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ENGLISH

Explanation of general view

1-1. Adjusting knob 10-3. Clamping screw (B) 23-2. Adjusting screw
1-2. Lock lever 10-4. Clamping screw (A) 23-3. Clamping screw (B)
1-3. Stopper pole setting nut 10-5. Guide holder 23-4. Clamping screw (C)
1-4. Fast-feed button 12-1. More than 15 mm 23-5. Trimmer guide

1-5. Adjusting bolt 12-2. Straight guide 23-6. Clamping screw (A)
1-6. Stopper block 12-3. Wood 24-1. Bit

1-7. Depth pointer
1-8. Stopper pole
2-1. Nylon nut
3-1. Stopper pole
3-2. Adjusting bolt
3-3. Stopper block 18-
4-1. Lock button

4-2. Switch trigger

5-1. Speed adjusting dial

16-1. Screws
16-2. Movable

width

N

width

20-2. Lock plate

6-1. Lamp 21-1. Bit
7-1. Shaft lock 21-2. Base
7-2. Wrench 21-3. Templet

9-1. Feed direction

9-2. Bit revolving direction
9-3. Workpiece

9-4. Straight guide

10-1. Straight guide

21-4. Workpiece

guide

15-1. Adjusting screw

17-1. When set to minimum opening
. When set to maximum opening

20-1. Template guide

21-5. Distance (X)
21-6. Outside diameter of the templet

21-7. Templet guide

24-2. Guide roller

24-3. Workpiece

26-1. Flat washer 6

26-2. Screw M6x135

27-1. Flat washer 6

27-2. Screw M6x135

28-1. Hole

29-1. Screw M6x135

29-2. Threaded part in the motor bracket

30-1. Inside of the screw hole in the tool
base

31-1. Threaded part in the motor bracket

32-1. Screwdriver

33-1. Limit mark

34-1. Brush holder cap

34-2. Screwdriver

10-2. Fine adjusting screw 23-1. Guide holder
SPECIFICATIONS
RP1800 / RP1801/
Model RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
Collet chuck capacity 12 mmor 1/2"
Plunge capacity 0-70 mm
No load speed (min™") 22,000 | 9,000 - 22,000
Overall length 312 mm
Net weight 6.0 kg | 6.1kg

Safety class

8

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

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

ENE010-1
Intended use
The tool is intended for flush trimming and profiling of

wood, plastic and similar materials.
ENF002-1

Power supply

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

For Model RP1800
ENF100-1

For public low-voltage distribution systems of
between 220 V and 250 V.

Switching operations of electric apparatus cause voltage
fluctuations. The operation of this device under
unfavorable mains conditions can have adverse effects
to the operation of other equipment. With a mains
impedance equal or less than 0.40 Ohms it can be
presumed that there will be no negative effects. The
mains socket used for this device must be protected with
a fuse or protective circuit breaker having slow tripping
characteristics.



For Model RP1800F
ENF100-1

For public low-voltage distribution systems of
between 220 V and 250 V.

Switching operations of electric apparatus cause voltage
fluctuations. The operation of this device under
unfavorable mains conditions can have adverse effects
to the operation of other equipment. With a mains
impedance equal or less than 0.39 Ohms it can be
presumed that there will be no negative effects. The
mains socket used for this device must be protected with
a fuse or protective circuit breaker having slow tripping
characteristics.

For Model RP1801
ENF100-1

For public low-voltage distribution systems of
between 220 V and 250 V.

Switching operations of electric apparatus cause voltage
fluctuations. The operation of this device under
unfavorable mains conditions can have adverse effects
to the operation of other equipment. With a mains
impedance equal or less than 0.38 Ohms it can be
presumed that there will be no negative effects. The
mains socket used for this device must be protected with
a fuse or protective circuit breaker having slow tripping
characteristics.

