA

MPRZESTROGA: Przed rozpoczeciem regulacji
lub sprawdzeniem dziatania narzedzia nalezy
upewnic sig, ze jest ono wytaczone i nie podia-
czone do sieci.

Regulacja gtebokosci frezowania

» Rys.1: 1. Pokretio blokady 2. Szesciokatna
$ruba regulacyjna 3. Blok ogranicznika
4. Pierscien regulacyjny 5. Pret ogranicznika
6. Wskaznik glebokosci 7. Nakretka do
ustawiania preta ogranicznika 8. Przycisk
szybkiego posuwu

1. Polozy¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni.
Poluzowac¢ pokretto blokady i obnizy¢ korpus narzedzia,
az frez dotknie ptaskiej powierzchni. Docisna¢ pokretio
blokady, aby zablokowa¢ korpus narzedzia.

2. Obréci¢ nakretke do ustawiania preta ogranicznika
w lewo. Opusci¢ pret ogranicznika tak, aby dotknat $ruby
regulacyjnej. Wyréwnac¢ wskaznik gtebokos$ci z oznacze-
niem ,0” na podziatce. Glgbokos$¢ frezowania jest wska-
zywana przez wskaznik gtgbokosci na podziatce.

3. Naciskajac przycisk szybkiego posuwu, podnies¢ pret
ogranicznika az do uzyskania zadanej gtebokosci frezowa-
nia. Dokfadne ustawienie gtgbokosci mozna uzyskac¢ poprzez
obracanie pierscienia regulacyjnego (1 mm na obrot).

4.  Obracajgc nakretke do ustawiania preta ogranicznika
w prawo, mozna dokfadnie dokreci¢ pret ogranicznika.

5. Ustawiong gtebokos¢ frezowania mozna teraz
wybraé poprzez poluzowanie pokretta blokady, a
nastepnie poprzez opuszczenie korpusu narzedzia do
zetknigcia si¢ preta ogranicznika z szes$ciokatng $rubg
regulacyjng bloku ogranicznika.

Nakretka nylonowa

M\PRZESTROGA: Nie obniza¢ nadmiernie
nakretki nyl j. Moze to sp wac niebez-
pieczne wystawanie frezu.

Goérne ograniczenie wysokosci korpusu narzedzia mozna
wyregulowac¢ poprzez obracanie nakretki nylonowej.
» Rys.2: 1. Nakretka nylonowa

Blok ogranicznika

APRZESTROGA Poniewaz nadmierna eksplo-
atacja moze spowodowac przecnazeme snlmka lub
trudnosci w kos¢ fre-
zowania rowka za pomoc3 frezu o $rednicy 8 mm nie
powinna przekraczaé 15 mm przy jednym przejsciu.
MPRZESTROGA: Podczas frezowania rowkow
za frezu o $rednicy 20 mm gieb
frezowania nie powinna przekraczac 5 mm przy
jednym przejsciu.
APRZESTROGA w przypadku frezowania o

y)al duze] $ci nalezy vy ¢ dwa
lub trzy j$ i ji p usta-
wienie glebokosci frezu.

Poniewaz blok ogranicznika ma trzy $ruby regulacyjne z
szesciokatnym tbem, ktére umozliwiajg podniesienie lub
opuszczenie o 0,8 mm przy jednym przejsciu, istnieje
mozliwo$¢ tatwego uzyskania trzech réznych gteboko-
$ci frezowania bez regulowania preta ogranicznika.
» Rys.3: 1. Pretogranicznika 2. Szesciokatna sruba
regulacyjna 3. Blok ogranicznika
Ustawi¢ najnizszg szesciokgtng srube regulacyjna, aby
uzyskac najwigksza gtebokos¢ frezowania, postepujac
zgodnie z metoda opisang w punkcie ,Regulacja gtebo-
kosci frezowania”.
Ustawi¢ pozostate dwie sze$ciokatne $ruby regula-
cyjne, aby uzyska¢ mniejsze gtebokosci frezowania.
Roznice w wysokosci tych szeséciokatnych $rub regula-
cyjnych sg réwne réznicy gtebokosci frezowania.
Aby wyregulowac szesciokatne sruby regulacyjne,
nalezy je przekreci¢ za pomoca $rubokreta lub klucza.
Blok ogranicznika bardzo utatwia wykonanie trzech
przejs¢ ze stopniowym zwigkszaniem gtebokosci frezu
podczas frezowania rowkow.

ialanie przelaczni

APRZESTROGA Przed podiaczeniem narzedzia

do zasilania nalezy zawsze sprawdzu: czy spust
ika dziata p o

wraca do pozycji ,,OFF” (WYL.).

APRZESTROGA: Przed wigczeniem narzedzia
nalezy sprawdzi¢, czy blokada watka zostata
zwolniona.

Aby zapobiec przypadkowemu pociggnieciu spustu
przetgcznika, narzedzie wyposazono w przycisk
blokady.

» Rys.4: 1. Przycisk blokady 2. Spust przetgcznika

Aby uruchomi¢ narzedzie, nalezy nacisng¢ przycisk
blokady i pociggna¢ spust przetgcznika. W celu zatrzy-
mania urzgdzenia zwolni¢ spust przetgcznika.

Aby wigczy¢ tryb pracy ciagtej, nalezy pociggna¢ spust prze-
facznika, a nastepnie bardziej weisngé przycisk blokady.
Aby zatrzymac narzedzie, nalezy nacisng¢ spust prze-
tacznika, tak aby przycisk blokady powrdcit automatycz-
nie. Nastgpnie nalezy zwolni¢ spust przetgcznika.

Po zwolnieniu spustu przetacznika funkcja blokady
wylgczenia dziata, aby zapobiec pociagnieciu za spust
przetgcznika.

APRZESTROGA: Podczas wytaczania nalezy
mocno trzymac narzedzie, aby pokonac jego
reakcje.

Funkcja regula

Narzedzie jest wyposazone w funkcje regulacji elektro-
nicznej utatwiajgce jego obstuge.

Kontrolka
» Rys.5: 1. Kontrolka

Kontrolka $wieci sig na zielono, gdy narzedzie jest
podtaczone do zasilania. Jesli kontrolka nie $wieci,
przewod zasilajgcy lub sterownik mogty ulec awarii.
Jesli kontrolka $wieci sie, ale narzedzia nie mozna uru-
chomi¢, wéwczas szczotki weglowe mogg by¢ zuzyte
badz sterownik, silnik lub przetgcznik WE./WYLt. moga
by¢ uszkodzone.
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Zabezpieczenie przed przypadkowym
wiaczeniem

Gdy spust przetgcznika zostanie pociggnigty, narzedzie
nie uruchomi si¢ nawet po podtgczeniu zasilania.

W takiej sytuacji kontrolka miga na czerwono, wskazu-
jac zadziatanie urzadzenia zabezpieczajgcego przed
przypadkowym wigczeniem.

W celu anulowania zabezpieczenia przed przypadko-
wym wigczeniem nalezy zwolni¢ spust przetgcznika.

Funkcja tagodnego rozruchu

Funkcja tagodnego uruchamiania minimalizuje wstrzas
powstajgcy podczas normalnego uruchamiania, dzieki
czemu rozruch narzedzia jest ptynny.

Kontrola statej predkosci

Mozna uzyskac¢ bardzo doktadne wykonczenie
powierzchni, poniewaz predko$¢ obrotowa jest utrzymy-
wana na statym poziomie, nawet pod obcigzeniem.

Pokretto regulacji predko:

A\ OSTRZEZENIE: Nie uzywaé pokretia regula-
cji predkosci podczas pracy. Na skutek sity reakcji
operator moze dotkng¢ frezu. Moze to prowadzi¢ do
obrazen ciata.

A\PRZESTROGA: Jezeli narzedzie bedzie uzy-
wane nieprzerwanie przez dituzszy okres czasu
przy matych predkosciach, wéwczas dojdzie do
przecigzenia silnika i awarii samego narzedzia.

A\PRZESTROGA: Pokretlo regulacji predkosci
mozna obréci¢ maksymalnie do pozycji 5iz
powrotem do pozycji 1. Nie probowac obréci¢ go
na site poza pozycje 5 lub 1, poniewaz funkcja
regulacji predkosci mogtaby przestac dziatac.

Predkos$¢ narzedzia mozna zmieni¢ za pomocg pokretta
regulacji predkosci, ktére mozna ustawi¢ w pozycji od
1do5.

» Rys.6: 1. Pokretio regulacji predkosci

Wiegkszg predko$¢ uzyskuje sig, obracajgc pokretto w
kierunku pozycji 5. Mniejszg predkos$¢ uzyskuje sie,
obracajgc pokretto w kierunku pozycji 1.

Umozliwia to wybranie najbardziej odpowiedniej pred-
kosci do optymalnego przetwarzania materiatu, tj. pred-
ko$¢ mozna poprawnie skorygowac, dopasowujac jg do
materiatu i $rednicy frezu.

Zalezno$¢ pomiedzy numerem ustawien na pokretle

a przyblizong predkoscig narzedzia mozna znalezé w
tabeli.

Numer pozycji min’

RSN RS
>
o
S
3

MONTAZ

MPRZESTROGA: Przed wykonywaniem jakich-
kolwiek prac przy narzedziu nalezy upewmc 5|e,
ze jest ono wyla i od

Zakladanie i zdejmowanie frezu

MPRZESTROGA: Dobrze zamocowaé frez.
Zawsze uzywacé w tym celu klucza dostarczonego
wraz z narzedziem. Luz lub nadmierne dokrecenie
frezu moga by¢ niebezpieczne.

UWAGA Nie dokrgcaé nakretkl zaciskowej przed
iem frezu i nie zakladac frezéw o mniej-

szej srednicy chwytu bez tulei zaciskowej. Moze

to doprowadzi¢ do peknigcia stozka zaciskowego.

1. Wsunac frez do oporu w stozek zaciskowy.

2. Nacisng¢ blokade watka, aby unieruchomi¢ watek i
dokreci¢ dobrze nakretke zaciskowg za pomocg klucza.
» Rys.7: 1. Nakretka zaciskowa 2. Dokrecanie

3. Luzowanie 4. Klucz 5. Blokada watka

3. W przypadku uzycia frezéw z inng $rednicg
chwytu nalezy uzy¢ stozka zaciskowego o prawidtowej
wielkosci dla frezu, jaki ma zosta¢ uzyty.

» Rys.8: 1. Stozek zaciskowy o prawidiowej wielko$ci

4. Aby wyjaé frez, nalezy wykonac czynnosci proce-
dury zaktadania w odwrotnej kolejnosci.

M OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem pracy
zawsze nalezy upewnic sie, czy pret ogranicznika
jest przy y za p q nakretki
do ustawiania preta ogranicznika. W przeciwnym
razie gtgbokos¢ frezowania moze zmienic si¢ pod-
czas pracy i spowodowac obrazenia ciata.

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do pracy nalezy
upewnic sig, ze korpus narzedzia podnosi sig¢ automatycznie
do gdérnego ograniczenia wysokosci, a frez nie wystaje spod
stopy narzedzia, gdy pokretto blokady jest poluzowane.
APRZESTROGA: Zawsze nalezy uzywac obu uchwytow
i mocno trzymac narzedzie za oba uchwyty podczas pracy.

1. Ustawi¢ stope na obrabianym elemencie w taki
sposob, aby frez go nie dotykat.

2. Wigczyé narzedzie i poczekaé, az frez osiggnie
petng predkosé.
3.  Obnizy¢ korpus narzedzia i przesuwac¢ réwno-
miernie narzedzie w przéd po powierzchni obrabianego
elementu, az do zakoriczenia frezowania, tak aby stopa
przylegata do powierzchni obrabianego elementu.
Podczas frezowania krawedzi powierzchnia obrabia-
nego elementu powinna znajdowac si¢ po lewej stronie
frezu, patrzac w kierunku posuwu.
» Rys.9: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obrotéw frezu
3. Widok z géry narzedzia 4. Kierunek posuwu
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WSKAZOWKA: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia
do przodu moze skutkowa¢ powstaniem krawedzi o
stabej jako$ci wykoriczenia lub uszkodzi¢ frez badz
silnik. Zbyt wolne przesuwanie narzedzia do przodu
moze spowodowac przypalenie materiatu i zepsué¢
krawedz. Odpowiednia predkos¢ posuwu zalezy od
rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i gte-
bokosci frezowania.

Przed rozpoczgciem frezowania na docelowym ele-
mencie obrabianym zaleca si¢ wykonanie prébnego
frezowania na kawatku odcietego drewna. W ten
spos6b mozna dokfadnie oceni¢, jak bedzie wygladac¢
krawedz, oraz sprawdzi¢ wymiary.

WSKAZOWKA: Podczas uzywania prowadnicy
prostej lub prowadnicy krawedziowej nalezy pamigtac
o ich zamontowaniu po prawej stronie, patrzac w
kierunku posuwu. W ten sposéb prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.

» Rys.10: 1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obrotow
frezu 3. Obrabiany element 4. Prowadnica
prosta

Prowadnica prosta

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas
fazowania krawedzi lub frezowania rowkéw w celu
uzyskania prostych krawedzi.

» Rys.11

1. Wsuna¢ prowadnice do otworéw w stopie

narzedzia.

2. Ustawi¢ odlegto$¢ pomiedzy frezem a prowadnicg

prosta. Po uzyskaniu zadanej odlegtosci dokreci¢ Sruby

skrzydetkowe, aby zamocowac prowadnice prosta na

miejscu.

» Rys.12: 1. Sruba radetkowana 2. Prowadnica
prosta

3.  Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie
tak, aby prowadnica przylegata do boku obrabianego
materiatu.

Jesli odlegto$¢ migdzy bokiem obrabianego elementu
a miejscem frezowania jest zbyt duza dla prowadnicy
prostej lub bok obrabianego elementu nie jest prosty,
nie mozna uzywac prowadnicy prostej. W takim przy-
padku nalezy przymocowac $ciskiem prostg deske do
obrabianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy dla
stopy frezarki gérnowrzecionowej. Przesuwac narze-
dzie w kierunku strzatki.

» Rys.13

Prowadnica kopiujaca

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica kopiujgca jest wyposazona w tuleje, przez
ktérg przechodzi frez, co umozliwia uzywanie frezarki
gérnowrzecionowej ze wzornikami lub szablonami.

» Rys.14

1. Poluzowac éruby w stopie, wsungé prowadnice
kopiujgca i dokreci¢ Sruby.
» Rys.15: 1. Sruby 2. Prowadnica kopiujgca

2. Dobrze przymocowa¢ wzornik do obrabianego
elementu. Umiesci¢ narzedzie na wzorniku i przesuwac
je tak, aby prowadnica kopiujgca przesuwata sie wzdtuz
krawedzi wzornika.
» Rys.16: 1. Frez 2. Stopa 3. Plytka podstawowa

4. Wzornik 5. Obrabiany element

6. Prowadnica kopiujgca

WSKAZOWKA: Obrabiany element bedzie fre-
zowany w miejscu nieco przesunigtym wzgledem
wzornika. Uwzgledni¢ odlegtos¢ (X) miedzy frezem

a zewnetrzng krawedzig prowadnicy kopiujgce;j.
Odlegtos$¢ (X) mozna obliczy¢ za pomocg nastepuja-
cego wzoru:

Odlegtosé (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy
kopiujacej - Srednica frezu) / 2

Zestawy kroccow odpylania

W celu usuniecia zanieczyszczen mozna podtgczy¢

narzedzie do odkurzacza firmy Makita.

Nalezy wsung¢ zespot krécca i zespot krééca odpylania

do narzedzia.

» Rys.17: 1. Zespdt kro¢ca odpylania 2. Zespot
krécca

Zespot kro¢ca odpylania mozna réwniez wsungé do
stopy narzedzia bezposrednio, odpowiednio do wyko-
nywanej pracy.

» Rys.18: 1. Zespot krocca odpylania

NSERWACJ

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do prze-
gladu narzedzia lub jego konserwacji upewnic sie,

ze jest ono wyla iod od

UWAGA: Nie yny,
kow, alkoholu itp. Srodkéw. Moga one powodo-
wac odbarwienia, odksztatcenia lub pgknigcia.

W celu zachowania odpowiedniego poziomu
BEZPIECZENSTWA i NIEZAWODNOSCI produktu
wszelkie naprawy i réznego rodzaju prace konserwa-
cyjne lub regulacje powinny by¢ przeprowadzane przez
autoryzowany lub fabryczny punkt serwisowy narzedzi
Makita, zawsze z uzyciem oryginalnych czesci zamien-
nych Makita.

Wymiana szczotek weglowych

» Rys.19: 1. Oznaczenie limitu

Systematycznie sprawdza¢ szczotki weglowe.
Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie sigga oznaczenia limitu.
Szczotki weglowe powinny by¢ czyste, aby mozna je
byto swobodnie wsunag¢ do opraw. Nalezy wymienia¢
obydwie szczotki jednoczes$nie. Stosowaé wytgcznie
identyczne szczotki weglowe.

1. Zapomocg $rubokreta wyj$¢ zaslepki opraw
szczotek weglowych.

2. Wyjac zuzyte szczotki weglowe, wiozy¢ nowe i
zabezpieczy¢ zaslepkami opraw szczotek.
» Rys.20: 1.Zaslepka oprawy szczotki
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AKCESORIA

OPCJONALNE

APRZESTROGA: Zaleca sig stosowanie wymie-
nionych akcesoriow i przystawek razem z narze-
dziem Makita opisanym w niniejszej instrukcji.
Stosowanie innych akcesoriéw lub przystawek
moze by¢ przyczyna obrazen ciata. Akcesoria lub
przystawki nalezy wykorzystywac tylko zgodnie z ich
przeznaczeniem.

W razie potrzeby wszelkiej pomocy i szczegétowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne punkty serwisowe Makita.

. Frezy proste oraz do frezowania rowkéw

. Frezy do krawedzi

. Frezy do przycinania okleiny

. Prowadnica prosta

. Prowadnice kopiujace

. Nakretka zabezpieczajaca

. Stozek zaciskowy

. Klucz

. Zespot krééca odpylania

. Zespot krocca

. Komplet weza

. tacznik

WSKAZOWKA: Niektore pozycje znajdujace sie na
liscie moga by¢ dotgczone do pakietu narzedziowego
jako akcesoria standardowe. Moga to by¢ rézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.

Frez ,,V’ do wpustéw

» Rys.23

Jednostka: mm
[ o [ A [ u [ 2 [ e
[ v [ 20 | so | 15 [ e

Frez do wczepow jaskoétczych
» Rys.24

Jednostka: mm

D A L1 L2 8

8 14,5 55 10 35°
8 14,5 56 14,5 23°
8 12 50 9 30°

Frez do krawedzi z ostrzem wiertta
» Rys.25

Jednostka: mm

D A L1 L2 L3

8 8 60 20 35

6 6 60 18 28
1/4"

Frez do krawedzi z podwéjnym
ostrzem i ostrzem wiertta

» Rys.26
Frezy
Jednostka: mm
Frez prOSty D A L1 L2 L3 L4
> Rys21 8 8 80 55 20 25
Jednostka: mm 6 6 70 40 12 14
1/4"
D A L1 L2
6 20 50 15 Frez do zaokraglen
4 » Rys.27
8 8 60 25
6 8 50 18 Jednostka: mm
4 D A1l A2 L1 L2 L3 R
6 6 50 18 6 25 9 48 13 5 8
1/4" 114"
» . 6 20 8 45 | 10 4 4
Frez ,,U” do wpustow e
» Rys.22
Jednostka: mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
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Frez do ukosowania

Frez do profilowania z tozyskiem

> Rys.28 kulkowym
» Rys.33
Jednostka: mm
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 1 6 30° D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 50 13 5 45° 20 12 8 40 10 55 4
6 20 49 14 2 60° 6 26 12 8 42 12 4,5 7

Frez do profilowania, wklegsty
» Rys.29

Jednostka: mm

D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Frez do krawedzi z tozyskiem

kulkowym
» Rys.30
Jednostka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Frez do zaokraglen z fozyskiem

kulkowym
» Rys.31
Jednostka: 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" 21 8 40 10 3,5 6

Frez do ukosowania z fozyskiem

kulkowym
» Rys.32
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 (]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

Frez do profilowania z lozyskiem
kulkowym, wklesty
» Rys.34

Jednostka: 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

Frez ,,esownica rzymska” z

tozyskiem kulkowym
» Rys.35

Jednostka: mm

D A1l A2 L1 L2 L3 R1 R2

20 8 40 10 4.5 25 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIR

Tipus: RP1111C
Patronos tokmany befogadéképessége 6 mm, 8 mm, vagy 1/4"
Lesziromélység 0-57 mm
Uresjarati fol 8000 - 27 500 min”"
Telies 260 mm
Netté tomeg 3,3kg
Biztonségi osztaly B

. Fi kutato- és fej 8 dményekeént az itt felsorolt tulajdonsagok figy és nélkil

. Atulajdonsagok orszagrol orszagra kiilonbézhetnek.
. Suly, az EPTA 01/2014 eljaras szerint

Rendeltetés

A szerszam faanyagok, miianyagok és méas hasonlé
anyagok szintszélezésére és profilozasara hasznalhaté.

Tapfesziiltség

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

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

A szerszamot kizardlag olyan egyfézisu, valtoa 0 halo-
zatra szabad kétni, amelynek fesziiltsége megegyezik az
adattablajan szerepl6 fesziiltséggel. A szerszam kettds szige-
telésii, ezért foldeldvezeték nélkili aljzatrol is mikodtethetd.

MAFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a meg-
adott értéktdl a hasznalat médjatol, kiilonésen a

MAFIGYELMEZTETES: Hatarozza meg a kez-
el védelmeé 1046 Kavédelmi l6pssek

Atipikus A-stlyozasu zajszint, a EN62841-2-17 szerint
Hangnyomasszint (L;4): 93 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 104 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

melyek az adott ¢ melletti
hatas becsiilt mértékén alapulnak (figyelembe
véve a munkaciklus elemeit, mint példaul a gép

MEGJEGYZES: A

és iiresja yiségét az

as értéke a szabvanyos vizs-

szama mellett).

galati eljarasnak Sen lett mérve, és segif az
elekiromos kéziszerszémok X EK Megfelel6ségi nyilatkozat
MEGJEGYZES: Azajkibocsatas értékének segitségével
6 et a vald kitettség mértéke. Csak eurépai orszdgokra vonatkozéan
- Az EK- felel6ségi nyilatkozat az tmutaté ,A” mel-
MAFIGYELMEZTETES: Viseljen fiilvédst! Hotbon st e oAl 8z timuiaio A me

A\FIGYELMEZTETES: A szerszam zajkibocsa-
tasa egy adott asnal eltérhet a

értéktdl a hasznalat médjatdl, kiilondsen a feldol-
gozott ab fajtajatol fliggd
A\FIGYELMEZTETES: Hatérozza meg a kez-
oI5 vé " s A S
melyek az adott munkafeltételek melletti vibraciés
hatas becsiilt mértékén alapulnak (figyelembe
véve a munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
leallitadsanak és liresjaratanak mennyiségét az
elinditadsok szama mellett).