For Model RP1800,RP1800F,RP1801
ENG102-3

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

Sound pressure level (L,a) : 86 dB(A)

Sound power level (Lwa) : 97 dB(A)

Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Wear ear protection
ENG223-2

Vibration

The vibration total value (tri-axial

determined according to EN60745:
Work mode : cuttig grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 4.0 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s?

vector sum)

For Model RP2300FC,RP2301FC
ENG102-3

Noise
The typical A-weighted noise level determined according
to EN60745:
Sound pressure level (Lya) : 87 dB(A)
Sound power level (Lwa) : 98 dB(A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)
Wear ear protection

ENG223-2
Vibration
The vibration total value (tri-axial
determined according to EN60745:
Work mode : cuttig grooves in MDF
Vibration emission (an) : 4.5 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s?

vector sum)

ENH101-13
For European countries only
EC Declaration of Conformity
We Makita Corporation as the responsible
manufacturer declare that the following Makita
machine(s):
Designation of Machine:
Router
Model No./ Type:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
98/37/EC until 28th December 2009 and then with
2006/42/EC from 29th December 2009
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30th January 2009

e

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

GEB018-2

ROUTER SAFETY WARNINGS

1. Hold power tools by insulated gripping
surfaces when performing an operation where
the cutting tool may contact hidden wiring or
its own cord. Contact with a "live" wire will make
exposed metal parts of the tool "live" and shock
the operator.

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

3.  Wear hearing protection during extended
period of operation.

4. Handle the bits very carefully.

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



6. Avoid cutting nails. Inspect for and remove all
nails from the workpiece before operation.
Hold the tool firmly with both hands.

Keep hands away from rotating parts.

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

10. 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.

11. Be careful of the bit rotating direction and the
feed direction.

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

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

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

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

16. Draw attention to the need to use cutters of the
correct shank diameter and which are suitable
for the speed of the tool.

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

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

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.

FUNCTIONAL DESCRIPTION

© ~N

/A\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function on
the tool.

Adjusting the depth of cut

Fig.1

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

Turn the stopper pole setting nut counterclockwise.
Lower the stopper pole until it makes contact with the

adjusting bolt. Align the depth pointer with the "0"
graduation. The depth of cut is indicated on the scale by
the depth pointer.

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).

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

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

Nylon nut

Fig.2

The upper limit of the tool body can be adjusted by
turning the nylon nut.

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

Stopper block

Fig.3

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

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

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

/\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.
When cutting grooves with a 20 mm diameter bit,
the depth of cut should not be more than 5 mm at a
pass.
For extra-deep grooving operations, make two or
three passes with progressively deeper bit
settings.

Switch action

Fig.4

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

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 button 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.

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

Electronic function

For model RP2300FC,RP2301FC only

Constant speed control

- Possible to get fine finish, because the rotating
speed is kept constantly even under the loaded
condition.
Additionally, when the load on the tool exceeds
admissible levels, power to the motor is reduced to
protect the motor from overheating. When the load
returns to admissible levels, the tool will operate as
normal.

Soft start feature
Soft start because of suppressed starting shock.

Speed adjusting dial

For model RP2300FC,RP2301FC only

Fig.5

The tool speed can be changed by turning the speed
adjusting dial to a given number setting from 1 to 6.
Higher speed is obtained when the dial is turned in the
direction of number 6. 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
number settings on the dial and the approximate tool
speed.

Number min*
1 9,000
2 11,000
3 14,000
2 17,000
5 20,000
6 22,000
/A\CAUTION:

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

The speed adjusting dial can be turned only as far
as 6 and back to 1. Do not force it past 6 or 1, or
the speed adjusting function may no longer work.

Lighting up the lamps
For model RP1800F, RP1801F, RP2300FC,RP2301FC
only
Fig.6
A\CAUTION:
Do not look in the light or see the source of light
directly.
Pull the switch trigger to turn on the light. The lamp
keeps on lighting while the switch trigger is being pulled.
The lamp turns off 10 - 15 seconds after releasing the
trigger.

NOTE:
Use a dry cloth to wipe the dirt off the lens of lamp.
Be careful not to scratch the lens of lamp, or it may
lower the illumination.