Avibracio teljes értéke (haromtengelyii vektorosszeg)
az EN62841-2-17 szerint meghatarozva:

Uzemmad: vagasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (ay): 4,4 m/s?

Bizonytalansag (K): 1,5 m/s®

BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETES

A szerszamgépekre vonatkozé
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

MAFIGYELMEZTETES: Olvassa el a szerszam-
géphez é osszes bi agi figy

tést, utasitast, illusztraciot és a miiszaki adatokat.
Akovetkezokben leirt utasitasok figyelmen kivdil
hagyasa elektromos aramiitést, tiizet és/vagy stlyos
sériilést eredményezhet.
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Orizzen meg minden figyelmez-
tetést és utasitast a késobbi taje-
kozé6das érdekében.

Afigyelmeztetésekben szerepl

'szerszamgép" kifejezés

az On halézatrol (vezetékes) vagy akkumulatorrdl (veze-
ték nélkili) mikodtetett szerszamgépére vonatkozik.

Felsém

ra vonatkoz6 biztonsagi

figyelmeztetések

1.

10.
1.

20.

Kizarélag a szigetelt markolasi feliileteinél fogva
tartsa az elektromos szerszamot, mivel fennall
a ye, hogy a vagokés a sajat

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

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

AFIGYELMEZTETES NE HAGYJA, hogy (a
termék to i abol eredd) kény
és megszokas valtsa fel a termék biztonsagi
el6irasainak szigoru betartasat. AHELYTELEN
HASZNALAT és a hasznalati utmutatéban sze-
replé bi agi eléirasok ése stlyos

tkozik. Afeszul!seg alatt [évo vezeték elva

lyi sér

a szerszam szabadon &ll6 fém részei is aram ala
keriilhetnek, és aramiités érheti a kezel6t.
Szoritokkal vagy més praktikus médon rogzitse és
tdmassza meg a munkadarabot egy szilard padozaton. Ha
amunkadarabot a kezével vagy a testével tartia meg, az ins-
tabil \ehet és a kezelf elvesztheti uralmat aszerszam felett.

A MUKODES LEIRASA

A\VIGYAZAT: Wielstt ellenérzi vagy bedllitja, min-
dig bizonyosodjon meg réla, hogy a szerszamot
kikapcsolta és a halézatrol

'szam szara ie kell a
hlllncs tokmanyahoz.
Csak olyan maréfejet hasznaljon, y
g erteke a gyenld a szersza-
mon gnagy
Viseljen édé ideji alat soran.
Kezelje nagyon évatosan a maréfejeket
ellendrizze a 6 alat el6tt,

repedések vagy sériilések teklnteteben Azonnal
cserélje ki a megrepedt vagy sériilt maréfejet.
Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet meg-
kezdése elétt ellendrizze a munkadarabot, és
hazza ki bel6le az 6sszes szeget.

Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével.
Ne nyuljon a forgé részekhez.

Miel6tt bekapcsolja a szerszamot, ellenérizze,
hogy a maréfej nem ér a munkadarabhoz.
Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon hagyja j ]arm egy kicsit. Figyelje
yek rosz-

szul felszerelt mgayrofe]re u!alhatnak
Figyeljen oda a maréfej forgasi iranyara és az
elérehaladasi iranyra.

Ne hagyja a miikodé szerszamot feliigy nél-

mélység be:

6gomb 2. Bedllitécsavar

. 0 b 4. Beallitigomb 5. Utkdzdrad
6. Mélységjelzé 7. Utkdzérud-beallité anya
8. Gyors elétolas gomb

1. Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa
meg a reteszelégombot és engedje le a szerszam
hazat annyira, hogy a maréfej érintse a sik felliletet.
Huzza meg a reteszelégombot a szerszam hazanak
rogzitéséhez.

2. Forgassa el az litkéz6rud-beallito anyat az éra-
mutatd jarasaval ellentétes iranyba. Engedje le az
utkézérudat annyira, hogy érintkezzen a bedllitdcsa-
varral. Igazitsa a mélységjelz6t a ,0” beosztashoz. A
vagasi mélység a skalarol leolvashaté a mélységjelzé
segitségével.

3. Agyors elétolas gombot lenyomva tartva emelje
fel az titkdz6rudat a kivant vagasi mélység beallitasa-
hoz. Pontos mélységbeallitas végezhetd a beallitgomb

kiil. Csak kézben tartva hasznalja a szerszamot.
Mindig kapcsolja ki a szerszamot és varja meg,
amig a maroéfej teljesen megall, miel6tt a gépet
eltavolitja a munkadarabrol
Ne érjena 0 i égzést kove-
!aen az rendklvul forrd lehet és. megegetheu a boret

ay N nehogy é a
szerszam igito vagy
hasonlo anyagokkal Azok a szerszém talple-

megrep

Egyes anyagok mérgezé vegyiiletet tartal-

elforgatasaval (1 mm teljes fordulatonként).

4. Az iitkdzoérud-beallitd anya az dramutato jarasaval
megegyezd irdnyba térténd elforgatasaval az litkdzoru-
dat szilardan régzitheti.

5. Az elére meghatarozott vagasi me\yseg bealln—
hat6 a rete: 6gomb meglazitasaval és a 1
hazanak leengedésével addig, hogy az ttkozérud
érintse az Utk6z6tomb beallitdcsavarjat.

Mianyag anya

AVIGYAZAT Ne engedje tal alacsonyra

apor
elleni és érintés elleni védelemrél. Tartsa be az

yag anyat. A marofej veszélyesen
klemelkedhet

és az

6 por
Helyezze a szerszamot stabil helyre. E\Ienkezo
esetben a leesés balesetet és sériilést okozhat.
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A mianyag anya elforgatasaval a szerszam hazanak
fels6 korlatja allithato be.
» Abra2: 1. Mianyag anya

MAGYAR

mb

AVIGYAZAT: Mivel a talzott vagas a motor tulter-
helését vagy a szerszam nehéz iranyithatésagat
okozhatja, a vagasi mélység nem lehet 15 mm-nél
gyobb egy ben, hornyok vaga 8 mm
atméréjl marofejjel.
AVIGYAZAT: Ha a hornyokat 20 mm atméréji
mardfejjel vagja, a vagas mélysége nem lehet
nagyobb, mint 5 mm egy menetben.
AVIGYAZAT Az extra mely hornyok elkészitését

két vagy harom
névelve a fej melysegbeallltasat

Mivel az (itk6z6tdmb harom hatlapfejii beallité csavarral
rendelkezik, melyek 0,8 mm-t emelkednek vagy siily-
lyednek fordulatonként, az ttk6z6rad atallitasa nélkil is
kénnyen beallithaté harom kiilénboz6 vagasi mélység.
» Abra3: 1. Utkézérad 2. Beallitécsavar

3. Utkdz6témb

Alegalacsonyabb beallitécsavar beallitasaval érheti el
alegnagyobb vagasi mélységet a ,A vagasi mélység
beallitisa” szakasz leirasait kovetve.

A maslk két bedllitocsavar beallitdsaval csokkentheti
a vagasi mélységet. A bedllitécsavarok magassaga-
nak killinbségei megegyeznek a vagasi mélységek
kiilénbségeivel.

Abedllitocsavarok beallitdsahoz forgassa el a beal-
litdcsavarokat csavarhuzéval vagy villaskulccsal. Az
itkdz6témb kényelmesen hasznélhaté harom menet
létrehozasahoz, ha mély vajatok vagasakor fokozato-
san néveli a maréfej mélységének beallitasat.

A kapcsol6 hasznalata

M\VIGYAZAT: A szerszam halézatra csatlakoz-
tatasa el6tt mindig ellenérizze, hogy a kapcso-
légomb feleléen mozog, és és utan

i ér a ki (OFF) a
AvIGYAzAT: Ellenérizze, hogy a tengelyretesz ki
lett oldva, miel6tt bekapcsolja a szerszamot.

Elektronikus funkc

A szerszamot a kdnnyebb hasznalat érdekében elektro-
nikus funkciokkal szerelték fel.

Jelzélampa
» Abra5: 1. Jelzélampa

A z0ld jelz6lampa kigyullad, amikor a szerszam csatla-
kozik az aramforrashoz. Ha a jelz6lampa nem gyullad
ki, akkor a halézati kabel vagy a vezérlé meghibasod-
hatott. Ha a jelz6lampa vilagit, de a szerszam mégsem
indul be, még akkor sem, ha a szerszamot bekap-
csolja, akkor a szénkefék elhasznalédhattak, vagy az
elektromos aramkor, a motor vagy a KI-BE kapcsolo
meghibasodhatott.

Nem szandékos ujrainditast
megel6z6 rendszer

A szerszam a kapcsoldgomb meghuzasara nem indul el
akkor sem, ha be van dugva a fali aljzatba.

Ekkor a jelz6lampa pirosan villog azt jelezve, hogy
bekapcsolt a szandékolatlan inditast megel6zé
rendszer.

A nem szandékos Ujrainditast megel6z6 rendszer kikap-
csolasahoz engedie el a kapcsolégombot.

Lagyinditas

Alagyinditasi funkcié minimalizalja az inditasi Ioketet,
és simava teszi a szerszadm indulasat.

Allandé fordulatszam-szabalyozas

Lehet6vé valik a finommegmunkalas, mert a fordulat-
szam terhelés alatt is valtozatlan.

Fordulatszam-szabalyoz¢ tarcsa

AFIGYELMEZTETES Ne hasznalja a fordu-

yoz6 tarcsat miikodés kozben. A
kezelé hozzaérhet a maréfejhez az elleneré miatt. Ez
személyi sériiléshez vezethet.

Akapcsolégomb véletlen meghlzasat egy zargomb
gatolja meg.

» Abra4: 1.Zargomb 2. Kapcsolégomb

A szerszam bekapcsolasahoz nyomja le a zargombot,
majd hiizza meg a kapcsolégombot. A megallitashoz
engedje el a kapcsolégombot.

A folyamatos milkddéshez hizza meg a kapcsolégom-
bot, majd jobban nyomja le a zargombot.

A szerszam leallitasahoz hizza meg a kapcsoldgombot
azért, hogy a zargomb automatikusan visszaalljon.
Ezutan engedje el a kapcsolégombot.
Akapcsoldgomb elengedése utan a reteszel6 funk-
ci6 miikddése nem engedi, hogy a kapcsolégombot
meghuzzuk.

M\VIGYAZAT: Szilardan tartsa a szerszamot
- " a2 b
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A\VIGYAZAT: Ha a szerszamot hosszii ideig
i é (iko i, akkor

y kis
a motor talterhel8dik, ami a szerszam hibas
miikdését okozza.
A\VIGYAZAT: Afordulatszam-szabélyozo tarcsa
csak az 5 visszafelé pedig az 1-ig. Ne eréltesse a
tarcsat az 5 vagy az 1-es]e|zesen tal, mert a for-
yoz6 funkcio elr

A szerszam fordulatszama a fordulatsza
tarcsa elforgatasaval allithaté az 1 és 5 ko:
tok kozott.

» Abra6: 1. Fordulatszam-szabalyozo tarcsa

zabalyozo
tti fokoza-

A sebesség csokken, ha a tarcsat az 5. Ha a tarcsat az
1-es szam iranyaba forgatja, a sebesség csdkken.

Ez lehetévé teszi az idedlis fordulatszam kivalasztasat
az optimalis anyag-feldolgozashoz, azaz a fordulat-
szam pontosan bedllithaté az anyagnak és a maréfej
atmérséjének megfeleléen.

MAGYAR



Atarcsan beallitott érték és a hozzavetdleges szerszam-
sebesség kapcsolatarol a tablazat nyujt tajékoztatast.

Szém min”
1 8000
2 12000
3 16 000
4 20 000
5 27 500

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT: Miel6tt barmilyen munkalatot
végezne rajta, mindig bizonyosodjon meg arrél
hogy a a kik Ita és a halo 6

A marofej berakasa vagy eltavolitasa

AVIGY/iZAT: A maréfejet stabilan rogzitse. Mindig
csak a szerszamhoz mellékelt kulcsot hasznalja. A
laza vagy tulhuzott marofej veszélyforras lehet.

MEGJEGYZES: Ne hizza meg a befogépatron
anyat, ha nincs marofej berakva, és ne tegyen be
vékony szarral rendelkezé mardéfejeket hiively
nélkiil a befogépatronba. Mindkett6 a befogopatron
kupjanak toréséhez vezethet.

1. Teljesen tolja be a maréfejet a befogdpatronba.
2. Nyomja le a tengelyreteszt a tengely rogzitéséhez, és
avillaskulcs segitségével huzza meg a befogépatron anyat.
» Abra7: 1.Befogopatron anya 2. Meghuzas

3. Lazitas 4. Villaskulcs 5. Tengelyretesz

3. Amikor masik szar-atmérdjii marofejet hasznal,
hasznélja a hasznalni kivant maréfejhez megfelelé
méretii befogépatron kupot.

» Abra8: 1. Megfelels méretii befogopatron kip

4.  Amardfej eltavolitasdhoz kdvesse a felszerelési
eljarast forditott sorrendben.

TETES

AFIGYELMEZTETES: Miikédtetés elstt min-
dig gy6z6djon meg réla, hogy az iitk6zérudat
szilardan rogzitette az iitk6z6rad-beallité anya-
val. Ellenkez6 esetben a vagasi mélység valtozhat
miikodtetés kozben, ami személyi sériilést okozhat.

AVIGYAZAT; Hasznalat el6tt mindig ellenérizze, hogy

a haza ik a felsé
hatarhoz, és a marofej nem emelkedik ki a szerszam
ébél, amikor a 6 b it]

AVIGYAZAT; Mindig hasznalja mindkét marko-
latot és szilardan tartsa a szerszamot mindkét
mar anal fogva miikodtetés kézben.
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1. Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkada-
rabra gy, hogy a maréfej ne érjen semmihez.

2. Kapcsolja be a szerszamot és varja meg, amig a
mardfej eléri a teljes sebességet.

3. Engedje le a szerszam hazat és tolja elére a

szerszamot a munkadarab fellletén, a talplemezt egy

szintben tartva és folyamatosan haladva elére a vagas

végeéig.

Szélvagaskor a munkadarab felliletének a maréfej bal

oldalan kell lennie az elérehaladasi iranyhoz képest.

» Abra9: 1.Munkadarab 2. Szélez8szerszam forgasi
iranya 3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES: A szerszam tul gyors elétolasa

a vagas rossz mindségét, vagy a motor, illetve a
marofej kar asat okozhatja. A szerszam tul lassu
elétolasakor megégetheti, felkarcolhatja a vagast.

A megfelel6 elérehaladasi sebesség fligg a marofej
atmérgjétdl, a munkadarab anyagatdl és a vagasi
mélységtol.

Avagas megkezdése elétt egy adott munkadarab
esetében javasolt probavagast végezni egy hulladék-
darabon. Ez megmutatja, hogy pontosan hogy fog
kinézni a vagas, valamint lehet6vé teszi a méretek
ellenérzését.

MEGJEGYZES: Ha egyenesvezetét vagy szélezo-
vezet6t hasznal, Ugyeljen ra, hogy azt a jobb oldalra
szerelje az el6rehaladasi iranyhoz képest. Ez segit
azt egy sikban tartani a munkadarab oldalaval.

» Abra10: 1. Elérehaladasi irany 2. Szélez6szerszam
forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

Egyenesvezetd

Opciondlis kiegésziték
Az egyenesvezetd hathatés segitség az egyenes

vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.
» Abrat1

1. Helyezze a vezet6rudakat a szerszam talpleme-
zén talalhatd furatba.

2. Allitsa be a marofej és az egyenesvezetd kozotti
tavolsagot. A kivant tavolsagnal hlizza meg a szarnyas
csavarokat az egyenesvezet6 rogzitéséhez.

» Abra12: 1.Szarnyas csavar 2. Egyenesvezetd

3. Vagaskor tolja a szerszamot tigy, hogy az
egyenesvezet6 egy szintben legyen a munkadarab
oldalaval.

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozicio kozotti
tavolsag tul nagy az élvezet6 hasznalatahoz, vagy ha a
munkadarab oldala nem egyenes, akkor az egyenesve-
zet6 nem hasznalhatd. Ebben az esetben rogzitsen egy
egyenes deszkat a munkadarabhoz és azt hasznalja
vezetéként a maré talplemezhez. Tolja el6re a szersza-
mot a nyil irdnyaba.

» Abra13

MAGYAR

Sablonveze!

Opciondlis kiegésziték

A sablonvezet egy olyan betét, amelyen a maréfej
atmegy, lehet6vé téve sablonmintazatok kivagasat a
maréval.

» Abrat4

1. Lazitsa meg a csavarokat a talplemezen, helyezze
be a sablonvezet6t, majd huzza meg a csavarokat.
» Abra15: 1. Csavarok 2. Sablonvezet

2. Rogzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a
szerszamot a sablonra és tolja el6re a szerszamot, a
sablonvezet6t a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra16: 1. Marofej 2. Talplemez 3. Talplemez

4. Sablon 5. Munkadarab 6. Sablonvezeté

MEGJEGYZES: A munkadarab a sablontél kismér-
tékben kiilonb6z6 méretben lesz megmunkalva.
Hagyjon valamekkora tavolsagot (X) a maréfej és a
sablonvezeto kiils6 része kozott. A tavolsagot (X) a
kovetkezo képlettel lehet meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezeté kiilsé atméréje -
maréfej atmérdje) / 2

Porkifavé készletek

Atisztitasi miiveletek elvégezheték a szerszam Makita
porszivéhoz valé csatlakoztatasaval.

lllessze a csétoldatot és a porkifuvo-szerelvényt a
szerszamba.

» Abra17: 1. Porkifavo-szerelvény 2. Csétoldat

A porkifuvo-szerelvényt kézvetlenil a szerszam talple-

mezébe is lehet illeszteni a miiveletnek megfelelen.
» Abra18: 1. Porkifuvé-szerelvény

KARBANTAR

A szénkefék cseréje

» Abra19: 1.Hatarjelzés

Cserélje rendszeresen a szénkeféket.

Cserélje ki azokat amikor lekopnak egészen a hatarjel-
2zésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa hogy
szabadon mozoghassanak tartojukban. Mindkét szénkefét
egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma szénkeféket.

1. Csavarhizo segitségével tavolitsa el a kefetarto sapkakat.

2. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az tjakat
és helyezze vissza a kefetart6 sapkakat.
» Abra20: 1. Kefetarto sapka

OPCIONALIS KIEGESZITOK

AVIGVAZAE Ezen kiegészitoket és tartozékokat
javasoljuk a kézikonyvben ismertetett Makita
szerszamhoz. Barmilyen mas kiegészit6 vagy tarto-
zék hasznalata a személyi sériilés kockazataval jar. A
kiegészitét vagy tartozékot csak rendeltetésszeriien
hasznalja.

Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informacidkra
van sziiksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban,
keresse fel a helyi Makita Szervizkdzpontot.

. Egyenes és horonykiképz6 vagdszerszamok

+  Elkiképzo marofejek

. Marofejek rétegelt anyaghoz

. Egyenesvezetd

. Sablonvezeték

. Régzitéanya

. Befogopatron

. Villaskulcs

. Porkifuvé-szerelvény

A\VIGYAZAT: Mielétt a vizsgalatahoz vagy kar-
bantar mindig bizony lj
meg arrél hogy a szerszamot kikapcsolta és
hélézatrol

MEGJEGYZES: Soha ne hasznaljon gazolajt,

. Csétoldat
. Csokiegészitd
. C: o)

MEGJEGYZES: A listan felsorolt néhany kiegészité
megtaldlhaté az eszkdz csomagolasaban standard
kiegészitéként. Ezek orszagonként eltéréek lehetnek.

benzint, higitét, alkoholt vagy h: 16 anyag
Ezek vagy Egyenes fej
» Abra21
Atermék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK fenntartasa érdekében a Mértékegység: mm
javitasokat és mas karbantartasokat vagy beallitdsokat
a Makita hivatalos vagy gyari szervizkézpontjaban D A L1 L2
kell el\{égezni, mindig csak Makita c: észeket 6 20 50 15
hasznalva.
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
14"
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,»U” hornyol6 fej

Sarokkerekité marofej

Golyoéscsapagyas éllemunkalo

» Abra22 » Abra27
Mértékegység: mm Mértékegység: mm
D A L1 L2 R D A1l A2 L1 L2 L3 R
6 6 60 28 3 6 25 9 48 13 5 8
1/4" 1/4"
6 20 8 45 10 4 4
»V” hornyol6 fej 4

maroéfej
» Abra32
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 ]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 " 60°

Golyoéscsapagyas peremezé marofej
» Abra33

Mértékegység: 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

Golyéscsapagyas mélyperemezd

maroéfej
» Abra34

Mértékegység: 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

Golyoéscsapagyas antik hullam
kiképz6 marofej
» Abra35s

Mértékegység: mm

» Abra23
N Ellemunkalé maréfej
Mértékegység: mm R
» Abra28
‘ D ‘ A ‘ L1 ‘ L2 (] .
Mértékegység: mm
‘ 1/4" ‘ 20 ‘ 50 ‘ 15 90°
D A L1 L2 L3 (]
Fecskefarku maroéfej 6 23 46 1 6 30°
> Abra24 6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
mm
) A L1 L2 o Mélyperemez6 marofej
8 14,5 55 10 35° » Abra29
8 14,5 55 14,5 23°
Mértékegység: mm
8 12 50 9 30°
D A L1 L2 R
Furéhegyes szintszélezé maréfej 6 20 43 8 4
> Abra25 6 25 48 13 8
Mértékegység: mm . - . . P
Golyoéscsapagyas szintszélezé
D A L1 L2 L3 marofej
8 8 60 20 35 » Abra30
6 6 60 18 28 - )
e Mértékegység: mm
, oz o . I o b A u L2
Furohegyes kettos szintszélez6 5 0 50 20

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

marofej 4
» Abra26
Mértékegység: mm Goly’os.csapagyas sarokkerekitd
marofej
D A L1 L2 L3 L4 » Abra31
8 8 80 55 20 25
Mértékegység: mm
6 6 70 40 12 14
14 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 3.5 6
25 MAGYAR
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model: RP1111C
Kapacita sklucovadla puzdra 6 mm, 8 mm alebo 1/4"
Kapacita ponoru 0-57 mm
Otagky naprazdno 8000 — 27 500 min™
Celkova vyska 260 mm

Cista hmotnost 3,3kg

Trieda bezpe&nosti B

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

. Technické udaje sa mozu pre rozne krajiny lisit.
. Hmotnost podra postupu EPTA01/2014

Uréené pouzitie

Toto naradie je uréené na zarovnavanie a profilovanie
dreva, plastu a podobnych materialov.