ASSEMBLY

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

Installing or removing the bit
Fig.7
/\CAUTION:
Install the bit securely. Always use only the wrench
provided with the tool. A loose or overtightened bit
can be dangerous.
Use always a collet which is suitable for the shank
diameter of the bit.
Do not tighten the collet nut without inserting a bit
or install small shank bits without using a collet
sleeve. Either can lead to breakage of the collet
cone.
Use only router bits of which the maximum speed,
as indicated on the bit, does exceed the maximum
speed of the router.
Insert the bit all the way into the collet cone. Press the
shaft lock to keep the shaft stationary and use the
wrench to tighten the collet nut securely. When using
router bits with smaller shank diameter, first insert the
appropriate collet sleeve into the collet cone, then install
the bit as described above.
To remove the bit, follow the installation procedure in
reverse.



OPERATION

/\CAUTION:
Before operation, always make sure that the tool
body automatically rises to the upper limit and the
bit does not protrude from the tool base when the
lock lever is loosened.
Before operation, always make sure that the chip
deflector is installed properly.

Fig.8

Always use both grips and firmly hold the tool by both
grips during operations.

Set the tool base on the workpiece to be cut without the
bit making any contact. Then turn the tool on and wait
until the bit attains full speed. Lower the tool body and
move the tool forward over the workpiece surface,
keeping the tool base flush and advancing smoothly until
the cutting is complete.

When doing edge cutting, the workpiece surface should
be on the left side of the bit in the feed direction.

2
. —
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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 bit or motor.
Moving the tool forward too slowly may burn and
mar the cut. The proper feed rate will depend on
the bit size, the kind of workpiece and depth of cut.
Before beginning the cut on the actual workpiece, it
is advisable to make a sample cut on a piece of
scrap lumber. This will show exactly how the cut
will look as well as enable you to check
dimensions.

When using the straight guide 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.9

Straight guide

Fig.10

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

Install the straight guide on the guide holder with the
clamping screw (B). Insert the guide holder into the
holes in the tool base and tighten the clamping screw (A).
To adjust the distance between the bit and the straight
guide, loosen the clamping screw (B) and turn the fine
adjusting screw (1.5 mm per turn). At the desired
distance, tighten the clamping screw (B) to secure the
straight guide in place.

Fig.11

Wider straight guide of desired dimensions may be
made by using the convenient holes in the guide to bolt
on extra pieces of wood.

Fig.12

When using a large diameter bit, attach pieces of wood
to the straight guide which have a thickness of more
than 15 mm to prevent the bit from striking the straight
guide.

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 trimmer base. Feed the tool in the direction
of the arrow.

Fig.13

Fine Adjusting Straight Guide (accessory)
Fig.14

When Router is Mounted

Insert the two rods (Rod 10) into the outer mounting
slots of the guide holder, and secure them by tightening
the two clamping screws (M15 x 14mm). Check to make
sure that the thumb nut (M6 x 50mm) is tightened down,
and then slide the router's base mounting unit onto the
two rods (Rod 10), and tighten the base's clamping
screws.

Fine Adjusting Function for Positioning Blade
in Relation to Straight Guide
Fig.15

-

Loosen thumb nut (M6 x 50mm).

2. Thumb nut (M10 x 52mm) can be turned to adjust
position (one turn adjusts the position by 1mm).
3. After completing position adjustment, tighten

thumb nut (M6 x 50mm) until secure.
Scale ring can be rotated separately, so scale unit can
be aligned to zero (0).



Guide Shoe Width Alteration

Loosen the screws marked by the circles to alter the
width of the guide shoe in the left and right directions.
After altering width, tighten the screws until they are
secure. Guide shoe width (d) alteration range is 280mm
to 350mm.

Fig.16

Fig.17

Fig.18

Templet guide (optional accessory)

Fig.19

The templet guide provides a sleeve through which the
bit passes, allowing use of the tool with templet patterns.
To install the templet guide, pull the lock plate lever and
insert the templet guide.

Fig.20

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.21

NOTE:
The workpiece will be cut a slightly different size
from the templet. Allow for the distance (X)
between the bit and the outside of the templet
guide. The distance (X) can be calculated by using
the following equation:
Distance (X) = (outside diameter of the templet
guide - bit diameter) / 2

Trimmer guide (optional accessory)

Fig.22

Trimming, curved cuts in veneers for furniture and the
like can be done easily with the trimmer guide. The
guide roller rides the curve and assures a fine cut.