Napajanie
Nastroj sa moze pripojit len k zodpovedajlicemu zdroju
s napéatim rovnakym, aké je uvedené na typovom §titku,
a moze pracovat len s jednofazovym striedavym napa-
tim. Nastroj je vybaveny dvojitou izolaciou, a preto sa

moze pouzivat pri zapojeni do zasuviek bez uzemriova-
cieho vodica.

Typicka hladina akustického tlaku zataze A uréena
podra $tandardu EN62841-2-17:

Uroven akustického tlaku (Lya) : 93 dB (A)

Uroveri akustického tlaku (Lys) : 104 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

Vibracie

Celkovéa hodnota vibrécii (trojosovy vektorovy sucet)

uréend podla Standardu EN62841-2-17:

Rezim ¢innosti: rezacie drazky v MDF

Emisie vibracii (ay) : 4,4 m/s’

Odchylka (K): 1,5 m/s®
POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii bola
merana podla Standardnej skiSobnej metédy a mozZe sa
pouzit na porovnanie jedného nastroja s druhym.
POZNAMKA: Deklarovana ce\kova hodnota vibrécii sa moze
pouzit aj na predbezné ( ia ich Ucinkom

AVAROVANIE Em|s|e wbracn sa mdzu podas

ého nastroja odliSovat’
od deklarovane; hodnoty, a to v zavislosti od spésobov
pouzivania naradia a najmé typu spractivaného obrobku.

MA\VAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpeénostné
opatrenia s ciefom chranit obsluhu, a to tie, ktoré sa

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii hluku bola
merana podfa Standardnej skisobnej metédy a méze
sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s druhym.
POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisif hluku sa
mozZe pouzit' aj na predbezné postdenie vystavenia
ich acinkom.

AVAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu.

A\VAROVANIE: Emisie hluku sa mézu pocas
skutoéného pouzivania elektrického nastroja odli-
Sovat' od deklarovanej hodnoty, a to v zavislosti
od sposobov pouzivania naradia a najma typu
spractivaného obrobku.
A VAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpec-
nostné opatrenia s ciefom chranit' obsluhu, a
to tle ktoré sa zakladaju na odhade vystavenla

v ramci realny

ju na odhade ia (i¢inkom v ramci redlnych
podmienok pouzivania (berdc do Gvahy vietky sucasti
prevadzkového cyklu, ako st doby, kedy je nastroj vypnuty
a kedy bezi bez zatazenia, ako dodatok k dobe

Vyhlasenie o zhode ES

Len pre krajiny Eurépy

Vyhlasenie o zhode ES sa nachadza v prilohe A tohto
navodu na obsluhu.

BEZPECNOSTNE VAROVANIA
VSeobecné bezpecnostné predpisy

(beruc do uvahy vsetky sucastl p!
cyklu, ako st doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'aZenia, ako dodatok k dobe

MA\VAROVANIE: p

si véetky by

ia, pokyny, a
uréené pre tento elektncky nastroj. Pri nedodrZani viet-
kych nizsie uvedenych pokynov méZze dojst k urazu elektric-
kym pridom, poZiaru alebo véZnemu zraneniu.
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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).

zpecnostné varovanie tykajuce
rnej frézy

1. Elektricky nastroj pri praci drzte len za izolované tichopné
povrchy, pretoze diamantova rezacka sa moze dostat'
do kontaktu s vlastnym kablom. Preseknutie vodica pod
napétim méze sposobit , vodwost“ kovovych Casti elektrického
nastroja s do obsluhy ickym pradom.
2. Pomocou svoriek alebo inym praktlckym sposo-
bom zaistite a pripevnite obrobok k

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 b zasad denych v tomto
navode moze viest k vaznemu zraneniu.

OPIS FUNKCIi

MA\POZOR: Pred nastavovanim nastroja alebo
kontrolou jeho funkme sa vzdy presvedcte, Ze je
vypnuty a vy y 2o zasuvky.

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. Poutzivajte len bit s itymi otack
ktoré sa minima rovnaj
kam vyznaéenym na nastroji.

5. Pri dlhse; prevadzke pouzivajte chranice sluchu.

6. S imi bitmi so zvyse-
nou opatrnost'ou.

7. Pred pracou dokladne skontrolujte frézovaci bit, ¢i nene-
sie znamky prasknutia alebo iného poskodenia. Prasknuty
alebo poskodeny frézovaci bit okamzite vymeiite.

8. Nerezte klince. Pred pracou skontrolujte, i na
obrobku nie st klince, a pripadne ich odstrarite.

9.  Naradie drzte pevne oboma rukami.

10. Nepriblizujte ruky k otacajucim sa ¢astiam.

1. Skor ako zapnete splnac skontrolujte, ¢i sa

i bit y

12. Skér ako pouzijete naradie na obrobku,
nechajte ho chvilu bezat. Kontrolujte, ¢i nedo-
chadza k wbraclam alebo hadzaniu, ktoré by
mohli g Y bit.

13. Davajte pozor na smer otécama frezovacneho
bitu a smer posuvu.

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

15. Vidy pred zloZenim naradia z obrobku naradie vyp-
nite a pockajte, kym sa frézovaci bit iplne nezastavi.

16. Nedotykajte sa frézovacieho bitu hned' po dokonéeni
tkonu. MéZe byt extrémne hortci a mohol by vas popalit'.

17. Zabraiite nedbalému mazaniu zékladne nara-
dia riedidlom, benzinom, olejom a pod. Mohlo
by to sposoblt’ praskllny v zékladni naradia.

18.  Ni é materialy a ikalie, ktoré
mozu byt jedovaté. Davajte pozor, aby ste ich
nevdychovali ani sa ich nedotykali. Preéitajte si
bezpecnostné informécie dodévatel'a materialu.

19. Vzdy pouzivajl (i masku/
respirator pre konkretny materlal a pouzitie.

20. Nastroj umiestnite na stabilny povrch. V opag-
nom pripade moze déjst k padu a zraneniu.

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

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

ym otac-
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Nastavenie hibky rezu

» Obr.1: 1. Poistny gombik 2. Nastavovacia
Sesthranna skrutka 3. Blok zarazky
4. Nastavovacia skrutka 5. Skrutka zarazky
6. Ukazovatel hibky 7. Nastavovacia matica
kolika zarazky 8. Tlacidlo rychleho posuvu

1. Nastroj umiestnite na rovny povrch. Uvolnite
poistny gombik a znizte telo nastroja, az kym sa fré-
zovaci bit tesne nedotyka rovného povrchu. Utiahnite
poistny gombik, aby sa uzamklo telo nastroja.

2.  Otocte nastavovaciu maticu kolika zarazky proti
smeru hodinovych ruciciek. Znizte kolik zarazky, a to
az kym sa nebude dotykat nastavovacej Sesthrannej
skrutky. Nastavte ukazovatel hibky na stuperi 0. Hibka
rezu je oznadena na mierke ukazovatefom hibky.

3. Kymdrzite stlacené tlacidlo rychleho posunu,
zdvihajte kolik zarazky, az kym nedosiahnete poza-
dovanu hibku rezu. Nastavenia malych hibok sa mozu
dosiahnut ota¢anim nastavovacej skrutky (1 mm na
jedno otocenie).

4.  Otac¢anim nastavovacej matice kolika zarazky v
smere hodinovych ruciciek mézete pevne zaistit kolik
zarazky.

5. Teraz mdzete dosiahnut zamyslanu hibku rezu
uvolnenim poistného gombika a zniZenim tela nastroja,
az kym sa kolik zarazky nedostane do kontaktu s nasta-
vovacou $esthrannou skrutkou bloku zarazky.

Nylonova matica

APOZOR: Nylonovu maticu neznizujte pril
nizko. Frézovaci bit sa nebezpecne vysunie.

Horny limit tela nastroja je mozné nastavit oto¢enim
nylonovej matice.
» Obr.2: 1. Nylonova matica
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Blok zarazky

MA\POZOR: Ked'ze nadmerné rezanie moze zapri-
¢init’ pret'azenie motora alebo t'azkosti pri ovla-
dani nastroja, hibka rezania pre frézovani drazok
pomocou bitu s priemerom 8 mm by nemala byt'
viac ako 15 mm na jedno posunutie.

APOZOR: Ked' sa frézuju drazky pomocou bitu
s priemerom 20 mm, hibka rezu by nemala byt’
viac ako 5 mm na jedno posunutie.

MA\POZOR: Pri frézovani obzvlast hibokych
drazok urobte dva alebo tri posuny s postupne
hlb$imi nastaveniami bitu.

PretoZe blok zaraZky ma tri nastavovacie Sesthranné

skrutky, ktoré sluzia na zdvihnutie alebo spustenie 0 0,8

mm na jednu otacku, moézete jednoducho dosiahnut tri

rézne hibky rezu bez nutnosti prestavit kolik zarazky.

» Obr.3: 1. Kolik zarazky 2. Nastavovacia Sesthranna
skrutka 3. Blok zarazky

Ak chcete dosiahnut najhlbsiu hibku rezu, nastavte naj-
nizsiu nastavovaciu $esthrannt skrutku podla postupu
,Nastavenie hibky rezu*.

Nastavte dve zostavajlce nastavovacie Sesthranné
skrutky, aby ste dosiahli plytkejsiu hibku rezu. Rozdiely
vo vy$ke tychto nastavovacich $esthrannych skrutiek
sa rovnaju rozdielom v hibkach rezu.

Na nastavenie nastavovacich Sesthrannych skrutiek
otacajte nastavovacimi Sesthrannymi skrutkami pou-
Zitim skrutkovaca alebo kluca. Blok zarazky je tiez
vhodny na vykonanie troch prechodov s postupne hib-
$imi nastaveniami bitu po¢as rezania hibokych Zliabkov.

MAPOZOR: Pred pripojenim nastroja do zasuvky
vzdy skontrolujte, ¢i spustaci spinaé funguje
spravne a po uvolneni sa vrati do polohy ,, OFF*
(VYP).

MAPOZOR: Pred zapnutim spinaéa sa uistite, Zze
je poistka hriadefa uvolnena.

Nastroj je vybaveny poistnym tlacidlom, ktoré brani
nahodnému potiahnutiu spustacieho spinaca.
» Obr.4: 1. Poistné tlacidlo 2. Spustaci spina¢

Ak chcete spustit' nastroj, stlacte poistné tlacidlo a
potiahnite spustaci spina¢. Nastroj zastavite uvolnenim
spustacieho spinaca.

Ak chcete nastroj pouzivat v rezime trvalého chodu,
najprv stlacte spustaci spina¢ a potom stlacte poistné
tlacidlo.

Na zastavenie nastroja potiahnite spustaci spinac a
poistné tlacidlo sa automaticky uvolni. Potom uvolnite
spustaci spinac.

Po uvolneni spustacieho spinaca bude funkcia poist-
ného tlacidla znova fungovat na zabranenie potiahnutiu
spustacieho spinaca.

APOZOR: Naradie pri vypinani drite pevne, aby
ste prekonali reakciu.
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Elektronické funkcie

Nastroj je kvoli jednoduch$ej obsluhe vybaveny elektro-
nickymi funkciami.

Kontrolka
» Obr.5: 1. Kontrolka

Pri zapojeni napajania nastroja sa rozsvieti zelena kon-
trolka. Ak sa kontrolka nerozsvieti, porucha méze byt v
napajacom kabli alebo v regulatore. Kontrolka sa roz-
svieti, ale nastroj sa nespusti ani po zapnuti, mézu byt
opotrebované uhlikové kefky alebo sa pokazil regulator
alebo motor, alebo méze byt pokazeny hlavny spinac.

Zabezpecenie pred neimyselnym
opatovnym spustenim

Nastroj sa nespusti pri potiahnuti spustacieho spinaca,
aj ked je nastroj pripojeny k napajaniu.

Tentoraz kontrolka blika nacerveno a signalizuje aktiva-
ciu funkcie zariadenia na zabezpedenie pred netimysel-
nym opatovnym spustenim.

Ak chcete vypnut zabezpecenie pred neimyselnym
opatovnym spustenim, uvolnite spustaci spinac.

Funkcia hladkého Startu

Funkcia hladkého $tartu minimalizuje Startovaci otras a
umozriuje hladké spustenie nastroja.

Regulacia konstantnych otacok

Takto je mozné dosiahnut hladky povrch, pretoze rych-
lost otacania je konstantna aj v pripade zatazenia.

Nastavovaci regulator rychlosti

A\VAROVANIE:
nepouzivajte po¢as prevadzky. Frézovaci blt sa
méze dotknut obsluhy z dévodu reakénej sily. Moéze
to viest k zraneniu.

APOZOR: Ak je nastroj v nepretrzitej prevadzke
pri nizkych rychlostiach po dlhy ¢as, motor sa
moze pretazit, nasledkom ¢oho bude porucha
nastroja.
APOZOR:
mozné otoCit' len do polohy 5a potom spat’ do
polohy 1. Nepokusajte sa prejst’' za polohu 5 alebo
za polohu 1, pretoze funkcia nastavenia otacok by
mohla prestat’ fungovat'.

Otacky nastroja moZete zmenit otocenim nastavova-
cieho regulatora rychlosti na zvolenu &islicu od 1 do 5.
» Obr.6: 1. Nastavovaci regulator rychlosti

Vyssie otacky dosiahnete, ak regulétor otocite smerom
k ¢islici 5. Nizsie otacky dosiahnete jeho oto¢enim
smerom k ¢islici 1.

Toto umoziuje idedlny vyber otacok na optimaine opra-
covanie materidlu, t. j. otacky sa daju spravne nastavit
podla materialu a priemeru bitu.
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V tabulke st uvedené vztahy medzi ¢iselnym nastave-
nim na regulatore a pribliznymi otaékami nastroja.

Cislo min”
1 8000
2 12000
3 16 000
4 20 000
5 27 500

ZOSTAVENIE

MA\POZOR: skor nez zaénete na nastroji robit’
akékolvek prace, vzdy sa predtym presvedcte, ze
je vypnuty a vytiahnuty zo zasuvky.

Nasadenie a odstranen

MA\POZOR: Pevne nasadte frézovaci bit. Vzdy
pouzivajte len francuzsky kl'a¢, ktory sa dodava s
naradim. Uvolneny alebo prili$ utiahnuty frézovaci bit
moze byt nebezpeény.

UPOZORNENIE Maticu puzdra neut'ahujte bez

i bitu ani jte bity
s malym drlekom bez pouzitia objimky puzdra.
Oboje moéze zapri€init zlomenie kuzela puzdra.

1. Polozte zakladriu na obrobok, ktory sa ma frézo-

vat tak, aby sa ho frézovaci bit nedotykal.

2.  Potom nastroj zapnite a pockajte, kym frézovaci

bit nedosiahne piné otacky.

3.  Znizte telo nastroja a pohybujte nim dopredu po

povrchu obrobku, pricom drzte zékladriu vyrovnanu a

postupuijte plynulo, az kym sa frézovanie nedokongci.

Ked budete rezat hrany, povrch obrobku musi byt na

lavej strane frézovacieho bitu v smere posuvu.

» Obr.9: 1. Obrobok 2. Smer otacania bitu 3. Pohlad
z vrchu nastroja 4. Smer posuvu

POZNAMKA: Pohybovanim naradia dopredu prili§
rychlo mézZete zapricinit nizku kvalitu rezu alebo sa
mozZe poskodit frézovaci bit i motor. Pohybovanim
naradia dopredu prili§ pomaly mozete spalit alebo

znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi od velkosti
frézovacieho bitu, druhu obrobku a hibky rezu.

Skér ako zacnete s rezanim aktualneho obrobku,
odporucame urobit testovaci rez na kisku zvy$ného
kusu. Tym sa presne ukaze, ako bude rez vyzerat, a
budete tiez moct skontrolovat rozmery.

POZNAMKA: Pri pouzivani priameho alebo oreza-
vacieho vodidla sa uistite, Ze ste ho nainstalovali na
pravej strane v smere posuvu. Poméze vam to udrzat
ho v jednej rovine so stranou obrobku.

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

Priame vodidlo

1.  Frézovaci bit zasurite na doraz do kuzela puzdra.

2.  Stlacte poistku hriadela, aby hriadel zostal

nehybny, a pomocou klti¢a pevne utiahnite maticu

puzdra.

» Obr.7: 1. Matica puzdra 2. Utiahnut 3. Uvolnit
4. KIUE 5. Poistka hriadela

3. Ak pouzivate frézovacie bity s inym priemerom
drieku, pouzite kuzel puzdra spravnej velkosti pre
frézovaci bit, ktory chcete pouzit.

» Obr.8: 1. Kuzel puzdra spravnej velkosti

4. Ak chcete frézovaci bit odstranit, riadte sa krokmi
nasadenia v opacnom poradi.

PREVA

A\VAROVANIE: Pred zagatim &innosti sa vzdy
uistite, Ze kolik zarazky je pevne zaisteny nasta-
vovacou maticou kolika zarazky. Inak sa hibka rezu
moéze pocas prevadzky zmenit a spdsobit’ zranenie.

Volitel'né pri

Priame vodidlo sa ucinne vyuziva na priame rezy pri
frézovani hran a pri dréZkovani.

» Obr.11

1. Vlozte vodiace listy do otvorov v zakladni nastroja.

2. Nastavte vzdialenost medzi frézovacim bitom

a priamym vodidlom. Ked dosiahnete pozadovanu
vzdialenost, utiahnite skrutky s ryhovanou hlavou, ¢im
zaistite priame vodidlo na mieste.

» Obr.12: 1. Skrutka s ryhovanou hlavou 2. Priame vodidlo

3. Pocas rezania pohybujte s nastrojom s priamym
vodidlom pozdiz strany obrobku.

Ak je vzdialenost medzi stranou obrobku a polohou fré-
zovania prili§ Siroka pre priame vodidlo, alebo ak strana
obrobku nie je rovna, priame vodidlo nemozno pouzit. V
takomto pripade pevne upevnite rovnd dosku k obrobku
a pouZzite ju ako vodidlo, o ktoré opriete zakladriu hornej
frézy. Posuvajte nastroj v smere $ipky.

» Obr.13

Vodidlo vzorkovnice

Volitelné pri:

A\POZOR: Pred zagatim &innosti sa vidy uistite,
Ze sa telo nastroja automaticky dviha k hornému
limitu, a Ze frézovaci bit po uvolneni poistného
gombika nevyénieva zo zakladne nastroja.

APOZOR: Vzdy pouzivajte obe drzadla a po&as
prevadzky pevne drzte nastroj za obe drzadla.

Vodidlo vzorkovnice poskytuje objimku, cez ktort
prechadza frézovaci bit, ¢im umoZziuje pouzitie hornej
frézy so vzorkovnicovymi modelmi.

» Obr.14

1. Uvolnite skrutky na zakladni, nasadte vodidlo
vzorkovnice a potom skrutky utiahnite.
» Obr.15: 1. Skrutky 2. Vodidlo vzorkovnice
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2. Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite
nastroj na vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodid-
lom vzorkovnice pozdiz strany vzorkovnice.
» Obr.16: 1. Frézovaci bit 2. Zakladia 3. Zakladova
doska 4. Vzorkovnica 5. Obrobok
6. Vodidlo vzorkovnice

POZNAMKA: Vyfrézované Easti na obrobku budu

mat mierne odlisné rozmery ako vzorkovnica. Medzi

frézovacim bitom a vonkajSou stranou vodidla vzor-

kovnice nechajte vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je

mozné vypocitat podla nasledujlcej rovnice:

Vzdialenost' (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzor-
ice - priemer fré ieho bitu) / 2

Supravy prachovej hubice

Cistenie sa moze vykonavat pripojenim nastroja k

vysavacu znacky Makita.

VloZte zostavu hubice a zostavu prachovej hubice do

nastroja.

» Obr.17: 1. Zostava prachovej hubice 2. Zostava
hubice

Zostava prachovej hubice sa tiez moze vloZit priamo do
zakladne nastroja podla danej ¢innosti.
» Obr.18: 1. Zostava prachovej hubice

UDRZBA

APOZOR: Pred vykonavanim kontroly a udrzby
nastroj vzdy vypnite a odpojte od privodu elek-
trickej energie.

UPOZORNENIE: Nepouzivajte benzin, riedidlo,
alkohol ani podobné latky. Mohlo by to spésobit’
zmenu farby, deformacie alebo praskliny.

Ak cheete udrzat BEZPECNOST a
BEZPORUCHOVOST vyrobku, prenechaite opravy,
udrzbu a nastavenie na autorizované alebo tovarenskeé
servisné centra Makita, ktoré pouzivaju len nahradné
diely znacky Makita.

Vymena uhlikov

» Obr.19: 1. Medzna znacka

Pravidelne kontrolujte uhliky.

Ak su opotrebované az po medznu znacku, vymerite
ich. Uhliky musia byt Cisté a musia volne zapadat do
svojich drziakov. Oba uhliky sa musia vymienat naraz.
Pouzivaite len identické uhliky.

1. Veka drziaka uhlikov otvorite skrutkovacom.

2. Vyberte opotrebované uhliky, zaloZte nové a
zaistite veka drZiaka uhlika.
» Obr.20: 1. Veko drziaka uhlika
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VOLITELNE

PRISLUSENST

M\POZOR: Pre vas nastroj Makita, opisany v
tomto navode, doporuéujeme pouzivat' toto pri-
slusenstvo a nastavce. Pri pouziti iného prislusen-
stva ¢i nastavcov méze hrozit nebezpecenstvo zrane-
nia osob. PrisluSenstvo a nastavce sa moézu pouzivat
len na Gcely pre ne stanovené.

prislusenstva, obratte sa na vase miestne servisné

stredisko firmy Makita.

. Rovné a drazkovacie bity

. Hranovacie bity

. Bity na orezavanie laminatu

. Priame vodidlo

. Vodidla vzorkovnice

. Uzamykacia matica

. Kuzel puzdra

. Krae

. Zostava prachovej hubice

. Zostava hubice

. Hadica kompletna

. Spojka
POZNAMKA: Niektoré polozky zo zoznamu mézu byt
sucastou balenia nastrojov vo forme Standardného
prislusenstva. Rozsah tychto poloziek méze byt v
kazdej krajine odlisny.

Frézovacie bity

Rovny bit
» Obr.21
Jednotka: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"

Drazkovaci bit ,,U*

» Obr.22
Jednotka:mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
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Drazkovaci bit ,,V*

Bit na zoSikmenie

» Obr.23 » Obr.28
Jednotka:mm Jednotka:mm
[0 [ & [ u [ 2 [ o | D A L1 L2 13 o
[ [ 20 | s0o | 45 [ e | 6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45"
Rybinovy bit 6 20 49 14 2 60°
» Obr.24
Obrubovaci bit na rohové listy
Jednotka:mm
» Obr.29
D A [ L2 ]
Jednotka:mm
3 145 55 10 35°
8 14,5 55 14,5 23° D A L1 L2 R
8 12 50 9 30° 6 20 43 s 4
6 25 48 13 s

Zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
» Obr.25

Zarovnavaci bit s guféckovym

. loziskom
Jednotka:mm
» Obr.30
D A L1 L2 L3
Jednotka:mm

8 8 60 20 35

6 6 60 18 28 D A L1 L2
114" 6 10 50 20

1/4"

Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym

hrotom Bit na zaoblovanie rohov s
»> Obr.26 guléckovym loziskom
Jednotka:mm > Obr.31
o A a 7 ) ) Jednotka:mm
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 6 70 40 12 14 6 15 8 37 7 3.5 3
1/4" 6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Bit na zaobl'ovanie rohov

» Obr.27
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5
1/4"
6 20 8 45 10 4 4
1/4"

Bit na zoSikmenie s gul6ckovym

loziskom
» Obr.32
Jednotka:mm
D A1l A2 L1 L2 ]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 " 60°
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Obrubovaci bit s gul6ckovym
loziskom
> Obr.33

Jednotka: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

Obrubovaci bit na rohové listy s
gul6ckovym loZiskom
» Obr.34

Jednotka: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

Bit na rimsky lomeny obluk s
gul6ckovym loziskom
»> Obr.35

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
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

SPECIFIKACE

Model: RP1111C
Rozmér klestinového sklicidla 6 mm, 8 mm nebo 1/4"
Vyska zdvihu 0-57 mm
Rychlost bez zatiZzeni 8000 — 27 500 min™"
Celkova vyska 260 mm
Hmotnost netto 3,3kg

Trida bezpeénosti B

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

. Specifikace se mohou pro rizné zemé lisit.
. Hmotnost podle EPTA-Procedure 01/2014

Ugel pouziti

Naradi je uréeno k ofezavani a profilovani deva, plasti
a podobnych materialt.

Naradi smi byt pfipojeno pouze k napajeni se stejnym napé-
tim, jaké je uvedeno na vyrobnim $titku, a muze byt provo-
zovano pouze v jednofazovém napajecim okruhu se stfida-
vym napétim. Naradi je vybaveno dvojitou izolaci a mize
byt tedy pfipojeno i k zasuvkam bez zemniciho vodice.

Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy

EN62841-2-17:

Hladina akustického tlaku (L,.): 93 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lwa): 104 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: Hodnotu(y) deklarovanych emisi hluku Ize
také pouzit k predb&znému posouzeni miry expozice vibracim.

AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu.

AVAROVANI: Emise hiuku se pFi pouzivani elektric-
kého naradi ve ¢ i mohou od larované(ych)
(y) lisit v zavi i na zpl pouziti naradi.

AVAROVANI: Nezapomeiite stanovit bezpeg-
nostni opatieni na ochranu obsluhy podle odhadu
ice ve ény inkach pouziti.

(Vezméte piitom v Gvahu vSechny ¢asti provoz-
niho cyklu, tj. kromé doby zatéze napfiklad doby,
kdy je naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soudet tfi os)
ur¢end podle normy EN62841-2-17:

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (a,): 4,4 m/s*

Nejistota (K): 1,5 m/s®

POZNAMKA: Celkova(é) hodnota(y) deklarovanych vib-
raci byla(y) zméfena(y) v souladu se standardni zkuSebni
metodou a da se pouzit k porovnani naradi mezi sebou.
POZNAMKA: Celkovou(é) hodnotu(y) deklarovanych vibraci
Ize také pouzit k pfedbéznému posouzeni miry expozice vibracim.

MA\VAROVANI: Emise vibraci se pfi pouzivani
elektrického naradi ve skuteénosti mohou od
deklarované(ych) hodnot(y) lisit v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.
MAVAROVANI: Nezapomeiite stanovit bezpeé-
nostni opatfeni na ochranu obsluhy podle odhadu
ice ve sk énych p inkach pouziti.
(Vezméte pfitom v Givahu vSechny éasti provoz-
niho cyklu, tj. kromé doby zatéze napftiklad doby,
kdy je naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Prohlaseni ES o shodé

Pouze pro evropské zemé

Prohla$eni ES o shodé je obsaZzeno v Pfiloze A tohoto
navodu k obsluze.

BEZPECNOSTNi VYSTRAHY

upozornéni

MA\VAROVANI: Prectste si véechny bezpeé-
nostni vystrahy i pokyny a prohlédnéte si ilust-
race a specifikace dodané k tomuto elektrickému
naradi. Nedodrzeni viech nize uvedenych pokynt
muze vést k Urazu elektrickym proudem, poZaru i
vaznému zranéni.

VSechna upozornéni a pokyny si

uschovejte pro budouci potiebu.
Pojem ,elektrické naradi" v upozornénich oznacuje
elektrické naradi, které se zapojuje do elektrické sité,
nebo elektrické naradi vyuzivajici akumulatory.

CESKY



zpecnostni vystrahy k horni frézce

1. Elektrické nafadi drzte pouze za izolované &asti
drzadel, nebot fezny nastroj mize narazit na vlastni
napajeci kabel. Zasazenim vodice pod napétim se
mize proud prenést do nechranénych kovovych casti
néafadi a obsluha muze utrpét raz elektrickym proudem.

2. Uchytte a podepiete obrobek na stabilni pod-
lozce pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpusobem. Budete-li obrobek drZet rukama nebo
zapreny vlastnim télem, bude nestabilni a mize
zapricinit ztratu kontroly.

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

4. Pouzwejte pouze takovy nastro;, ktery ma

rychlost stejnou, jako je
max|ma|n| rychlost vyznac¢ena na naradi.

5. Pfidel$im 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 éinnosti

jte obrobek a fite z néj v$ y
pfipadné hiebiky.

9.  Drzte naradi pevné obéma rukama.

10. Nepfiblizujte ruce k otacej

11. Pred i inaé
frézovaci nastroj nedotyka obrobku.

12. Piedp naradi na zp

obrobku jej nechejte na chvili bézet. Sledujte,
zda nevznikaji vibrace nebo viklani, které by
mohly signalizovat $patné vlozeny frézovaci
nastroj.

3. Davejte pozor na smér otaceni frézovaciho

nastroje a smér pfivodu materialu.

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

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

16. Bezprostiedné po ukonéeni prace se nedoty-

kejte frézovaciho nastroje, protoze muze dosa-
hovat velmi vysokych teplot a popalit pokozku.

7. Davejte pozor, abyste zakladnu naradi nezne-

cistili fedidlem, benzinem, olejem nebo podob-
nou latkou. Tyto latky mohou zpusobit trhliny v
zakladné naradi.

18. Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které

mohou bytjedovate Davejte pozor, abyste

prach nebo ke kon-
taktu s kizi. Dodrzujte bezpe¢nostni pokyny
dodavatele materialu.

Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /

respirator odpovid pouziti a materialu, se

kterym pracujete.

20. Naradi polozte na stabilni povrch. Jinak miuze
spadnout a zpUsobit zranéni.

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

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

©
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A\VAROVANI: NEDOVOLTE, aby pohodinost
nebo pocit znalosti vyrobku (ziskany na zakladé
predchomho pouzl i) vedl k zanedbani dodrzovani
ych pro tento vyro-
bek NESPRAVNE POUZIVANI ¢i nedodrzeni bez-

h pravidel ych v tomto navodu
k obsluze muze zpusobit vazné zranéni.

POPIS FUNKCI

M\UPOZORNENI: Pred nastavovanim nafadi
nebo kontrolou jeho funkce se vzdy piesvédcte,
Ze je vypnuté a vytazené ze y.

Nastaveni hloubky rfezu

» Obr.1: 1. Blokovaci knoflik 2. Stavéci Sroub
s Sestihrannou hlavou 3. Blok zarazky
4. Stavéci Sroub 5. Dorazova ty¢ 6. Ukazatel
hloubky 7. Nastavovaci matice dorazové
tyce 8. Tlacitko rychlého pfisunu

1. Naradi poloZte na rovny povrch. Povolte blokovaci
knoflik a spoustéjte télo naradi, dokud se frézovaci
nastroj nedotkne rovného povrchu. DotaZenim blokova-
ciho knofliku zajistéte télo naradi.

2.  Otocte nastavovaci matici dorazové tyge proti
sméru hodinovych rucic¢ek. Dorazovou ty¢ spustte dold,
az se dotkne stavéciho $roubu s Sestihrannou hlavou.
Ukazatel hloubky vyrovnejte na stupnici s pozici ,0".
Hloubka fezu je signalizovana na stupnici ukazatelem
hloubky.

3.  Pristisknutém tlacitku rychlého posunu zvedeijte
dorazovou ty¢, az dosahnete pozadované hloubky fezu.
Presného sefizeni hloubky Ize dosahnout otaéenim
stavéciho $roub (1 mm na otacku).

4.  Otacenim nastavovaci matice dorazové tyce ve
sméru hodinovych rugi¢ek muzete dorazovou tyé pevné
utahnout.

5. Nyni Ize pfednastavené hloubky fezu dosahnout
povolenim blokovaciho knofliku a spousténim téla
nafadi, dokud se dorazova ty¢ nedotkne stavéciho
Sroubu s $estihrannou hlavou na bloku zarazky.

Nylonova matice

AUPOZORNENI: Nespoustéjte nylonovou
matici pFili$ nizko. Frézovaci nastroj bude nebez-
pecné vyénivat.

Otacenim nylonové matice Ize sefizovat horni mez téla
naradi.
» Obr.2: 1. Nylonova matice

CESKY

Blok z

ky

A\ UPOZORNENI: Vzhledem k tomu, ze pfilis
intenzivni fezani muze vést k pfetizeni motoru
nebo obtizim s udrzenim naradi pod kontrolou,
neméla by hloubka fezu pfi jednotlivém prichodu
fezani drazek nastrojem praméru 8 mm piesah-
nout 15 mm.

MA\UPOZORNENI: Pii fezani drazek nastrojem
praméru 20 mm by hloubka fezu pfi jednom pra-
chodu neméla piekrogit 5 mm.
M\UPOZORNENI: Pi frézovani drézek s velmi
velkou hloubkou pouZzijte dva nebo tfi prichody a
postupné zvétsujte hloubku nastroje.

Jelikoz ma blok zarazky tfi stavéci Srouby se Sestihran-

nou hlavou, ktery se zveda nebo sniZuje 0 0,8 mm na

jednu otacku, umozriuje to snadné dosazeni tfi riznych

hloubek fezu bez nutnosti Upravy dorazové tyce.

» Obr.3: 1. Dorazova ty¢ 2. Stavéci $roub s Sestihran-
nou hlavou 3. Blok zarazky

Nastavenim nejnizsiho stavéciho Sroubu se Sestihran-
nou hlavou podle postupu uvedeného v ¢asti
.Nastaveni hloubky fezu“ ziskate nejhlubsi fez.
Chcete-li dosahnout mél¢iho fezu, sefidte dva zbyvajici
stavéci Srouby se $estihrannou hlavou. Rozdil vysky
stavécich Sroubu s Sestihrannou hlavou se rovna rozdi-
1Gm hloubky fezu.

Pfi nastavovani otacejte stavécimi Srouby se Sestihran-
nou hlavou pomoci §roubovéaku nebo kli¢e. Blok
zarazky je rovnéz vhodny k provadéni tfi fezli s postup-
nym prohlubovanim zabéru frézy pfi fezani hlubokych
drazek.

Pouzivani spinace
A\ UPOZORNENI: Pied pripojenim nafadi do
zasuvky vzdy zkontrolujte, zda spoust funguje
pravné a po éni se vraci do vypnuté polohy.
MA\UPOZORNENI: Dbejte, aby byl pfed aktivaci
spinace uvolnén zamek hfidele.

Aby nedochazelo k nahodnému stisknuti spousté, je
naradi vybaveno blokovacim tlagitkem.
» Obr.4: 1. Blokovaci tlacitko 2. Spoust’

Chcete-li nafadi spustit, stisknéte blokovaci tlacitko

a potom spoust. Chcete-li naradi vypnout, uvolnéte
spoust.

Chcete-li pracovat nepretrzité, stisknéte spoust a poté
stisknéte blokovaci tlacitko dale.

Chcete-li nastroj zastavit, stisknéte spoust tak, aby se
blokovaci tlagitko automaticky vratilo. Poté uvolnéte
spoust.

Po uvolnéni spousté zamezuje blokovaci funkce stisk-
nuti spousté.

AUPOZORNEN: Pii vypinani nafadi jej pevné
drzte, abyste kompenzovali setrvaéné sily.
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Elektronické funkce

Naradi je vybaveno elektronickymi funkcemi usnadiiuji-
cimi provozovani.

Kontrolka
» Obr.5: 1. Kontrolka

Kontrolka se rozsviti zelené pfi pfipojeni naradi k
elektrické siti. Pokud se kontrolka nerozsviti, mtze byt
vadny napajeci kabel nebo ovlada¢. Pokud kontrolka
sviti, ale naradi se neuvede do chodu ani tehdy, kdyz je
zapnuté, mohou byt opotfebené uhliky nebo maze byt
vadny ovlada¢, motor nebo hlavni vypina¢ (ON/OFF).

Ochrana proti nechténému
opakovanému spusténi

Naradi se stisknutou spousti se nespusti, pfestoze je
zapojeno do zasuvky.

Kontrolka v tuto chvili Cervené blika a signalizuje akti-
vaci ochrany proti nechténému opakovanému spusténi.
Ochranu proti nechténému opakovanému spusténi
zrusite uvolnénim spousté.

Funkce mékkého spusténi

Funkce mékkého spusténi omezuje na minimum raz pfi
spusténi a umozriuje hladké spusténi naradi.

Regulator konstantnich otacek

Pomoci této funkce Ize ziskat hladky povrch, protoze
rychlost otaceni se udrzuje na konstantni hodnoté i pfi
zatizeni.

Otocny voli¢ otacek

MA\VAROVANI: Nepouzivejte otoény voli¢ otadek
za provozu. Z divodu reakéni sily by mohlo dojit ke
kontaktu obsluhy s frézovacim nastrojem. Takova
situace mize zpusobit zranéni.

MAUPOZORNENI: Je-li nar i provozovéano
dlouhou dobu nepfetrzité pfi nizkych rychlostech,
dojde k pretizeni motoru a nasledné k selhani
naradi.

A UPOZORNENI: Otocnym volicem otacek

Ize otacet pouze do polohy 5 a zpét do polohy

1. Voli¢éem neotacejte silou za polohu 5 nebo 1.
Mohlo by dojit k poruse funkce regulace otacek.

Otacky nastroje Ize regulovat presunutim otoéného
voli¢e ota¢ek na pozadované nastaveni od 1 do 5.
» Obr.6: 1. Otocny voli¢ otacek

Vys8i rychlost Ize nastavit oto¢enim volic¢em smérem k
¢islici 5. Niz8i rychlosti dosahnete pfi otaceni volicem
smérem k islici 1.

To umozriuje volbu ideélnich otacek pro optimaini zpra-
covani materidlu, napf. Ize otacky vhodné upravit tak,
aby to odpovidalo priméru materialu a nastroje.

CESKY



Vztah mezi hodnotou nastavenou na voli¢i a pfibliznymi
otackami nastroje naleznete v tabulce.

Cislo min”
1 8000
2 12000
3 16 000
4 20 000
5 27 500

SESTAVENI

MA\UPOZORNENI: Nez zaénete na naradi prova-
dét jakékoli prace, vzdy se predtim presvédcte, ze
é ze zasuvky.

je vypnuté avy y

zovaciho

Instalace a demo
nastroje

A\UPOZORNENI: Nainstalujte pevné frézovaci
nastroj. VZdy pouzivejte pouze kli¢ dodany spolu
s naradim. Volny nebo pfili$ utazeny frézovaci
nastroj mizZe byt nebezpecny.

POZOR: Nedotahujte matici klestiny bez vioze-
ného fré i a je. Neil jte frézovaci
nastroj s malym diikem bez pouziti klestinové
objimky. Oboji by mohlo vést ke zlomeni kuzele
klestiny.

1.  Ustavte zékladnu na obrobek, aniz by do$lo ke
kontaktu frézovaciho nastroje s obrobkem.

2. Naradi zapnéte a pockejte, dokud frézovaci
nastroj nedosahne plnych otacek.

3.  Spustte doll télo nastroje a posunuijte nastroj
dopfedu po povrchu obrobku. Udrzujte zakladnu vyrov-
nanou a pomalu nastroj posunujte az do ukonéeni fezu.

PFi fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané frézovaciho nastroje ve sméru pfisunu.
» Obr.9: 1. Obrobek 2. Smér otaceni nastroje

3. Pohled na naradi shora 4. Smér pfivodu

POZNAMKA: Budete-li se naradi posunovat piilis
rychle, mize byt kvalita fezu nizka nebo mize dojit
k poSkozeni frézovaciho nastroje & motoru. Pfi pfilis
pomalém posunovani naradi mze dojit ke spaleni a
znehodnoceni fezu. Spravna rychlost posunu zavisi
na rozméru frézovaciho nastroje, druhu obrobku a
hloubce Fezu.

Pred zahajenim fezani konkrétniho obrobku se dopo-
ru€uje provést zkusebni fez na kousku odpadniho
feziva. Zjistite tak pfesné, jak bude fez vypadat a
soucasné budete moci ovéfit jeho rozméry.
POZNAMKA: PFi pouziti pfimého voditka nebo
voditka ofezavani dbejte, aby bylo nainstalovano na
pravé strané ve sméru pfisunu. Voditko tak zGistane
zarovnano se stranou obrobku.

» Obr.10: 1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni nastroje
3. Obrobek 4. Pfimé voditko

Primé voditko

1. Vlozte frézovaci nastroj uplné do kuzele klestiny.

2. Stisknutim zamku hfidele zajistéte hfidel proti

pohybu a pomoci kli¢e pevné dotahnéte matici klestiny.

» Obr.7: 1. Matice klestiny 2. Utahnout 3. Povoleni
4. KIi¢ 5. Zamek hridele

3.  Pfi pouzivani frézovacich nastroju s jinym pramé-

rem stopky pouzijte kuZel klestiny spravné velikosti pro

frézovaci nastroj, ktery hodlate pouzit.

» Obr.8: 1. Kuzel klestiny spravné velikosti

4.  Chcete-li frézovaci nastroj demontovat, pouzijte
obraceny postup instalace.

PRACE S NARADIM
A\VAROVANI: Pred pous
ze je aty¢ pevné
matici dorazové tyce. Jinak se hloubka fezu muze
b&hem provozu zménit a zpisobit zranéni.

se vzdy ujistéte,

Pfimé voditko je efektivni pomtickou pro provadéni
pfimych fezu pfi srazeni hran nebo drazkovani.
» Obr.11

1. Vlozte vodici tye do otvorli v zakladné naradi.
2.  Upravte vzdalenost mezi frézovacim nastrojem a
primym voditkem. PFimé voditko zajistéte v pozadované
vzdalenosti na misté dotazenim kfidlovych Sroubd.

» Obr.12: 1. Kfidlovy $roub 2. Pfimé voditko

3.  Prifezani posunujte nafadi s pfimym voditkem
zéroven se stranou obrobku.

Je-li vzdalenost mezi bokem obrobku a polohou fezani
prili§ velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud
neni bok obrobku rovny, nelze pouzit pfimé voditko.

V takovém pfipadé k obrobku pevné pfichytte rovnou
desku a pouZzijte ji jako voditko zakladny frézky. Naradi
posunuijte ve sméru Sipky.

» Obr.13

Vod

ablo

A\UPOZORNENJ: Pied zahajenim provozu se
vzdy piesvédcte, zda se télo naradi automaticky
zvedne na horni mez a zda frézovaci nastroj pfi

knofliku yéniva ze

zakladny naradi.

AUPOZORNEN: 2dy pouZivejte obé rukojeti
a béhem prace za né nastroj pevné drzte.

37

pi
Vodici $ablona pfedstavuje pouzdro, kterym prochazi
frézovaci nastroj. Umoziuje pouziti frézky v kombinaci
se Sablonami.
» Obr.14

1.  Povolte Srouby na zakladné, vlozte vodici $ablonu

a poté Srouby opét dotahnéte.
» Obr.15: 1. Srouby 2. Vodici $ablona

CESKY

2. Uchytte 8ablonu k obrobku. Umistéte naradi na
Sablonu a presunujte naradi tak, aby se voditko $ablony
posunovalo podél boku $ablony.
» Obr.16: 1. Frézovaci nastroj 2. Zakladna
3. Zakladni deska 4. Sablona 5. Obrobek
6. Vodici $ablona

POZNAMKA: Obrobek bude fezan v mirné odlis-
ném rozméru ve srovnani se Sablonou. Poditejte se
vzdalenosti (X) mezi frézovacim nastrojem a vnéjsi
stranou voditka $ablony. Vzdalenost (X) Ize vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vn ramér voditka Sablony —
pruameér frézovaciho nastroje) / 2

Sady hubic na piliny

Je mozné zajistit Cistsi provoz, jestlize k naradi pfipojite

vysavac¢ Makita.

Nasadte sestavu hubice a sestavu hubice na piliny do

naradi.

» Obr.17: 1. Sestava hubice na piliny 2. Sestava
hubice

Dale Ize nasadit sestavu hubice na piliny do zékladny
naradi pfimo podle potfeby provadéného tkonu.
» Obr.18: 1. Sestava hubice na piliny

UDRZBA
A UPOZORNENI: Nez zacnete provadét kont-

rolu nebo Gdrzbu naradi, vzdy se presvédcte, ze je
vypnuté a vytazené ze zasuvky.

POZOR: Nikdy nepouzivejte benzin, benzen,
fedidlo, alkohol &i podobné prostiedky. Mohlo by
tak dojit ke zménam barvy, deformacim ¢i vzniku
prasklin.

K zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i udrzba ¢i
sefizovani provadény autorizovanymi nebo tovarnimi
servisnimi stfedisky spole¢nosti Makita s vyuzitim
nahradnich dili Makita.

Vyména uhlika

» Obr.19: 1.Mezni znacka

Pravidelné kontrolujte uhliky.
Jsou-li opotfebené az po mezni znacku, vyméiite je.
UdrZujte uhliky Cisté a zajistéte, aby se mohly v drza-
cich volné pohybovat. Oba uhliky by se mély vymério-
vat najednou. PouZivejte vyhradné stejné uhliky.
1. Pomoci §roubovaku odSroubujte vicka drzaku
uhlika.
éte opotiebené uhliky, vioZte nové a opét
ka uhlikd namontuijte.