Install the trimmer guide on the guide holder with the
clamping screw (B). Insert the guide holder into the

holes in the tool base and tighten the clamping screw (A).

To adjust the distance between the bit and the trimmer
guide, loosen the clamping screw (B) and turn the fine
adjusting screw (1.5 mm per turn). When adjusting the
guide roller up or down, loosen the clamping screw (C).
After adjusting, tighten all the clamping screws securely.

Fig.23
When cutting, move the tool with the guide roller riding
the side of the workpiece.

Fig.24

1"

Dust nozzle set (Accessory)

1. Dust nozzle
2. Clamping screw

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

Then connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.

Fig.25

How to use screw M6 x 135 for adjusting the
depth of cut

When using the tool with a router table available in the
market, using this screw allows an operator to obtain a
small amount of adjustment of the depth of cut from
above the table.

Fig.26

1. Installing the screw and washer on the tool
Attach flat washer onto this screw.
Insert this screw through a screw hole in the tool
base and then screw in the threaded part in the
motor bracket of the tool.

Fig.27

Fig.28

Fig.29

At this time, apply some grease or lubricating oil to the
inside of the screw hole in the tool base and the
threaded part in the motor bracket.

Fig.30

Fig.31

2. Adjusting the depth of cut
A small amount of depth of cut can be obtained by
turning this screw with a screwdriver from above
the table. (1.0 mm per a full turn)
Turning it clockwise makes the depth of cut greater
and turning it counterclockwise smaller.

Fig.32



MAINTENANCE

AcCAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.

Replacing carbon brushes

Fig.33

Remove and check the carbon brushes regularly.
Replace when they wear down to the limit mark. Keep
the carbon brushes clean and free to slip in the holders.
Both carbon brushes should be replaced at the same
time. Use only identical carbon brushes.

Use a screwdriver to remove the brush holder caps.
Take out the worn carbon brushes, insert the new ones
and secure the brush holder caps.

Fig.34

After replacing brushes, plug in the tool and break in
brushes by running tool with no load for about 10
minutes. Then check the tool while running and electric
brake operation when releasing the switch trigger. If
electric brake is not working well, ask your local Makita
service center for repair.

To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs,
any other maintenance or adjustment should be
performed by Makita Authorized Service Centers,
always using Makita replacement parts.

ACCESSORIES

/A\CAUTION:
These accessories or attachments are
recommended for use with your Makita tool
specified in this manual. The use of any other
accessories or attachments might present a risk of
injury to persons. Only use accessory or
attachment for its stated purpose.
If you need any assistance for more details regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.
. Straight & groove forming bits
Edge forming bits
Laminate trimming bits
Straight guide
Trimmer guide
Guide holder
Templet guides
Templet guide adapter
Lock nut
Collet cone 12 mm, 1/2"
Collet sleeve 6 mm, 8 mm, 10 mm
Collet sleeve 3/8", 1/4"
Wrench 24
Vacuum head set

Router bits
Straight bit
Fig.35
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12
10 60 25
172"
8 8 60 25
6
8 50 18
1/4"
6
6 50 18
114"
"U"Grooving bit
Fig.36
mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
"V"Grooving bit
Fig.37
mm
D A L1 L2 [
1/4" 20 50 15 90°
Drill point flush trimming bit
Fig.38
mm
A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 60 20 35
6 6 60 18 28
Drill point double flush trimming bit
Fig.39
mm
L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Board-jointing bit
Fig.40
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 20




Corner rounding bit

Ball bearing beading bit

Fig.41
mm
D A1 | A2 [ L1 [ L2 | L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Chamfering bit
Fig.42
mm
D A L1 L2 L3 []
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
Fig.43
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
Fig.44
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
14"
Ball bearing corner rounding bit
Fig.45
mm
D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 35 | 3
6 21 8 40 10 | 35| 6
1/4" 21 8 40 10 | 35| 6
Ball bearing chamfering bit
Fig.46
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

Fig.47
mm
A1 | A2 |A3 | L1 | L2 |L3 | R
6 20 | 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
6 26 | 12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
Ball bearing cove beading bit
Fig.48
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
Ball bearing roman ogee bit
Fig.49
mm
A1 | A2 | L1|L2 |L3 | RT|R2
6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 6