1. Vigko drzaku uhliku
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VOLITELNE

PRISLUSENSTVIi

MA\UPOZORNENI: Pro natadi Makita popsané
v tomto navodu doporuéujeme pouzivat nasle-
pfisluSenstvi a nastavce. Pfi pouZiti jiného
pfislu$enstvi &i nastavel maze hrozit nebezpedi

zranéni osob. PfisluSenstvi Ize pouzivat pouze pro

stanovené ucely.

stvi, obratte se na mistni servisni stfedisko spole¢nosti
Makita.

. Pfimé a drazkovaci pracovni nastroje

. Nastroje pro formovani hran

. Rezaci nastroje na laminat

. PFimé voditko

. Vodici $ablony

. Pojistna matice

. Kuzel klestiny

. Kli¢

. Sestava hubice na piliny

. Sestava hubice

. Kompletni hadice

. Spojka

POZNAMKA: Nékteré polozky seznamu mohou byt
k naradi pfibaleny jako standardni pfisluSenstvi.
Pfibalené pfislusenstvi se muze v riznych zemich
liit.

Frézovaci nastroje

Pfimy nastroj

» Obr.21
Jednotka: 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"

Drazkovaci nastroj ,,U“

» Obr.22
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
CESKY



Drazkovaci nastroj ,,V*

Ukosovaci nastroj

Obrubovaci nastroj s kuliCkovym

loziskem
» 0br.33
Jednotka: mm
D A1l A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Obrubovaci nastroj na listy s
kulickovym loziskem

» 0br.23 > Obr.28
Jednotka: mm Jednotka: mm
[0 [ A [ u | 12 [ e D A L1 L2 13 o
[ [ 20 | s0 | 15 [ e 6 23 46 R 6 30°
6 20 50 13 5 45°
Rybinovy nastroj 5 20 29 14 2 60°
» Obr.24
Obrubovaci nastroj na listy
Jednotka: mm
» Obr.29
D A L1 L2 0
Jednotka: mm
8 145 55 10 35°
8 14,5 55 14,5 23° D A L1 L2 R
8 12 50 9 30° 6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem

» Obr.34
Jednotka: mm
D A1l 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

» Obr.25 Lemovaci nastroj s kulickovym
Jednotka: mm loziskem
» Obr.30
D A L1 L2 L3
Jednotka: mm
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28 D A L1 L2
1/4" 6 10 50 20

Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim

1/4"

hrotem Nastroj na zaoblovani roht s
» Obr.26 kulickovym loziskem
Jednotka: mm > Obr.31
> a a ") ) 2 Jednotka: mm
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 6 70 40 12 14 6 15 8 37 7 3,5 3
1/4" 6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3.5 6

Nastroj na zaoblovani rohti

» Obr.27
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
1/4"
6 20 8 45 10 4 4
14"

Ukosovaci nastroj s kuli¢kovym

loziskem
» Obr.32
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 ]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
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Profilovaci nastroj Roman Ogee s

kulickovym loziskem

» Obr.35
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
40 CESKY



YKPAIHCBKA (OpwuriHanbHi Bkasigkm)

TEXHIYHI XAPAKTEP

UKU

Mopens: RP1111C
Makc. AiaMeTp LaHroBOro NaTpoHa 6 MM, 8 MM 260 1/4”
TnM6UHa Bpi3aHHs 0-57 Mm
LWIBIAKICTb Y PEXVMi XONOGTOrO Xoay 8000-27 500 x&™"
3aranbHa Bucota 260 Mm

Maca HeTTo 3,3 kr

Knac Geanexu (G

. Ockinbku Halwa nporpama HaykoBUX AOCHIAXKEHb | po3po6ok Tpusae GesnepepBHO, HAaBEAEHI TYT TEXHIUHI
XapaKTePUCTUKN MOXYTb ByTH 3MiHeHi 6e3 nonepeakeHHs.
. Y pi3HNX KpaiHax TEXHI4YHI XapaKTePUCTUKN MOXYTb BYTH Pi3HUMM.

. Maca BignosigHo o EPTA-Procedure 01/2014

Mpu3HavyeHHA

IHCTPYMEHT npu3HayeHo Ans obpisaHHs kpaiB Ta (hacoHHoI
06poBky AepeBnHW, nnacTmMacK Ta nofibHUx MaTepianis.

[)xepeno XXuBneHHs

Bi6pauia

BaranbHa BenuynHa BibpaLlii (BeKTopHa cyma Tpbox
HanpsiMKiB) BU3HauveHa 3rigHo 3 EN62841-2-17:
Pexum po6oTu: pisaHHs nasis y MOP

Bi6pauisi (ay): 4,4 m/c’

MoxuBka (K): 1,5 m/c’

IHCTPYMEHT MOXHa MIAKIIoYaTH NULLE 10 [KEp
KUBMEHHS!, IO MaE Hanpyry, 3a3HaqeHy B TabnuuLii

i3 3aBOACLKMMM XapaKTepucTukamu, i BiH Moxe npa-
LioBaTI NULLE Bif 0AHOMA3HOTO Kepena 3MiHHOMO
cTpymy. BiH Mae nopiiiHy isonsuiio, a oTxe Moxe
TaKoX MigKnoYaTUcs Ao po3eTok 6e3 NiHii 3a3emMneHHs.

Lym

PiBeHb LWyMy 3a LWKanot A B TUNOBOMY BUKOHaHHI,
BU3HAYeHWit BionoBsiaHo Ao ctanaapTy EN62841-2-17:
PiseHb 3BykoBoro Tucky (Lya): 93 ab (A)

PiBeHb 3ByKoBOi NOTYXHOCTI (Lwa): 104 AB (A)
Moxubka (K): 3 ab (A)

MPUMITKA: 3asBneHe 3HaueHHs wymy 6yno sumi-
PSIHO BIANOBIAHO 10 CTaHAAPTHUX METOAIB TeCTy-
BaHHs 1 MOXe BUKOpUCTOBYBaATUCA ANS I'IOpiBHﬂHHﬂ
O[HOTO IHCTPYMEHTa 3 iHWKUM.

MPUMITKA: 3asBneHe 3Ha4eHHs LyMy MOXe TaKoxX
BUKOPUCTOBYBATUCA /1N1A NONEPEAHLOTO OLHIOBaHHSA
BNAMBY.

AI'IOI'IEPE,H)KEHHH.’ KopucTtyitteca 3aco6ammn
3aXMCTy OpraHiB cnyxy.

AI'IOI'IEPE,Q)KEHHH.’ 3anexHo Bia yMOB BUKO-
PUCTaHHA piBeHb WyMmy nig yac akTuyHoi poboTn
eneKTPOIHCTPYMeHTa MoXe BiapisHATUCA Big

0 i cunbHO
Ha Lie BNAMBaE TUN AeTani, Wo o6po6nioeTbes.

AI'IOI'IEPE,Q)KEHHH.’ 3abe3aneuTe HanexHi
3ano6iXHi 3axoau ANs 3axucTy oneparopa,

Wo Bi inaTMMyTb ymMoBam

iHCTpymeHTa (cnip 6paTh Ao yBaru Bci cknaaoBi
POBOYOro LMKAY, SIK-OT Yac, KoMK IHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KOMM BiH NOYMHAE NpautoBaTtyi Ha
XONOCTOMY XOAi Mif Yac 3anycky).

MPUMITKA: 3asBneHe 3aranbHe 3HaveHHs BiGpauii
6yno BUMIpsIHO BiANOBIAHO A0 CTAHAAPTHUX MeToAIB
TeCTyBaHHsl i MOXe BUKOPUCTOBYBATUCS NS NOpiB-
HSIHHSA OHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLINM.

MPUMITKA: 3asieneHe 3aranbHe 3Ha4eHHs BiGpauii
MOXe TaKoX BUKOPUCTOBYBATUCS AMNS NONepeAHboro
OLiHIOBAHHS BNAMBY.

A\MTOMNEPE)KEHHSI: 3anexHo sin ymos
BUKOPUCTaHHA Bibpauia nia yac daktnuHoi
po60TH eNeKTPOIHCTPYMEHTa MOXe Biapi3HsA-
T™CA BiA ] i i; oco-
6nMBO CUNLHO Ha Lie BNWBAE TURN AeTani, Wo
06po6nioeThCA.

A\ OMNEPEMXEHHSI: 3a6eaneure nanexHi

3ano6iXHi 3aX0AM ANA 3aXMCTy onepaTopa,

wo B, inaTMmyTh y aHHA

iHcTpymeHTa (cnia 6paTu Ao yBarv Bci cknaposi

POGOYOro LMK, SIK-OT Yac, KONy IHCTPYMEHT
Ta Konm BiH TV Ha

XONOCTOMY XOAi Nif Yac 3anycky).

[eknapauisa npo BianoBigHICTL

cTtaHpaptam €C

TinbKu Ons kpaid €eponu

[exnapauiio npo BiANoBiaHICTL cTaHAapTam €C Hase-
neHo B [lopatky A Ao uiel iHCTpykuii 3 ekcnnyartauii.

YKPAIHCBKA

NONEPEMXEHHSA NMPO
OOTPUMAHHSA TEXHIKA
BE3MNEKHU

3aranbHi 3acTepeXXeHHs WoAo
TexHiku 6e3nekun npu po6ori 3
eneKTPoiHCTPyMeHTamMu

AI'IOI'IEPE,Q)KEHHH: YBaxHo o3HaomTecs 3
ycima npo Aot npasun
TeXHiku iHCTPYKLU: intoct i Ta
TEeXHIYHUMM XapaKTePUCTMKaMK, WO CTOCYIOTLCS
LbOro enekTpoiHCTpymMeHTa. HeBukoHaHHs Gyab-
SIKUX IHCTPYKUIA, NepenivyeHnx Hk4e, Moxe npusse-
CTU 10 YPaXKEHHS ENEKTPUIHIM CTPYMOM, NOXEXi Ta/
abo TSHKKUX TpaBM.

36epexiTb yci iHCTPYKLUIii 3 Tex-
Hiku 6e3neku Ta ekcnnyaTauii Ha

ManbyTHE.

TepMiH «enekTPOIHCTPYMEHT», 3a3Ha4YeHUN Y IHCTPYKLIT
3 TexHiki 6e3neKu, CTOCYETbCS eNeKkTPOIHCTPYMEHTa,
KU OYHKUIOHYE Bif enekTpomepexi (enekTpoiH-
CTPYMeHT 3 kabenem xuBneHHs), abo enekTpoiH-
CTpyMeHTa 3 >kuBrneHHsM Bif 6atapei (6eanposiaHnii
EeNEeKTPOIHCTPYMEHT).

MonepemxeHHA NPO AOTPUMAHHA

TexHiku 6e3neku nig 4ac po6oTu 3
chpesepom

1.  TpumaiiTe eNneKTPOIHCTPYMEHT TiNbKu 3a cne-

uianbHi i pisak
MOXe 3a4enunTy WHYP iHCTPyMeHTa. PospisaHHs
[POTY Nl HANpPYrolo MOXe MPU3BECTM 710 nepeaa-
BaHHS Hanpyry 10 OrofieHnx MeTanesux YacTuH
€eKTPOIHCTPYMEHTa i1 10 ypaxeHHs onepatopa
€NEKTPUYHIAM CTPYMOM.

2. BuKOpMUCTOBYIATe 3aTUCKHI NpUCTPOI abo iHwWi
3acobu, Wob6 3abe3neunTun onopy Aetani Ta
3aKpinuTK il Ha CTINKIN NOBepPXHi. YTpUMyBaHHs
AeTani pykamu a6o Tinom He dikcye aeTans Ta
MOXe NPU3BECTU A0 BTPATU KOHTPONIO.

3. XBOCTOBMK HaKOHEYHMKa pi3aka Mac niaxo-
AVTU [0 HAasiBHOTO LIAHrOBOTO NaTpoHa.

4. TOBYITE TiNbKun , pO3-

i, AIK MiHIMyM, Ha y
po6ouy 4acToTy, 3a3Ha4eHy Ha IHCTPYMEHTI.

5. Niag yac TpuBanoi po6oTu cnig Hapsratu
3aco6u 3aXUCTy OpraHiB cryxy.

8.  YHukauTe piszaHHs ussxis. MNepen noyaTkom
po6oTH ornsiHLTe poBoYy AeTanb Ta B pasi
HasiBHOCTI UBAXIB NpUGepiTh iX.

. MiuHo Tpumaiite iHCTpyMeHT o6oma pykamu.

10. He TopkaiTecs pykamu aetanei, Wwo

obepTarTbes.

11.  He pony WTe KOHTaKTy thpe-
3epa 3 po6oyoI0 AeTanio A0 YBIMKHEHHS
iHCTpymeHTa.

12. Tepep no4aTkoM pi3aHHs AeTani iHCTpymeHTa
3anycTiTb iIHCTPYMEHT Ta AaiiTe oMy nonpa-
L0BaTyH AeAKNil Yac Ha XONIOCTOMY Xoay.

pTaitTe yBary Ha Bi ito abo i
XiA — ue MoXe BKa3yBaT Ha HenpaBuibHe
BCTaHOBNEHHA HAKOHEYHMKa.
13. YBaXHO CTeXTe 3a HaNPsIMKOM o6epTaHHsA
b Ta nogaui.

14. He 3anuwaiite 6e3 HarNAAYy iHCTPYMEHT, AKUA
npautoe. MpauroiTe 3 iIHCTPYMEHTOM, TiNbKu
TPUMaloUm oro B pyKax.

15. OGOB’A3KOBO NiCNA BUMKHEHHS iIHCTPYMEeHTa
3aXAiTh, NOKM HaKOHEYHUK (hpesepa He 3ynu-
HUTBLCS MOBHICTIO, | NULLE ToAi BUiManTe
iHCTpYMeHT 3 geTani.

16. He TopkaiTecs HakoHe4YHuKa dpe3epa aGo
AeTani oapasy nicns 06po6ku — BOHU MOXYTb
6TV AyXKe rapsuuMm Ta CPUUUHUTY ONiKK.

17. He 3mawlyiTe OCHOBY iHCTPYMeHTa Yepes

icTb pi onu-
BOIO TOWO. BOHM MOXYTb Npu3BecTH A0 Tpi-
WWH OCHOBM iHCTPyMeHTa.

18. [eski MaTepianu MiCTATL TOKCUYHI XiMi4Hi
peyoBuHU. ByabTe o6epexHi, Wob He aony-
CTUTN BAUXAHHS MUY Ta A0T0 KOHTAKTY 3i
wkipoto. loTpumyiTecs npaBun TexHikn 6es-
nekn BUpoGHMKa maTepiany.

19. OGOB’A3KOBO BUKOPUCTOBYMTE NUMO3a-

XUCHY MacKy a6o pecnipaTtop BianosiaHo Ao
AINAHKM 3aCTOCYBaHHA Ta MaTepiany, AKUiA
06pobneETLCA.

20. YcTaHOBIThL IHCTPYMEHT Ha CTilKY NoBepxHio. B
iHWOMY pasi iIHCTPYMEHT MOXe BnacTu it 3aBaatn
TpaBMu.

21. LWHyp He NOBUHEH YiNNATUCSA 3a npeamMeTn abo
3aBaXkaT BaM XOAMTH. |HaKLIe MOXHa nepedinu-
TMCS Yepes HbOTO il BNacTi abo 3a3HaTit TpaBM.

3BEPIFAUTE LI BKA3IBKW.
A\ OMEPEQ)XEHHSI: HIKONW HE etpavaiite

i Ta He WTecs nia Yac kopuc-
TyBaHHA BUPOGOM (L0 MOXITMBO NpPU YacToMy
KOPUCTYBaHHI); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMY M-
Tecs BignosiaHux npasun 6eanekn. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHS aGo HeAoTpUMaHHA npasun
6e3neku, BUKNaaeHUX y il iHCTpyKuUii 3 ekcnnya-

6. MNosoabtecs 3 Ayxe Tauii, MoXxe NpU3BecTn A0 ceph TpaBM.
obepexHo.
7. MNepen no4yaTkoM po60OTH peTenbHO NepesipTe
Ha icTb TPiWMH

abo nowkoaxeHHA. HeraHo 3amiHiTh TpicHyTI
a60 NOWKOAXKEHI HAKOHEYHNKM.
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onuc posoO

A OBEPEXHO: Mepen TUM sk peryntoBaTn
a60 nepeBipATH hyHKUIOHANBLHICTL IHCTPYMEHTa,
06OB’A3KOBO NEPEKOHANTECH, WO IHCTPYMEHT
BUMKHEHO 1 Bii’€AHaHO Bif enekTpomepexi.

rynioBaHHs rMUGUHU pi3aHHSA

» Puc.1: 1. Kpyrna pyyka 6rnokyBaHHs
2. PerynioBanbHui 6oNT i3 WecTUrpaHHoo
ronoskoto 3. briok ctonopa 4. Pyuka pery-
ntoBaHHs 5. LLitaHra ctonopa 6. Mokaxunk
rMnBuHK 7. PerynioBarnbHa raika WTaHmm
cTonopa 8. KHonka weuakoi nogavi

1. YCTaHOBITb HCTPYMEHT Ha NNOCKY NMOBEPXHIO.
OcnabTe kpyrny pyuky GnokyBaHHs 1 OnycTiTb KOpMyc
iHCTPYMEHTa TakuM Y4MHOM, 06 HaKOHEUHWK dpesepa
3nerka TopkaBcs NMNockoi NoBepXHi. 3aTArHiTb Kpyrny
pyuKy 6riokyBaHHs, Wo6 3adikcyBaTi KOpryc IHCTPYMEHTa.

2.  TloBepHiTb perynioBanbHy raiiky WTaHru ctonopa
MPOTM FOANHHIMKOBOI CTPiNk. ONYCTiTb WTAHrY cToNopa, o6
BOHa TOpKanacs perysiosansHoro GONTa i3 WeCTUrpaHHoK0
ronoBKoto. CyMICTiTb NOKaX4MK rMMBUHK 3 Noainkoto «0».
MubuHa pisaHHs BKA3yeTbCS Ha WKani NOKaX4MKOM rrnbuHA.
3. Haruckaiouu KHOMKY LWBKUAKOT noaadi, nigHimanTe
WTaHry cronopa, Aok He Byae AocsrHyTa HeobxigHa
rmubuHa pisaHHs. TOYHO BiAperyniosaT MubnHy MoxHa,
obepTatouu pyuky peryrioaHHs (1 Mm Ha 06epT).

4. Obepraioun perynioBanbHy raiky WTaHr1 CTONOpa 3a roAnH-
HUKOBOIO CTPIMKOK0, MOXHA HAZli/iHO 3aKPIMUTY LUTaHTY CTonopa.

5. Tenep 3agaHoi rubuHK pisaHHs MOXHa AOCATH,
nocnaGuBLLM KDYy pyuKy GrioKyBaHHsi 1 ONYCTUBLN KOPMYC
iHCTPyMeHTa, 106 WTaHra CTonopa TOpKHyNacs perymniosarib-
Horo 6onTa i3 LWecTurpaHHolo ronoskoio Ha 6noui cTonopa.

HennoHoBa ranka

A OBEPEXHO: He onyckaiTe HeiNoHOBY
raiiky HaaTo Hu3bko. Lle npusBene o HeGesney-
HOro BUCTYNaHHsA HaKOHEe4HUKa hpesepa.

MoBepTatouu HEMNOHOBY raiky, MOXHa BiaperynoBaTi
BEPXHE PaHUYHE MOMOXEHHS KOpMyca IHCTPYMeHTa.
» Puc.2: 1. HeiinoHosa raitka

Bnok

opa

A\ OBEPEXHO: Ockinuku nayxe rnuboke

pi3aHHA Moxe M go
ABUryHa abo yCKNagHUTU KepyBaHHA iHCTPYMEH-
ToM, nig vac i nasis i3 TaHHAM

HaKOHeYHWKa AiameTpom 8 MM rMubuHa pisaHHA He
noBMHHa nepeBuwyBaTh 15 MM 3a oguH npoxia.
A OBEPEXHO: Konu nasn Hapi3alTbcsA Hako-
HeYHMKOM AiameTpom 20 MM, rMBGUHA pisaHHA He
NOBMHHA NepeBuLyBaTh 5 MM 3a npoxia.

A OBEPEXHO: MNig vac BupizaHHs ocobnueo
rnn6okux nasis cnig po6utu asa a6o Tpu npo-
XOAM, NOCTYNOBO 36iNbLY4N rMUGUHY onyc-
KaHHA HAaKOHEeYHMKa.
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Ockinbku 60K CTONOPa OCHALLIEHO TPLOMA PeryrioBarb-
HUMK BonTamu i3 LWecTUrpaHHUMKM ronoBkamu, siki niginma-
toTbes abo onyckatoTbes Ha 0,8 MM Ha 06epT, 3 ix Aonomo-
Ol MOXHa Nerko 3aaatit Tpy pisHi rMbuHM pisaHHs Ges
NOBTOPHOIO PErymioBaHHs NOMOKEHHS! LITaHM CTOMOpa.
» Puc.3: 1. lLtaxra ctonopa 2. PerynioBanbHuii Gont
i3 WecTurpaHHoto ronoskoto 3. briok ctonopa
Bigperynioiite NONOXeHHA HANHWKYOro peryniosarb-
HOro 60MTa i3 WECTUrPaHHOIO rONOBKOIO, W06 OTPUMATH
MaKcumanbHy MmubKHy pisaHHs, sik onucaHo B poagini
«PerynioBaHHs rmUBUHN pi3aHHs».
BinperynioiTe NonoxeHHs 80X perynioansHnx 6onTis
i3 LIECTUTPAHHOIO FOMOBKOIO, LLIO 3AMMIIMANCS, ANs
OTPUMaHHS MEHLLOT IMUBUHM pisaHHsA. PisHuus y BUCOTI
LMX perynioBanbHux 60MTiB i3 LWEeCTUrPaHHOIO rofoBKOK
[OPIBHIOE Pi3HUL B IMUBWHI pi3aHHs.
PeryniosaribHi GONTH i3 LIECTUNPAHHOIO FONIOBKOK MOXHA
BiAperynioaTi BUKpYTKOto abo raitkoBum krioyem. brok
CTOMOpa 3py4HO BUKOPUCTOBYBATU NS BUKOHAHHS TPOX
NpOXoAiB i3 NOCTYNOBUM 36iNbLUEHHAM HACTPOKK -
BWHM HaKOHeYHMKa Nif Yac pisaHHs rnBokux nasis.

Lis BUMuKaua

A OBEPEXHO: Mepw HiX NiAKNIOYNATY IHCTPY-
MEHT A0 Mepexi, 060B’sI3KOBO NepeKkoHanTecs,
W0 KypoK 4YMHOM

Ta NOBEPTAETLCA B NOMOXKEHHSI BUMKHEHHS!, KOnn
Woro BiAnycKawTb.

A OBEPEXHO: Mepea yBiMKHEHHAM
iHCTpyMeHTa nepeKoHanTecs, Wo 3amMok Bana
po36510KOBaHo.

[ns 3anobiraHHs BUNAAKOBOMY HaTUCKaHHIO KypKa
BMUKaya nepeabayeHo KHOMKY GroKyBaHHs.
» Puc.4: 1. KHonka 6nokyBaHHs 2. Kypok BMukaya

LL|o6 yBIMKHYTW IHCTPYMEHT, HATUCHITb KHOMKY BroKy-
BaHHS 1 HATUCHITbL KYPOK BMUKaYa. BignycTiTe Kypok
BMUKaYa, 06 3yNUHUTY IHCTPYMEHT.

[ins 3abe3neyeHHs 6eanepepBHOi pOBOTU HATUCHITL KyPOK
BMMKaya, a NoTiM HaTUCHITB LLe i KHOMKY BroKkyBaHHS.
[Nt 3ynUHKN IHCTPYMEHTa HaTUCHITL KypoK BMUKaYa,
wo6 KHomnka 6nokyBaHHA aBTOMaTMYHO Bifxanacs.
MoTim BiANYCTiTb KypOK BMUKaYa.

Micna BignyckaHHs Kypka BMUKava BBIMKHETbCS hyHK-
Uist GrokyBaHHs, o6 3anobirTu BUNaakoBoMy HaTUC-
KaHHIO Kypka BMUKaYa.

A\ OBEPEXHO: Mia Yac BUMMKaHHS MiLHO Tpu-
MaiTe iIHCTPYMEHT, Wo6 NpoTMAIATK peakuil.

EnekTpoHHi hyHKLii

[inst nonerwenHs poGoTy IHCTPYMEHT 06naaHaHo enek-
TPOHHUMM DYHKLIAMU.

IHgMkaTopHa namna
» Puc.5: 1.Jlamnoyka iHankatopa

Konu iHCTpyMeHT nify'eaHyETLCA 10 MepeXxi, 3aropsaeTbes
3erieHa iHakaTopHa namna. SKILo iHaMKaTopHa Namna He
3aropsieTbCs, Lie MOXe CBIAUYNTY NPO HECTPABHICTb WHYpa
XVBNEHHs aBo KOHTponepa. SIKILO iHaMKaTOpHa namna
TOPUTb, ane IHCTPYMEHT He 3aMyCKaeThCs, HaBiThb SKILO BiH
YBIMKHEHMWIA, Lie MOXe CBi4MTU NPO Te, LU0 rpaddiToBi LWiTkn
3HOLLEHi 860 KOHTPOMEP, MOTOP i BMMKaY € HECTIPABHIUM.
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3axucT BiA BUNagKoBOro 3anycky

HaTuckaHHs Ha Kypok BMUKaya He npuasese A0
BBIMKHEHHS! IHCTPYMEHTA, HaBITb SIKILIO IHCTPYMEHT
NIAKNIOYEHO 10 PO3ETKN.

Y uboMmy BUNaAKy iHAUKaTopHa namna 6numae Yyepso-
HIM KOMbOPOM, YKa3yIouu Ha CripaLiboByBaHHs npu-
CTPOI0, LU0 3aXLIAE Bif BUNAAKOBOrO 3arycky.

LL{o6 BUMKHYTM 3aXWCT BiA BUNAAKOBOIO 3anycky, Biany-
CTiTb KypOK BMUKaYA.

DyHKLIiA NaBHOro 3anycKy

DyHKLiS NNaBHOTO 3anycky MiHiMi3ye puBOK i Yac
3anycky # 3abeanedye nnaBHWit 3anyck iIHCTPyMeHTa.
KoHTponb nocTiiHOi WiBUAKOCTI

[lae MOXNMBICTb BUKOHYBaTK TOHKY 06po6Ky, amke
WBMAKICTb 06epTaHHs NiATPUMYETLCS Ha NOCTINHOMY
piBH\ HaBITb B yMOBaX HaBaHTaXEHOro CTaHy.

350PKA

A OBEPEXHO: Mepen BUKOHAHHAM Byab-AKNUX
Po6iT 3 iHCTPYMEHTOM 0G0B’A3KOBO BUMKHITH
vioro Ta Bigl iTb BiA enexT i

BcTaHOBNEHHA Ta 3HATTA

HaKOHe4YHuKa pesepa

A OBEPEXHO: HapiiHo BCTaHOBITL HaKOHeY-
HUK ¢hpesepa. O60B’A3KOBO BUKOPUCTOBYITE
Tinbku KNy, Wo BXOAUTbL A0 KOMNNEKTY iHCpr-
meHTa. Ocnabnenuii abo HaATo CUNbHO 3aTArHYTUI
HaKOHEYHWK chpesepa MoXe CTaHOBUTU HeBeaneky.

YBATIA: He 3atsirynte ranky natpoHa 6e3 ycras-
NEHOro HaKoHe4YHMKa gpesepa it He BCTaHOB-
nioiite 3 XBOC

6e3 MydT1 naTpoHa. Lle moxe npussectu 1o
MOMIOMKM KOHYCa NaTpoHa.

AI'IOHEPE,Q)KEHHH: He Bukopucrogyiite
perynsTop WBKUAKOCTI Nia Yac po6oTtu. Yepes cuny
npoTuaii onepaTop Moxe BUNaaKkoBO TOPKHYTUCS
HakoHeuHuKa thpesepa. Lie Moxe npussectu 4o
TpaBmu.

A OBEPEXHO: SAKIWO IHCTPYMEHT NpoTArom

TPUBANOro Yacy eKCrnyaTyeTbCsl 3 HU3bKOI
icTio, ABUIYH TaXyEThCA, WO Npu-

3BOAMUTb [0 NOpYyLLeHb y po6oTi iIHCTpyMeHTa.

A OBEPEXHO: Perynstop WBUAKOCTI MOXHa

noBepTaTH Tinbku Ao uudpu 5 i Hasaa ao 1. He

HamaraiTecsi NPUMyCOBO NOBEPTaTH perynsi-

TOp 3a MeXi 3HaYeHb 5 a6o 1, ToMy WO Lie MoXxe
M 40 Bi yHKUiT per

WBUAKOCTI.

WBmnAaKiCTb iIHCTPYMEHTa MOXHa 3MiHIOBATH, YCTaHOBIIO-
1041 PerynsTop WBUAKOCTI Ha 3HaveHHs Big 1 40 5.
» Puc.6: 1. PerynaTop wsemnakocTi

o6 36inblnTL WBMAKICTL, NOBEpTaiTe perynsTop
LWBMAKOCTI B Hanpsimky undpu 5. LL|o6 3meHwmTn
WBMAKICTb, NOBEPTaNTE PEryNATOP Y HAaNpAMKY
uncbpm 1.

Lle nae amory Bu6paty ineaneHy WBMAKICTL ANs
onTumansHoi 06po6ku matepiany, To6To WBNAKICTL
MOXHa niaibpaTyu 3anexHo Big matepiany 1 giametpa
HaKOHeYHMKa.

BianosigHicTe UM POBKX 3HA4EHb Ha perynaTopi i
NpVBNU3HOT WBUAKOCTI IHCTPYMEHTa AuB. y Tabnuui.

Uncppa xg”

8000
12000
16 000
20 000

EEESIEARINY

27 500
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1.  BcTaBTe HaKOHeYHUK chpesepa B KOHYC NaTpoHa
[0 KiHUS.
2. HaTucHiTb Ha 3amok Bana, Wo6 Ban He pyxascsi,
Ta 3a AONOMOTOK0 raikoBOTO KIo4a HaAiliHO 3aTATHITH
raiiky naTpoHa.
» Puc.7: 1.Taiika natpoHa 2. 3aTArHytv
3. MocnabuTy 4. TaiikoBui knioy 5. 3amok
Bana

3. [1ns HakoHe4HukiB chpesepa 3 iHWMM AiameTpom
XBOCTOBMKA BUKOPUCTOBYIITE KOHYC NaTPOHa NPaBurb-
HOTo po3mipy.

» Puc.8: 1. KoHyc naTpoHa NpaBunbHOMO poamipy

4. [Ins 3HATTA HaKoHEeYHWKa chpesepa BUKOHaliTe
npoueaypy BCTAHOBNEHHSA y 3BOPOTHOMY MOPSAKY.

POBOTA

AHOI'IEPE,C])KEHHH: MNepepn nouyaTkom po6oTn
cnif nepeKoHaTMCS, WO LWTaHra cTonopa HagiinHo
3aKpinneHa perynioBankHoLO raikolo WTaHru cTo-
nopa. [Hakwwe nia yac po6oTn rMubuHa pisaHHs Moxe
3MIHUTHCS, O NPU3BEE [0 TPABMYBaHHS.

A OBEPEXHO: MNepepn nouyaTkom po6oTn
060B’AA3KOBO NepeKoHalTecs, LWo Kopnyc iHCTpy-
MEHTa aBTOMaTM4HO NiAHIMAETLCS [0 BEPXHBOrO
rp: 0 iwo thpe-
3epa He BUCTYNAE 3 KOPAYCY IHCTPYMeHTa, Konu
KpYrfy pyuKy 6roKyBaHHs nocnabneHo.

A OBEPEXHO: Mia yac po60Ty 3aBXAN MiLHO
TpUMaiiTe IHCTPYMEHT 3a 06MABI Py4KK.

1. YcTaHoBiTh OCHOBY Ha AeTarb, siky NOTPIGHO
pisaTu, Takum YMHOM, o6 HakoHeuHWK dpesepa ii He
TOpKaBCsi.

2. YBIMKHIiTb IHCTPYMEHT i 3a4ekaiiTe, AOKWN HaKOHeY-
HWK dhpe3epa AOCATHe NOBHOI LBWUAKOCTI.

YKPAIHCBKA



3. OnycrTiTb KOpNyc iIHCTPYMEHTa i pyxaiTe iHCTpy-
MEHT ynepey no NoBepxHi AeTarni, IPUTUCKAIouM OCHOBY
10 fieTani Ta NNaBHO NPOCYBalOYM, AOKN Pi3aHHS He
Byne 3aBepLUEHO.

[Mia vac 3HATTA hacok NoBepxHs AeTani NOBUHHA

6yTu po3TalloBaHa 3niBa Bif HakoHeYHuKa dpesepa B

HanpsamKy noaadi.

» Puc.9: 1.[letans 2. Hanpsm o6epTaHHs HakoHeu-
Huka 3. Bua 3Bepxy iHcTpymeHTa 4. Hanpam
nopavi

MPUMITKA: FKLLo iHCTPYMEHT nepecysaTu Bnepes
3aHAATO WBMAKO, Lie MOXE MPU3BECTU 0 HU3BKOT
AKOCTi 06PO6KM 26O NOLLKOAKEHHSA HAKOHEUHMKa
pesepa uu ABuryHa. SKLO iIHCTPYMEHT nepecyBaTn
Brepe/ 3aHaATo MOBIMbHO, Lie MOXe NPU3BECTH 10
obnikaHHs a6o cnoTBopeHHs npopiay. MpasunbHa
LWBMAKICTL NOAaYi 3anexuTb Bif PO3Mipy HakoHeu-
HuKa pesepa, TNy AeTani Ta rMUMGUHU pi3aHHs.

Mepen TMM ik NOYMHATY pi3aHHs po6oyoi aeTani,
peKkoMeHA0BaHo 3poBuTy NPo6HWIA Po3pi3 Ha LIMATKy
3 BigxopiB. Lle 4acTb MOXIUBICTb NOANBUTUCH, SIK
came BUIMSAATMME PO3Pi3, @ Takok A03BONMUTH Nepe-
BipWTU po3mipu.

MPUMITKA: Mig Yac BUKOPUCTaHHSA NPsAMOT Hanpsm-
Hoi abo HanpsiMHoOi TpuMepa 060B’S3KOBO BCTAHOB-
nioiiTe Ti 3 npaBoro Goky B HanpsiMKy nogadi. Lie
[OMOMOXe TpUMaTH ii BpiBeHb 3 GOKOBOIO MOBEPXHEID
petani.

» Puc.10: 1. Hanpsim nogavi 2. Hanpsim obepraHHs
HakoHeuHuka 3. Poboua aetans 4. Mpsima
HanpsmHa

Mpsima HanpsiMHa

Hodamkoee npunadds

TMpsimy HaNPsIMHY 3pY4HO BUKOPUCTOBYBATY ANs Npsi-
MWX NPOPI3iB Mig Yac 3HATTA acok abo BUpi3aHHs
nasis.

» Puc.11

1. BcTaBTe CTPWKHI HANPSIMHOI B OTBOPU OCHOBM
iHCTpymeHTa.

2. BigperynioiTe BiACTaHb MiX HakOHEYHNKOM cbpe-

3epa i NpsMoto HanpsiMHoto. Ha HeoBXxiaHin BiacTaHi

3aTArHITH MBUHTY 3 HAKaTaHOI rOMOBKOM0, W06 3akpi-

NUTY NPSIMY HaNPAMHY.

» Puc.12: 1.TBWHT i3 HakaTaHol ronoskoto 2. Mpama
HanpsmMHa

3. Nig yac pisaHHa pyxaiiTe iHCTPYMEHT Takum
YMHOM, LG NpsiMa HanpsiMHa nepebyBana BpiBeHb i3
noBepxHelo geTani.

Akuwio BincTaHb Mix 6okoBoI NoBepxHeto AeTani
NONOXEHHSAM pi3aHHs 3aBenuka Ans NpsAMor Hanpsm-
Hoi abo 6okoBa NoBepxHs AeTani He NpsaMa, nNpsmMy
HanpsIMHY BUKOPUCTOBYBATU HE MOXHA. Y TakoMy pasi
LLiNIbHO NPUTUCHITL NPSIMY NNaHKy Ao AeTani i BUKO-
pucToByiiTe ii ik HaNPsSIMHY BIAHOCHO OCHOBYU hpesepa.
IHCTPYMEHT CiiAl noaBaT B HANPSAMKY, ykazaHomy
CTpifKoto.

» Puc.13
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HanpsimHa wa6noHa

Hodamkoee npunadds

HanpsiMHa wabnoHa Mae rinbay, kpidb SKy NpoxoanTb
HaKOHEYHNK dpesepa, o Aae 3MOry BUKOPUCTOBYBATH
hpesep i3 wabnoHamu.

» Puc.14

1. OcnabTe rBUHTY Ha OCHOBI, BCTaBTE HaNPsSIMHY
wabnoHy, a NoTiM 3aTArHITL TBUHTY.
» Puc.15: 1.TBuHTK 2. HanpsimHa wabnoHa

2. 3akpiniTb WaBNoH Ha aeTani. YCTaHoBITb
IHCTPYMEHT Ha WwabnoH Ta nepecyeanTe iHCTPyMEHT
i3 HanpsiMHoIO LWabnoHa B30BX GOKOBOT NOBEPXHI
wabnoHa.
» Puc.16: 1. HakoHeuHuk cbpesepa 2. OcHoBa
3. OnopHa nnacTuHa 4. Wabnox 5. Po6oya
Aetanb 6. HanpsimHa wabnoHa

MPUMITKA: Po3smip npopi3y Ha AeTani AeLLo Biapi3-
HATUMETLCS Bif po3mipy Wwabnoxa. 3anuwTe Bia-
cTaHb (X) M HaKOHEYHUKOM hpesepa Ta 30BHiLLHIM
Kpaem HanpsiMHoi wabnoHy. Binctamb (X) MoxHa
po3paxysaTii 3a Takolo hopmysioio:
BiacTaHb (X) =  piameTp

y — AiameTp tbpesepa) / 2

KomMnnekTu wityuepa ans nuny

[ins BMAaneHHs 3aiBoro cMiTTA niag Yac poboTu nigknio-

4iTh 10 iHCTPyMeHTa nunococ Makita.

Min’enHaiite [0 iHCTPyMeHTa By30n WTyLepa i WTyuep

Ans nuny B 36opi.

» Puc.17: 1. Wrtyuep ans nuny B 360pi 2. Byson
wryuepa

Kpim Toro, 3anexHo Bif 3aBaaHHSA WTyLep Ans nuny
B 360pi MOXHa BCTaBnTU 6e3nocepeiHbO B OCHOBY
iHCTpyMeHTa.

» Puc.18: 1. Wrtyuep ans nuny B 360pi

TEXHIYMHE

OBCITYIOBYBAHHA

A OBEPEXHO: Mepea TUM ik NPOBOAUTHN
ornsAA abo TexHiuHe 06cnyroByBaHHs IHCTpy-
MeHTa, nep Tecs, Wo ioro i
BiA’€AHaHO BiA Mepexi.

YBATA: Hikonu He BUKOPUCTOBYHTE ra3oniH,
6eH3MH, po3pidXyBay, CNUPT Ta NoAiIGHI peyo-
BuHM. I MoXe M A0 3MiHKN
Konbopy, Aedropmauii a6o NosiBY TPILLKUH.

[ns 3a6esnedvenHs BE3MEKM Ta HALIMHOCTI npo-
AyKUiT, TT PEMOHT, a Takox po6oTi 3 06CNyroByBaHHs
a6o perynioBaHHs NOBUHHI BIUKOHYBATUCh YOBHOBAXE-
HUMK abo 3aBOACHKMMM cepBiCHUMY LieHTpamu Makita
i3 BUKOPUCTAHHSAM 3aN4acTUH BUPOBHULITBA KOMMaHIT
Makita.
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3aMiHa BYTiNbHUX LWIiTOK HakoHeuHuku chpesepa

» Puc.19: 1. O6mexysanbHa BiaMiTKa

PerynspHo nepesipsiiTe CTaH BYTiNbHMX LLITOK.
3amiHtoiTe iX, KoK 3HOLLEHHS CArae rpaHNyHoT Bia-
MiTKW. ByrinbHi WiTkK cnig TpymaTi YACTUMM Ta Hesa-
6110KOBAHMMM, LLIOG BOHW MOV 3aX0AUTH B TPUMAY.
O6uABI BYriNbHi LWiTKX Cif 3aMiHATA OAHOYACHO.
MosxHa BUKOPUCTOBYBATH TiNbKu iNEHTUYHI BYrinbHi
Witk

1. NS BUAMaHHA KOBNAYKIB LLiTKOTPUMAYIiB KOpK-
CTYITECh BUKPYTKOI.

2. 3HiMiTb 3HOLLEHI BYrifnbHi WiTKW, BCTaBTe HOBI Ta
3aKpiniTe KOBNAYKM LLITKOTPUMAYIB.
» Puc.20: 1. KoBnayok LWitkoTpumaya

OOOATKOBE NMPUNAAAQsA

A\ OBEPEXHO: Lle nogaTkoBe Ta AONOMiXHE
o

Y
BaTH 3 iHCTpymMeHTOM Makita, 3a3HauyeHuMm y Ui
IHCTPYKUIT 3 ekcnnyaTauii. BukopuctanHs 6yab-
SIKOTO iHLLIOTO OAATKOBOro Ta A0NOMiXKHOMO obnaa-
HaHHs! MOXe CTaHOBUTH HeBeaneky TpaBMyBaHHSI.
BukopucToByiTe goaaTkoBe Ta AONOMiXHe obnag-
HaHHs NULLE 38 NPU3HAYEHHSIM.

Y pasi HeobxigHOCTi oTpumaTy fonomory B GinbLu
[ieTanbHOMY 03HaWOMIEHHI 3 OCHALLEHHSIM 3BepTait-
Tech 10 MiCLIEBOrO cepBiCHOro LieHTpy Makita.

HakoHeuHuKy Ans BUpi3aHHs NPAMMX | KpUBOMIHiiA-
HUX nasis

. HakoHe4Hukv Ans npopisaHHs kpais

. HakoHe4Hukv ans o6pizaHHs WwapysaToro
matepiany

. Mpsma HanpsimHa

. HanpsimHi wab6noxa

. KoHTpraiika

. Konyc natpoHa

. [aiikoBui knoy

. Wryuep ans nuny B 360pi

. Byson wryuepa

. LLnaHr y 360pi

. 3'eaHaHHs

MPUMITKA: [lesiki eneMeHTH CrMcky MOXyTb BXO-
[WTV [10 KOMNIEKTY iHCTPYMEHTa sIk CTaHAapTHe
npunaaas. BoHu MOXyTb BiApi3HATUCS 3aNexHO Bif
KpaiHu.

MpsAMUin HAaKOHEYHUK

» Puc.21
OAMHNLI BUMIPIOBaHHS: MM

D A L1 L2
6 20 50 15

1/4 proima
8 8 60 25
6 8 50 18

1/4 proiiva
6 6 50 18

1/4 proima

HakoHe4yHuk ansa BUpi3aHHsA
U-noai6Hux nasie

» Puc.22
OAVHUL BUMIpIOBAHHS: MM
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4 pyoiima

HakoHeuyHuk AnsA BUpi3aHHA
V-nogi6Hux nasie

» Puc.23

[ R e ———
[ o [ A ] u [ 2 [ e
[tapoia] 20 | 50 | 15 [ eor

HakoHe4yHuk ansA BUpi3aHHA
Tpaneuienogi6HMx nasis

» Puc.24
OAUHUL BMIpIOBAHHS: MM
D A L1 L2 (]
8 14,5 55 10 35°
8 14,5 55 14,5 23°
8 12 50 9 30°

HakoHe4HuWK TMna cBepana ans
ob6pi3aHHs KpaiB

» Puc.25
OAMHNLI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
1/4 pyoiima
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HakoHe4HuK TUNa cBepana ans
noABiiHOro o6pisaHHsA KpaiB
» Puc.26

OnuHUL] BUMipIoBaHHS: MM

HakoHe4HuWK Ans 3aKpyrreHHs KyTiB

i3 KyNbKOBMM NiAWMUMHUKOM
» Puc.31

OnuHML] BUMipIoBaHHS: MM

D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 L3 R

8 8 80 55 20 25 6 15 8 37 7 3,5 3

6 6 70 40 12 14 6 21 8 40 10 | 35 6

174 1 | 21 8 40 10 | 35 6
mwoiiva Avoiima

HakoHeuHuk Ans 3aKpyrneHHsA KyTiB
» Puc.27

HakoHe4Huk ans 3HATTA chacok i3
KYNbKOBUM NiALIMNHUKOM

. » Puc.32
OavHUL BUMIPIOBAHHA: MM
OnUHULI BUMIDIOBAHHS: MM

D A1l A2 L1 L2 L3 R

6 25 9 48 13 5 8 D A1 A2 L1 L2 [}

1[4 6 26 8 42 12 45°
Awima T

6 20 8 45 10 4 4 Aloiima

1/4 6 20 8 41 " 60°
Aroiiva

HakoHeuHuK ansa 3HATTA hacok
» Puc.28

OpyHyLi BUMIpIOBaHHS: MM

HakoHe4YHUK ANA CKPYrneHHA KpaiB i3

KyNbKOBUM ni,ql.UVII'IHVIKOM
» Puc.33

OANHNLI BUMIPIOBaHHS: MM

D A1l A2 A3 L1 L2 L3 R

20 12 8 40 10 55 4

D A L1 L2 L3 (]

6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

6 26 12 8 42 12 4,5 7

HakoHe4YHMK Ans CKpyrneHHs KpaiB i3

HakoHe4HMWK AnsA CKpyrneHHs
KpaiB i3 BUKPYKKOHO i3 KyNIbKOBUM

nigWwWUNHUKOM
» Puc.34

OANHNL BUMIPIOBaHHS: MM

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

BUKPYXKOHO
» Puc.29
OavHUL BUMIPIOBAHHA: MM
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

6 20 18 12 8 40 10 55 3

HakoHe4HuK AnsA o6pisaHHA KpaiB i3
KYNbKOBUM NiALLMMHUKOM

6 26 22 12 8 42 12 5 5

HakoHeuHuk S-nogi6Hoi hopmu 3

KYNbKOBUM NiALIMMNHUKOM
» Puc.35

OnuHML] BUMipIoBaHHS: MM

» Puc.30
OnuHIL BUMIpIOBAHHS: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 proiima

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2

20 8 40 10 4,5 25 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model: RP1111C
Capacitatea mandrinei cu con elastic 6 mm, 8 mm sau 1/4"
Capacitate de patrundere 0-57 mm
Turatie in gol 8.000 - 27.500 min™
Tnaltime totala 260 mm
Greutate neta 3,3kg

Clasa de sigurania B

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

prealabila.
. Specificatiile pot varia in functie de tara.

. Greutatea este specificatd conform procedurii EPTA 01/2014

Destinatia de utilizare

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

Sursa de alimentare

Masina trebuie conectatd numai la o sursa de alimen-
tare cu curent alternativ monofazat, cu tensiunea egala
cu cea indicatd pe placuta de identificare a masinii.
Acestea au o izolatie dubla si, drept urmare, pot fi utili-
zate de la prize fara impamantare.

Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN62841-2-17:

Nivel de presiune acustica (L,s): 93 dB(A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 104 dB (A)

Marja de eroare (K): 3 dB(A)

NOTA: Valoarea (valorile) totals(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) totala(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate poate (pot) fi, de asemenea,
utilizata(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

AAVERTIZARE: Purtati echipament de protec-
tie pentru urechi.

A AVERTIZARE: Emisiile de zgomot in timpul
utilizarii efective a uneltei electrice poate diferi de
valoarea (valorile) nivelului declarat, in functie de
modul in care unealta este utilizatd, in special ce
fel de piesa este prelucrata.

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

pe langa timpul de declansare).

Valoarea totala a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinatéd conform EN62841-2-17:

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF

Emisie de vibratji (a,): 4,4 m/s”

Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

NOTA: Valoarea (valorile) totala(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(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat poate (pot) fi, de asemenea, utili-
zata(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

MAAVERTIZARE: Nivelul de vibratii in timpul
utilizarii efective a uneltei electrice poate diferi de
valoarea (valorile) nivelului declarat, in functie de
modul in care unealta este utilizata, in special ce
fel de piesa este prelucrata.

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

Declaratie de conformitate CE

Numai pentru tarile europene

Declaratia de conformitate CE este inclusa ca Anexa A
n acest manual de instructiuni.
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AVERTIZARI DE SIGURAN

Avertismente generale de siguranta

pentru masinile electrice

A AVERTIZARE: Citif toate avertismentele pri-
vind siguranta, inst si

ile furnizate cu aceasta scula electrica. Nerespectarea
integrala a instructiunilor de mai jos poate cauza electro-
cutdri, incendii si/sau vatamari corporale grave.

Pastrati toate avertismentele si instruc-

tiunile 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 prin-
dere izolate, deoarece cutitul poate intra in contact cu
propriul fir. Téierea unui fir sub tensiune poate pune sub
tensiune si componentele metalice expuse ale masinii elec-
trice, 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 functi-
ona cel putin la viteza maxima marcata pe masina.

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

6. i i frezele profi cud bita atentie.

7. Verificati atent freza profilata dacé prezinta
fisuri sau deteriorari inainte de folosire. inlocuiti
imediat o masina fisurata sau deteriorata.

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

9.  Tineti masina ferm cu ambele maini.

10. Nu atingeti piesele in migcare.

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

12. inainte de utilizarea masinii pe piesa propriu-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 i masina si ptati ca freza
profilata sa se opreasca complet inainte de a
indeparta masina din piesa prelucrata.

16. Nu atingeti freza profilata imediat dupa exe-
cutarea lucrérii; aceasta poate fi extrem de
fierbinte si poate provoca arsuri ale pielii.
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17.  Nu manjiti neglijent talpa masinii cu diluant, ben-
zind, ulei sau cu alte substante asemanatoare.
Acestea pot provoca fisuri in talpa maginii.

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

19. Folositi intotdeauna masca de protectie contra prafului
adecvata pentru materialul si 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 dumneavoastré sau de orice
obiecte. In caz contrar, un cablu incalcit poate produce
accidente prin cadere si poate cauza vatamari corporale.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI.

AAVERTIZARE NU permiteti comoditatii si
familiarizari cu produsul (obtinute prin utilizare

a) sa i stricta a
normelor de securitate pentru acest produs.
FOLOSIREA INCORECTA sau nerespectarea nor-
melor de securitate din acest manual de instructi-
uni poate provoca vatamari corporale grave.

DESCRIEREA FUNCTIILOR

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

Reglarea adancimii de taiere

» Fig.1: 1. Buton rotativ de blocare 2. Surub de
reglare cu cap hexagonal 3. Bloc opritor
4. Buton rotativ de reglare 5. Tija filetata
opritoare 6. Indicator de adancime 7. Piulita
de fixare a tijei filetate opritoare 8. Buton de
alimentare rapida

1. Pozitionati masina pe o suprafata plana. Slabiti
butonul rotativ de blocare si coborati corpul masinii pana
cand freza profilata atinge usor suprafata plana. Strangeti
butonul rotativ de blocare pentru a bloca corpul masinii.

2. Rotiti piulita de fixare a tijei filetate opritoare in
sens antiorar. Coboréti tija filetatd opritoare pana cand
intra fn contact cu surubul de reglare cu cap hexago-
nal. Aliniati indicatorul de adancime cu gradatia ,
Adancimea de taiere este indicata pe scala de indicato-
rul de adancime.

3. Intimp ce apasati butonul de avans rapid, ridicati tija
filetata opritoare pana la obtinerea adancimii dorite de taiere.
Ajustarile temporare ale adancimii de taiere pot fi realizate
prin rotirea butonului rotativ de reglare (1 mm per rotire).

4.  Rotind piulita de fixare a tijei filetate opritoare in
sens orar, puteti strange bine tija filetata opritoare.

5. Inacest moment, adancimea de taiere prestabilita
poate fi obtinuta prin slabirea butonului rotativ de blocare si
coborarea corpului masinii pana cand tija filetata opritoare
intré in contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal.
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Piulita de nailol

AATENTIE: Nu coborati prea mult piulita de nai-
lon. Freza profilata va iesi periculos de mult in afara.

Limita superioara a corpului masinii poate fi ajustata
prin rotirea piulitei de nailon.
» Fig.2: 1. Piulita de nailon

AATENTIE Deoarece taierea excesiva poate
cauza suprasolicitarea motorului sau dificultati
in controlarea masinii, adancimea de taiere nu
trebuie sa depaseasca 15 mm la o trecere, atunci
cand taiati nuturi cu o freza cu diametru de 8 mm.
AATEN]'IE: Atunci cand taiati nuturi cu o freza
cu diametru de 20 mm, adancimea de taiere nu
trebuie sa depaseasca 5 mm la o trecere.
AATENTIE: Pentru operatii de nutuire foarte
adanca, executati doua sau trei treceri, crescand
progresiv adancimea de taiere a frezei.

Deoarece blocul opritor are 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 diferite de taiere,

fard a fi necesara reglarea din nou a tijei filetate opritoare.

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

Reglati surubul inferior de reglare cu cap hexagonal

pentru a obtine cea mai mare adancime de taiere, urmand

metoda descrisa la ,Reglarea adancimii de taiere”.

Reglati celelalte doud suruburi de reglare cu cap hexagonal

pentru a obtine adancimi de téiere mai mici. Diferentele de

fnaltime intre aceste suruburi de reglare cu cap hexagonal

sunt egale cu diferentele intre adancimile de téiere.

Pentru a regla suruburile de reglare cu cap hexagonal, rotiti-le

cu o surubelnitd sau cu o cheie imbus. Blocul opritor este util

si pentru executarea unui numar de trei treceri crescand pro-

gresiv adancimea de téiere, atunci cand taiati nuturi adanci.

Actionarea intrerupatorului

Functie electron

Masina este echipata cu functii electronice pentru ope-
rare facila.

Lampa indicatoare
» Fig.5: 1.Lampad indicatoare

Lampa indicatoare lumineaza cu verde atunci cand
masina este conectata la retea. Daca lampa indicatoare
nu se aprinde, cablul de alimentare sau controlerul ar
putea fi defect. Daca lampa indicatoare este aprinsa,
dar masina nu porneste chiar daca este pornita, periile
de cérbune ar putea fi consumate sau controlerul, moto-
rul sau comutatorul PORNIT/OPRIT ar putea fi defecte.

Protectia impotriva repornirii
accidentale

Masina nu porneste cu butonul declansator actionat
chiar daca aceasta este conectata la priza.

n acel moment, lampa indicatoare lumineaza intermi-
tent cu rosu, indicand ca dispozitivul impotriva repornirii
accidentale este activat.

Pentru a anula protectia impotriva repornirii acciden-
tale, eliberati butonul declansator.

Functie de pornire lina

Caracteristica de pornire lina minimizeaza socul de
pornire si permite o pornire lina a masinii.

Control constant al vitezei

Permite obtinerea unei finisari de calitate deoarece
viteza de rotatie este mentinuta constanta chiar si in
conditii de sarcina.

Disc rotativ pentru reglarea vitezei

M AVERTIZARE: Nu utilizati discul rotativ pen-
tru reglarea vitezei in timpul functionarii. Freza
profilata ar putea fi atinsa de operator din cauza
fortei de reactie. Acest lucru poate duce la vatamari
corporale.

AATEN]'IE inainte de a conecta masina la refea, verifi-
cati i daca butonul & corect
si dacé revine la pozitia ,OFF” (oprit) atunci cand este eliberat.
AATENTIE. Asigurati-va ca parghia de blocare a
axului este eliberata inainte de a conecta comutatorul.

Pentru a preveni actionarea accidentala a butonului
declansator, este prevazut un buton de blocare.
» Fig.4: 1.Buton de blocare 2. Buton declansator

Pentru a porni masina, apasati butonul de blocare si actionati buto-
nul $ Eliberati butonul sator pentru a opri masina
Pentru operare continua, actionati butonul declansator
si apoi apasati butonul de blocare.

Pentru a opri masina, actionati butonul declansator astfel incat buto-
nul de blocare s revina automat. Eliberati apoi butonul declansator.
Dupa eliberarea butonu\uw declansator, funcﬂa de blocare este acti-
vata pentru a preveni a a butonului

AATEN]'IE: Tineti magina ferm atunci cand o
opriti, pentru a compensa reactia.
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AATENTIE' Daca magina este operata continuu
la viteze mici timp indelungat, motorul va fi supra-
solicitat gi masina se va defecta.

AATEN]'IE Discul rotativ pentru reglarea vite-
zei poate fi rotit numai pana la pozitia 5 si inapoi
la pozitia 1. Nu il fortati peste pozitiile 5 sau 1,
deoarece functia de reglare a vitezei se poate
defecta.

Viteza masinii poate fi schimbaté prin rotirea discului
rotativ pentru reglarea vitezei la un anumit numar intre
1si5.

» Fig.6: 1. Disc rotativ pentru reglarea vitezei

Vitezele mai mari se obtin prin rotirea discului rotativ
in directia numérului 5. Vitezele mai mici se obtin prin
rotirea discului rotativ in directia numérului 1.

Acest lucru permite selectarea vitezei ideale pentru
prelucrarea optima a materialului, adica viteza poate fi
reglata corect pentru a se potrivi cu diametrul materia-
lului si al frezei.
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Consultati tabelul pentru relatia dintre numerele de
reglare de pe disc si viteza de rotatie aproximativa.

AATENTIE: inainte de utilizare, asigurati-va
i ca corpul masinii se ridica automat

Numar min”
1 8.000
2 12.000
3 16.000
4 20.000
5 27.500

ASAMBLARE

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

Instalarea sau demontarea frezei

profilate

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

NOTA: Nu strangeti piulita cu con elastic fara sa
introduceti o freza profilata si nu instalati freze
profilate cu coada ingusta fara sa folositi un
mansgon de strangere. Aceste situatii pot conduce la
ruperea conului elastic de strangere.

1. Introduceti freza profilata pana la capat in conul
elastic de strangere.
2.  Apaésati parghia de blocare a axului pentru a imo-
biliza axul si folositi cheia pentru a strange bine piulita
cu con elastic.
» Fig.7: 1. Piulita cu con elastic 2. Strangere
3. Slabire 4. Cheie 5. Parghie de blocare a
axului

3. Atunci cand utilizati freze profilate cu un alt diame-

tru al tijei, folositi dimensiunea corectd a conului elastic

de strangere pentru freza profilaté pe care intentionati

s& o utilizati.

» Fig.8: 1. Dimensiunea corecta a conului elastic de
strangere

4.  Pentru a demonta freza profilata, executati in
ordine inversa operatiile de montare.

OPERAREA

MA\AVERTIZARE: inainte de utilizare, asigu-
rati-va intotdeauna ci tija filetata opritoare este
fixata bine de piulita de fixare a tijei filetate opri-
toare. In caz contrar, adancimea de téiere se poate
modifica in timpul functionarii si poate provoca vata-
mari corporale.

51

la limita superioara si ca freza profilata nu iese in
afara din talpa masinii atunci cand butonul rotativ
de blocare este slabit.

AATENTIE: Utilizati intotdeauna ambele
manere si tineti masina ferm de ambele manere in
timpul lucrului.

1. Asezati talpa pe piesa de prelucrat fara ca freza
profilata sa intre in contact cu aceasta.

2. Porniti masina si asteptati ca freza profilata sa

atinga viteza maxima.

3. Coborati corpul masinii si deplasati masina fnainte

pe suprafata piesei de prelucrat, mentinand talpa masinii

orizontal pe piesa si avansand lin pana la finalizarea taierii.

Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de

prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei

profilate, in directia de avans.

» Fig.9: 1.Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a sculei
3. Vedere de sus a masinii 4. Directie de avans

NOTA: Un avans prea rapid al masinii poate avea

ca efect o calitate slabé a frezarii sau avarierea fre-

zei profilate sau a motorului. Un avans prea lent al

masinii poate avea ca efect arderea si deteriorarea

profilului. Viteza de avans adecvata depinde de mari-

mea frezei profilate, de tipul piesei de prelucrat si de

adancimea de taiere.

Tnainte de a incepe taierea piesei propriu-zise, se

recomanda o tdiere de proba pe un deseu de lemn.

Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii i

veti putea verifica dimensiunile.

NOTA: Cand folositi ghidajul drept sau ghidajul

pentru decupare, aveti grija sa-l instalati pe partea

dreapt, 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

Accesoriu optional

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.

» Fig.11

1. Introduceti lamele de ghidare in orificiile din talpa
masinii.

2. Reglati distanta dintre freza profilata si ghidajul
drept. La distanta dorita, strangeti suruburile cu cap
striat pentru a fixa ghidajul drept in pozitia respectiva.
» Fig.12: 1. Surub cu cap striat 2. Ghidaj drept

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

Daca distanta dintre fata laterala a piesei de prelucrat

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 dreapté pe piesa si folositi-o pe post
de ghidaj pentru talpa frezei. Avansati masina in directia
indicata de sageata.

» Fig.13
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Ghidaj sabl

Accesoriu optional

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

» Fig.14

1. Slabiti suruburile de pe talpa, introduceti ghidajul
sablon si apoi strangeti suruburile.
» Fig.15: 1. Suruburi 2. Ghidaj sablon

2.  Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati

masina pe sablon si deplasati masina glisand ghidajul

sablon de-a lungul laturii sablonului.

» Fig.16: 1. Freza profilatd 2. Talpa 3. Placé de baza
4. Sablon 5. Piesa de prelucrat 6. Ghidaj
sablon

NOTA: Piesa va fi taiata la o dimensiune putin diferita
de cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza
profilaté si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urméatoarea ecuatie:
Distanta (X) = ul exterior al

sablon - diametrul frezei profilate) / 2

Seturi de duze de praf

Procedurile de curétare pot fi efectuate prin conectarea
masinii la un aspirator Makita.

Introduceti ansamblul duzei si ansamblul duzei de praf
n masina.

» Fig.17: 1. Ansamblu duz& de praf 2. Ansamblu duza

De asemenea, ansamblul duzei de praf poate fi introdus
direct in talpa masinii in functie de operatia pe care
urmeaza sa o efectuati.

» Fig.18: 1.Ansamblu duz& de praf

INTRETINERE

MATENTIE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
operatiuni de inspectie sau intretinere.

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

inlocuirea periilor de cirbune

» Fig.19: 1. Marcaj limita

Verificati periile de carbune in mod regulat.

Tnlocuiti-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limita.
Periile de carbune trebuie sé fie in permanenta curate si sa
alunece cu usurinta in suport. Ambele perii de carbune trebuie
Tnlocuite simultan. Folositi numai perii de cérbune identice.

1. Folositi o surubelnitd pentru a demonta capacele
suporturilor pentru perii.

2.  Scoateti periile de carbon uzate, introduceti periile
noi si fixati capacul pentru periile de carbune.

» Fig.20: 1. Capacul suportului pentru perii

ACCESORII OPTIONALE

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

Daca aveti nevoie de asistenta sau de mai multe detalii referitoare la
aceste accesorii, adresati-va centrului local de service Makita.
. Freze profilate drepte si pentru nuturi

. Freze profilate pentru muchii

. Freze pentru decuparea laminatelor

. Ghidaj drept

. Ghidaje sablon

. Contrapiulita

. Con elastic de strangere

. Cheie

. Ansamblu duza de praf

. Ansamblu duza

. Set furtun

+  imbinare

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

Freza dreapta

» Fig.21
Pentru a mentine SIGURANTA si FIABILITATEA produ-
sului, reparatiile si orice alte lucrari de intretinere sau Unitate: mm
reglare trebuie executate de centre de service Makita
autorizate sau proprii, folosind intotdeauna piese de D A L1 L2
schimb Makita. 5 20 50 15
174"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
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Freza pentru nuturi ,,U”

Freza de rotunjit muchii

» Fig.22 > Fig.27
Unitate: mm Unitate: mm
D A L1 L2 R D A1l A2 L1 L2 L3 R
6 6 60 28 3 6 25 9 48 13 5 8
1/4" 1/4"
6 20 8 45 10 4 4
Freza pentru nuturi ,,V”’ 4
» Fig.23
P
‘ D ‘ A ‘ L1 ‘ L2 ‘ (]
‘ /4" ‘ 20 ‘ 50 ‘ 15 ‘ 90° ynitate: mm
D A L1 L2 L3 (]
Freza pentru nuturi in coada de 6 23 46 R 6 30°
randunica 6 20 50 13 5 45°
» Fig.24 6 20 49 14 2 60°
untetlemm - Erezy de faltuit convexa
D A L1 L2 ] » Fig.29
8 145 55 10 35 Unitate: mm
8 14,5 55 14,5 23°
8 12 50 9 30° D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
Freza pentru decupare plana cu varf 6 25 48 13 8
de burghiu
» Fig.25 Freza pentru decupare plana cu
Unitate: mm ru'ment
» Fig.30
L] A U L2 L3 Unitate: mm
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28 D A L1 L2
1/4" 6 10 50 20

Freza pentru decupare plana cu varf
de burghiu cu canal dublu

> Fig.26
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
1/4"

1/4"

Freza de rotunjit muchii cu ruiment
»> Fig.31

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
114" 21 8 40 10 35 6
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Tesitor cu rulment

» Fig.32
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.33
Unitate: mm

D A1l 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.34

Unitate: mm

D A1l 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

Freza profilata cu ruiment
» Fig.35

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
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell: RP1111C
Spannzangenfutterkapazitét 6 mm, 8 mm bzw. 1/4”
Hubhdhe 0-57 mm
Leerlaufdrehzahl 8.000 - 27.500 min™!
Gesamthdhe 260 mm
Nettogewicht 3,3kg
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.

. Gewicht nach EPTA-Verfahren 01/2014

Vorgesehene Verwendung

Das Werkzeug ist zum Biindigfrasen und Profildrehen von
Holz, Kunststoff und ahnlichen Materialien vorgesehen.

Stromversorgung

Das Werkzeug sollte nur an eine Stromquelle ange-
schlossen werden, deren Spannung mit der Angabe
auf dem Typenschild Gibereinstimmt, und kann nur mit
Einphasen-Wechselstrom betrieben werden. Diese
sind doppelt schutzisoliert und kénnen daher auch an
Steckdosen ohne Erdleiter verwendet werden.

Typischer A-bewerteter Gerauschpegel ermittelt geman
EN62841-2-17:

Schalldruckpegel (L,): 93 dB (A)

Schallleistungspegel (Lwa): 104 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

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

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

Schwingungen

Schwingungsgesamtwert (Drei-Achsen-Vektorsumme)
ermittelt gemaR EN62841-2-17:

Arbeitsmodus: Nutenfrasen in MDF
Schwingungsemission (ay,): 4,4 m/s’

Messunsicherheit (K): 1,5 m/s®

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

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

MAWARNUNG: Die Vibrationsemission
wiahrend der tatsdchlichen Benutzung

des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise des Werkzeugs, und speziell
je nach der Art des bearbeiteten Werkstiicks,
von dem (den) issi t(en)
abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des

anhand einer a des
Gefahrdungsgrads unter den tatséch-
lichen Benutzungsbedingungen (unter
Berii ichti aller Phasen des Arbeitszyklus,

AWARNUNG: Einen Gehérschutz tragen.

AWARNUNG: Die Schallemission wahrend der

achli des El kann
je nach der Benutzungsweise des Werkzeugs, und
speziell je nach der Art des bearbeiteten Werkstiicks,
von dem (den) Wert(en) i

AWARNUNG: entifizieren Sie
Sicherheitsmanahmen zum Schutz des Benutzers anhand
einer Schatzung des Gefiahrdungsgrads unter den tatséch-

lichen (unter
aller Phasen des Arbeitszyklus, wie z. B. Ausschalt- und
Leer iten des Werkzeugs zusétzlich zur i i

wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des
Werkzeugs zusétzlich zur Betriebszeit).

EG-Konformitatserklarung

Nur fiir européische Lander

Die EG-Konformitatserklarung ist als Anhang A in dieser
Bedienungsanleitung enthalten.
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SICHERHEITSWARNUNGEN
fiir Elektrowerkzeuge

A WARNUNG: Lesen Sie alle mit die-

sem Elektrowerkzeug gelieferten
A

Sicherhei nungen,
Abbildungen und technischen Daten durch. Eine
Missachtung der unten aufgefiihrten Anweisungen
kann zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder
schweren 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 Griffflaichen, weil das Messer das
eigene Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit
einem Strom fiihrenden Kabel konnen die freilie-
genden Metallteile des Elektrowerkzeugs eben-
falls Strom fiihrend 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 Werkstlick nur mit der
Hand oder gegen Ihren Kérper halten, befindet es
sich in einer instabilen Lage, die zum Verlust der
Kontrolle fihren kann.

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

4. Ver Sie nur Einsa deren Di
mindestens der auf dem Werkzeug angegebe-
nen Maximaldrehzahl entspricht.

5. Tragen Sie bei ldngeren Betri

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 sorgfiltig 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
vollstiandigen Stillstand kommt, bevor Sie ihn
aus dem Werkstiick herausnehmen.

16. Vermeiden Sie eine Beriihrung des
Oberfra i i nach der
Bearbeitung, weil er dann noch sehr heiR ist
und Hautverbrennungen verursachen kann.

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

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

19. Verwenden Sie stets die korrekte

IA fir das ji
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 Ihren FiiRen oder
anderen Objekten fern. Andernfalls kann ein
verwickeltes Kabel einen Sturzunfall verursachen
und zu Personenschaden fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE
ANLEITUNG AUF.

einen Gehérschutz.

MAWARNUNG: Lassen Sie sich NICHT durch

6. Sie die Oberfra insatze mit
groBter Sorgfalt.
7. Uberpriifen Sie den Oberfraseneinsatz

it oder Vertrautheit mit dem Produkt
(durch wiederholten Gebrauch erworben) von der
strikten Einhaltung der Sicherheitsregeln fiir das

vor dem Betrieb sorgfiltig auf Risse oder vor Produkt AUCH oder
adi Sie einen geri: i der Sicherheitsvorschriften in dieser
oder adi Einsatz unverziiglich aus. Anlei konnen Per a
8. Vermeiden Sie das Schneiden von Négeln. verursachen.

Untersuchen Sie das Werkstiick sorgfaltig
auf Nagel, und entfernen Sie diese vor der
Bearbeitung.

9. Halten Sie das Werkzeug mit beiden Handen
fest.

10. Halten Sie lhre Hénde von rotierenden Teilen
fern.
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FUNKTIONSBESCHREIBUNG

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

jeder Ei oder F iifung des
Werkzeugs stets, dass es ausgeschaltet und vom
Stromnetz getrennt ist.

Einstellen der Frastiefe

» Abb.1: 1. Sperrknopf 2. Sechskant-
Einstellschraube 3. Anschlagblock
4. Einstellknopf 5. Anschlagstange
6. Tiefenzeiger 7. Anschlagstangen-
Einstellmutter 8. Schnellvorschubknopf

1. Stellen Sie das Werkzeug auf eine ebene Fléche. Lésen
Sie den Sperrknopf, und senken Sie den Werkzeugkdrper ab, bis
der Oberfraseneinsatz die ebene Fléche leicht bertihrt. Ziehen
Sie den Sperrknopf an, um den Werkzeugkdrper zu verriegeln.

2. Drehen Sie die Anschlagstangen-Einstellmutter
entgegen dem Uhrzeigersinn. Senken Sie die
Anschlagstange ab, bis sie die Sechskant-
Einstellschraube beriihrt. Richten Sie den Tiefenzeiger
auf den Teilstrich 0" aus. Die Fréstiefe wird durch den
Tiefenzeiger auf der Skala angezeigt.

3. Wahrend Sie den Schnellvorschubknopf driicken, heben
Sie die Ar an, bis die i Frastiefe
erreicht ist. Feineinstellungen der Tiefe konnen durch Drehen
des Einstellknopfes erhalten werden (1 mm pro Umdrehung).

4. Durch Drehen der Anschlagstangen-Einstellmutter im
Uhrzeigersinn kénnen Sie die Anschlagstange sicher befestigen.

5. Nun kénnen Sie lhre vorgegebene Frastiefe errei-
chen, indem Sie den Sperrknopf I6sen und dann den
Werkzeugkorper absenken, bis die Anschlagstange die
Sechskant-Einstellschraube des Anschlagblocks beriihrt.

Nylonmutter

A\VORSICHT: Senken Sie die Ny

Da der Anschlagblock drei Sechskant-Einstellschrauben

besitzt, die sich pro Umdrehung um 0,8 mm anheben

oder absenken, kénnen Sie problemlos drei verschie-

dene Frastiefen erzielen, ohne die Anschlagstange neu

einstellen zu miissen.

» Abb.3: 1.Anschlagstange 2. Sechskant-
Einstellschraube 3. Anschlagblock

Stellen Sie die unterste Sechskant-Einstellschraube
nach der Methode ,Einstellen der Frastiefe” ein, um die
groRte Frastiefe zu erhalten.

Stellen Sie die beiden librigen Sechskant-Einstellschrauben
ein, um flachere Fréstiefen zu erhalten. Die
Héhenunterschiede dieser Sechskant-Einstellschrauben
entsprechen den Frastiefenunterschieden.

Drehen Sie die Sechskant-Einstellschrauben zum Einstellen
mit einem Schraubendreher oder Schraubenschliissel. Der
Anschlagblock ist auch praktisch, um drei Durchgange mit
fortschreitend tieferen Frasereinstellungen durchzufiihren,
wenn tiefe Nuten gefrést werden.

halterfunktion

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
AnschlieBen des Werkzeugs an das Stromnetz
stets, dass der Auslé

ioniert und beim L
Stellung zuriickkehrt.
AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

dem Einschalten des Werkzeugs, dass die
Spindelarretierung gelost ist.

in die AUS-

Um versehentliche Betatigung des Ausléseschalters zu verhi-
ten, ist das Werkzeug mit einem Sperrknopf ausgestattet.
» Abb.4: 1. Sperrtaste 2. Auslseschalter

Zum Starten des Werkzeugs driicken Sie die Sperrtaste,
und betétigen Sie dann den Ausloseschalter. Zum
Ausschalten lassen Sie den Ausloseschalter los.

Fur Dauerbetrieb betétigen Sie den Ausldseschalter,
und driicken Sie dann die Sperrtaste weiter hinein.
Zum Stoppen des Werkzeugs betatigen Sie den

nicht zu tief ab. Anderenfalls steht der
Oberfraseneinsatz gefahrlich weit Giber.

Die Obergrenze des Werkzeugkérpers kann durch
Drehen der Nylonmutter eingestellt werden.
» Abb.2: 1. Nylonmutter

Anschlagblock

A\VORSICHT: pa iibermiRiges Frisen zu einer
Uberlastung des Motors oder zu Schwierigkeiten
bei der Kontrolle des Werkzeugs fiihren kann,
sollte die Frastiefe beim Frasen von Nuten mit
einem Einsatz von 8 mm Durchmesser nicht mehr
als 15 mm pro Durchgang betragen.
M\VORSICHT: Wenn Sie Nuten mit einem
Einsatz von 20 mm Durchmesser schneiden,
sollte die Frastiefe nicht mehr als 5 mm in einem
Durchgang betragen.
M\VORSICHT: Fiihren Sie fiir besonders tiefe
Auskehlarbeiten zwei oder drei Durchgange mit
tieferen Ei des

aus.

Auslo \alter, so dass die Sperrtaste automatisch
ausrastet. Lassen Sie dann den Ausléseschalter los.
Nach dem Loslassen des Ausldseschalters wird die
Verriegelungsfunktion wirksam, um eine Betétigung des
Ausloseschalters zu verhindern.

A\VORSICHT: Halten Sie das Werkzeug
beim Ausschalten mit festem Griff, um der
i irken.

Elektronikfunktionen

Das Werkzeug ist fiir komfortablen Betrieb mit
Elektronikfunktionen ausgestattet.

Anzeigelampe
» Abb.5: 1.Anzeigenleuchte

Die Anzeigelampe leuchtet griin auf, wenn das
Werkzeug angeschlossen wird. Leuchtet die
Anzeigelampe nicht auf, ist moglicherweise das
Netzkabel oder die Steuerschaltung defekt. Lauft das
Werkzeug trotz leuchtender Anzeigelampe nicht an,
wenn es eingeschaltet wird, sind méglicherweise die
Kohlebiirsten abgenutzt, oder die Steuerschaltung, der
Motor oder der EIN/AUS-Schalter ist defekt.
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Schutz vor ungewolltem Neustart

Das Werkzeug lauft bei betatigtem Ausloseschalter
nicht an, selbst wenn der Netzstecker eingesteckt ist.

In diesem Fall blinkt die Anzeigelampe rot, um anzuzei-
gen, dass die Schutzvorrichtung zur Verhinderung eines
ungewollten Neustarts aktiviert ist.

Um den Schutz vor ungewolltem Neustart aufzuheben,
lassen Sie den Auslseschalter los.

Soft-Start-Funktion

Die Soft-Start-Funktion reduziert AnlaufstoRe auf
ein Minimum und bewirkt ruckfreies Anlaufen des
Werkzeugs.

Konstantdrehzahlregelung

Feines Finish wird erméglicht, weil die Drehzahl selbst
unter Belastung konstant gehalten wird.

ehzahl-Stellrad

MAWARNUNG: Benutzen Sie das Drehzahl-
Stellrad nicht wahrend des Betriebs. Der
Oberfraseneinsatz kann vom Bediener aufgrund
der Reaktionskraft beriihrt werden. Dies kann zu
Personenschéden fiihren.

A\VORSICHT: Wird das Werkzeug iiber

langere Zeitspannen im Dauerbetrieb mit
niedriger Drehzahl betrieben, fiihrt das

zu einer Uberlastung des Motors, die eine
Funktionsstérung des Werkzeugs zur Folge
haben kann.

M\VORSICHT: Das Drehzahl-Stellrad Iisst

sich nur bis 5 und zuriick auf 1 drehen. Wird es
gewaltsam lber 5 oder 1 hinaus gedreht, kann die
D unbr werden.

Die Drehzahl kann durch Drehen des Drehzahl-
Stellrads auf eine der Stufen von 1 bis 5 verstellt
werden.

» Abb.6: 1. Drehzahl-Stellrad

Durch Drehen des Stellrads in Richtung der Stufe 5
wird die Drehzahl erh6ht. Durch Drehen des Stellrads in
Richtung der Stufe 1 wird die Drehzahl verringert.
Damit kann die ideale Drehzahl fir eine optimale
Materialbearbeitung gewahlt werden, d. h. die

Drehzahl kann korrekt auf das Material und den
Einsatzdurchmesser eingestellt werden.

In der Tabelle finden Sie die Beziehung zwischen den
Zahleneinstellungen auf dem Stellrad und der ungefah-
ren Werkzeugdrehzahl.

Nummer min

MONTA

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor der
Ausfiihrung von Arbeiten am Werkzeug stets,
dass es ausgeschaltet und vom Stromnetz
getrennt ist.

Montage und Demontage des
Oberfraseneinsatzes
A\VORSICHT: Installieren Sie den
Oberfraseneinsatz sicher. Verwenden Sie
stets nur den mit dem Werkzeug gelieferten

Schraubenschliissel. Ein loser oder zu fest angezo-
gener Oberfréseneinsatz kann geféhrlich sein.

ANMERKUNG: Ziehen Sie die
Spannzangenmutter nicht an, ohne einen
Oberfraseneinsatz einzufiihren, und setzen Sie
auch keine Einsatze mit schmalem Schaft ein,
ohne eine lilse zu ven

Beides kann zu einem Bruch des Spannzangenkonus
flihren.

1. Fuhren Sie den Oberfréseneinsatz bis zum
Anschlag in den Spannzangenkonus ein.

2.  Driicken Sie die Spindelarretierung, um die
Spindel stationér zu halten, und ziehen Sie die
Spannzangenmutter mit dem Schraubenschliissel fest.
» Abb.7: 1. Spannzangenmutter 2. Anziehen

3. Losen 4. Schraubenschlissel

5. Spindelarretierung

3. Wenn Sie Oberfraseneinsétze mit anderen
Schaftdurchmessern verwenden, benutzen Sie die
richtige GréRe des Spannzangenkonus fiir den zu
verwendenden Oberfréseneinsatz.

» Abb.8: 1. Spannzangenkonus der korrekten GroRe

4. Zum Abnehmen des Oberfréseneinsatzes wenden
Sie das Montageverfahren umgekehrt an.

BETRIEB

AWARNUNG: Vergewissern Sie sich vor dem
Betrieb immer, dass die Anschlagstange durch
die A hl. Ei fest gesi-
chert ist. Andernfalls kann sich die Fréstiefe wéhrend
des Betriebs &ndern und Verletzungen verursachen.

MAVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
Betrieb stets, dass sich der Werkzeugkorper

h bis zur Obergrenze hebt und der
Oberfra i nicht von der Grundplatte

EEESIEANINE B

ubersteht, wenn der Sperrknopf gelost wird.

M\VORSICHT: Benutzen Sie stets beide Griffe,
und halten Sie das Werkzeug wéhrend des
Betriebs an beiden Griffen fest.
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1. Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbei-
tende Werkstlick auf, ohne dass der Oberfréseneinsatz
mit dem Werkstiick in Beriihrung kommt.

2. Schalten Sie dann das Werkzeug ein, und war-
ten Sie, bis der Oberfraseneinsatz die volle Drehzahl
erreicht hat.

3. Senken Sie den Werkzeugkérper ab, und
schieben Sie das Werkzeug bei flach aufliegender
Grundplatte gleichmaRig tiber die Werkstiickoberflache
vor, bis der Schnitt ausgefiihrt ist.
Beim Kantenfrasen sollte die Werkstiickoberflache
auf der linken Seite des Oberfraseneinsatzes in
Vorschubrichtung liegen.
» Abb.9: 1. Werkstiick 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des Werkzeugs
4. Vorschubrichtung

HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des Werkzeugs
kann schlechte Schnittqualitat oder Beschadigung des
Oberfraseneinsatzes oder Motors zur Folge haben.
Zu langsames Vorschieben des Werkzeugs kann
Verbrennung oder Beschadigung des Schnitts zur
Folge haben. Die korrekte Vorschubgeschwindigkeit
hangt von der GroRe des Oberfraseneinsatzes, der
Art des Werkstiicks und der Frastiefe ab.

Bevor Sie den Schnitt am tatséchlichen Werkstlick
ausfihren, ist es ratsam, einen Probeschnitt in
einem Stiick Abfallholz zu machen. Dies gibt [hnen
die Méglichkeit, das genaue Aussehen des Schnitts
festzustellen und die Abmessungen zu Uberpriifen.
HINWEIS: Wenn Sie die Geradfiihrung oder die
Frasenfiihrung verwenden, halten Sie die Vorrichtung auf
der rechten Seite in Vorschubrichtung. Dies tragt dazu
bei, sie biindig mit der Seite des Werkstiicks zu halten.
» Abb.10: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-
Drehrichtung 3. Werkstiick
4. Geradfiihrung

Geradfiihrung

Sonderzubehér

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrésen auszufiihren.

» Abb.11

1. Fihren Sie die Fiihrungsstangen in die Lécher der
Grundplatte ein.

2.  Stellen Sie den Abstand zwischen
Oberfréseneinsatz und Geradfiihrung ein. Ziehen Sie
die Fliigelschrauben am gewiinschten Abstand fest, um
die Geradfiihrung zu sichern.

» Abb.12: 1. Fligelschraube 2. Geradfiihrung

3. Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor,
dass die Geradfiihrung an der Seite des Werkstlicks
anliegt.

Falls der Abstand zwischen der Seite des Werkstlicks
und der Frasposition zu breit fir die Geradfiihrung ist,
oder die Seite des Werkstticks nicht gerade ist, kann
die Geradfiihrung nicht benutzt werden. Klemmen

Sie in diesem Fall ein gerades Brett am Werkstlick
fest, und benutzen Sie dieses als Fiihrung gegen die
Grundplatte der Oberfrase. Schieben Sie das Werkzeug
in Pfeilrichtung vor.

» Abb.13
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Schablonenfiihrung

Sonderzubehér

Die Schablonenfiihrung weist eine Hiilse auf, durch
die der Oberfraseneinsatz hindurchgeht, so dass die
Oberfréase mit Schablonenmustern verwendet werden
kann.

» Abb.14

1.  Lo&sen Sie die Schrauben an der Grundplatte,
fiihren Sie die Schablonenfiihrung ein, und ziehen Sie
dann die Schrauben an.

» Abb.15: 1. Schrauben 2. Schablonenfiihrung

2. Befestigen Sie die Schablone am Werkstiick.
Setzen Sie das Werkzeug auf die Schablone,
und bewegen Sie das Werkzeug so, dass die
Schablonenfiihrung entlang der Seitenkante der
Schablone gleitet.
» Abb.16: 1. Oberfraseneinsatz 2. Grundplatte
3. Grundplatte 4. Schablone 5. Werkstlick
6. Schablonenfiihrung

HINWEIS: Das Werkstiick wird auf eine gering-

fligig andere GréRe als die Schablone zuge-
schnitten. Halten Sie einen Abstand (X) zwischen
dem Oberfraseneinsatz und der AuBenseite der
Schablonenfiihrung ein. Der Abstand (X) kann mit der
folgenden Gleichung berechnet werden:

Abstand (X) = (AuBendurchmesser der
iihrung - Oberfrasenei
Durchmesser) / 2

Absaugstutzensatze

Um sauberer zu arbeiten, schlieen Sie das Werkzeug
an ein Makita-Sauggerét an.
Fuhren Sie die Disenbaugruppe und die
Absaugstutzenbaugruppe in das Werkzeug ein.
» Abb.17: 1.Absaugstutzenbaugruppe

2. Disenbaugruppe

Die Absaugstutzenbaugruppe kann im Einklang mit dem
Betrieb auch direkt in die Grundplatte eingefiihrt werden.
» Abb.18: 1.Absaugstutzenbaugruppe

WARTUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

der Durchfiihrung von Uberpriifungen oder

Wartungsarbeiten des Werkzeugs stets, dass es
und vom g ist.

ANMERKUNG: Verwenden Sie auf keinen Fall
Benzin, Waschbenzin, Verdiinner, Alkohol oder
dergleichen. Solche Mittel kénnen Verfarbung,
Verformung oder Rissbildung verursachen.

Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren
unter ausschlieBlicher Verwendung von Makita-
Originalersatzteilen ausgefiihrt werden.

DEUTSCH

Auswechseln der Kohlebiirsten

» Abb.19: 1. VerschleiBgrenze

Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten regelmaRig.
Wechseln Sie sie aus, wenn sie bis zur
VerschleiRgrenze abgenutzt sind. Halten Sie die
Kohlebiirsten stets sauber, damit sie ungehindert in
den Haltern gleiten kénnen. Beide Kohleblrsten sollten
gleichzeitig ausgewechselt werden. Verwenden Sie nur
identische Kohlebirsten.

1. Drehen Sie die Birstenhalterkappen mit einem
Schraubendreher heraus.

2. Nehmen Sie die abgenutzten Kohlebiirsten her-
aus, setzen Sie die neuen ein, und drehen Sie dann die
Biirstenhalterkappen wieder ein.

» Abb.20: 1. Birstenhalterkappe

SONDERZUBEHOR

A\VORSICHT: bie folgenden Zubehérteile oder
Vorrichtungen werden fiir den Einsatz mit dem in
dieser Anleitung beschriebenen Makita-Werkzeug
empfohlen. Die Verwendung anderer Zubehorteile
oder Vorrichtungen kann eine Verletzungsgefahr
darstellen. Verwenden Sie Zubehorteile oder
Vorrichtungen nur fiir ihren vorgesehenen Zweck.

Wenn Sie weitere Einzelheiten beziiglich dieser

Zubehorteile benétigen, wenden Sie sich bitte an Ihre

Makita-Kundendienststelle.

. Gerad- und Nutenfréser

- Kantenfraser

. Laminatfréser

. Geradfiihrung

. Schablonenfiihrungen

. Sicherungsmutter

. Spannzangenkonus

. Schraubenschlissel

. Absaugstutzenbaugruppe

. Disenbaugruppe

. Schlauch komplett

. Verbindungsstiick
HINWEIS: Manche Teile in der Liste kdnnen als
Standardzubehér im Werkzeugsatz enthalten sein.
Sie kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.
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Oberfriaseneinsatze

Geradfraser
» Abb.21
Einheit: 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"
»U“-Nutenfraser
» Abb.22
Einheit: mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
»V“-Nutenfraser
» Abb.23
Einheit: mm
‘ D ‘ A ‘ L1 ‘ L2 ‘ ]
‘ 1/4" ‘ 20 ‘ 50 ‘ 15 ‘ 90°

Schwalbenschwanzfraser

> Abb.24
Einheit: mm
D A L1 L2 ]
8 14,5 55 10 35°
8 14,5 55 14,5 23°
8 12 50 9 30°
Bohrspitzen-Biindigfraser
> Abb.25
Einheit: mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
1/4"
DEUTSCH



Bohrspitzen-Doppelbiindigfraser

Kugellager-Eckenrundungsfréaser

» Abb.26 » Abb.31
Einheit: mm Einheit: mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1l A2 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 15 8 37 7 3.5 3
6 6 70 40 12 14 6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 1/4" 21 8 40 10 35 6
Eckenrundungsfraser Kugellager-Fasenfraser
» Abb.27 » Abb.32
Einheit: mm Einheit: mm
D A1l A2 L1 L2 L3 R D A1 A2 L1 L2 ]
6 25 9 48 13 5 8 6 26 8 42 12 45°
1/4" 1/4"
6 20 8 45 10 4 4 6 20 8 41 11 60°
1/4"
Kugellager-Abrundfraser
Fasenfraser » Abb.33
» Abb.28
Einheit: mm
Einheit: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
D A L1 L2 L3 ] 20 12 8 40 10 55 4
6 23 46 1 6 30° 6 26 12 8 42 12 4,5 7
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 1 2 60° Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser
» Abb.34
Hohlkehlen-Abrundfraser )
» Abb.29 Einheit: mm
Einheit: mm D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
6 20 18 12 8 40 10 5,5 3
D A L1 L2 R 6 26 22 12 8 42 12 5 5
6 20 43 8 4
6 25 48 3 s Kugellager-Kamies-Profilfraser
» Abb.35
Eligzgloager-Bundlgfraser Einheit: mm
Einheit: mm D A1l A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 4,5 25 4,5
D A L1 L2 6 26 8 42 12 4,5 3 6
6 10 50 20
1/4"
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