YKPATHCbKA

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

1-1. Pyyka perynioBaHHs 10-3. 3aTnckHuii rBuHT (B) 23-3. 3aTUCKHWI rBUHT (B)
1-2. CTONOpHWI Baxinb 10-4. 3aTUCKHUIA TBUHT (A) 23-4. 3aTvckHWiA rBuHT (C)
1-3. Maiika HanawTyBaHHS LWTaHTN 10-5. Jepxak HanpsiMHoT 23-5. HanpsimHa Tpumepa
cTornopa 12-1. BinbLw Hix 15 MM 23-6. 3aTUCKHWI rBUHT (A)
1-4. KHonka wamakoi nogavi 12-2. Mpsma nixika 24-1. Ceepano
1-5. bonT perynioBaHHA 12-3. lepesnHa 24-2. HanpsiMHWiA ponuk
1-6. briok ctonopa 15-1. TBUHT peryntoBaHHs 24-3. [letans
1-7. Mokax4mk rnbuHn 16-1. TBUHTM 26-1. MNnocka Lwaiiba 6
1-8. lTaHra cronopa 16-2. PyxnuBa 26-2. BuHT M6x135
2-1. HelinoHoga raika 17-1. Konu BCTaHOBNEHO MiHIManbHy 27-1. Mnocka waiba 6
3-1. LLtaHra cTonopa LUMPUHY PO3KPUTTS 27-2. 'BuHT M6x135
3-2. bont perynoBaHHs 18-1. Konu BCTaHOBNEHO MakcuManbHy 28-1. OtBip
3-3. brok cTonopa LUMPUHY PO3KPUTTS 29-1. 'BuHT M6x135
4-1. dikcatop 20-1. HanpsimHa wabnoHry 29-2. PisbboBuin OTBIp Y pyxnuBin
4-2. KHorka BuMMKaya 20-2. MnaHka 6nokyBaHHs YacTuHi
5-1. [iuck perynioBaHHs LWBMAKOCTI 21-1. Cseparno 30-1. BHyTpiLUHA YacTuHa OTBOPY ANS
6-1. Nixtap 21-2. OcHoBa TBMHTA Ha OCHOBI iHCTPYMEHTY
7-1. dikcatop 21-3. WabnoH 31-1. PisbboBuin 0TBip Y pyxnuBii
7-2. Knitoy 21-4. fletanb YacTuHi
9-1. Hanpsim nopavi 21-5. BipcraHb (X) 32-1. Wypynosept
9-2. Hanpsim o6epTaHHsi roniesku 21-6. 30BHiLLHii giameTp HanpsIMHOI 33-1. O6mexyBanbHa BigmiTka
9-3. detanb wabnoxa 34-1. KoBnavok LiTkoTpumada
9-4. Mpsima nixiiika 21-7. HanpsimHa wabnory 34-2. lWypynosept
10-1. Mpsama nixirika 23-1. [lepxak HanpsiMHoi
10-2. BUHT TOHKOTO peryrioBaHHs 23-2. [BMHT perymnioBaHHs
TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU
RP1800 / RP1801 /
Mopenb RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
[MOTYXHICTb LLAHroBOro naTpoHa 12 mm abo 1/2"
3paTHICTb 3aHypeHHs 0-70Mm
LBnakicTb XonocToro xogy (xe.”) 22000 | 9000 - 22000
3aranbHa JOBX1Ha 312 mm
Yncra Bara 6,0 kr | 6,1 kr
Knac 6esnexu B

* Yepes Te, WO MV He NPUMUHAEMO NPOrpamm AOCTIAXKEHb | PO3BUTKY, HaBEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTepPUCTUKN MOXYTb ByTW 3MiHEHi

6e3 nonepeKeHHs.

« MpumiTtka. Y pisHUX kpaiHax TEXHIYHI XapaKTEePUCTUKN MOXYTb ByTU piHUMU.

« Bara BignosiaHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE010-1
MpusHayeHHA

IHCTpyMEHT npu3HayeHo Ans  BigpisaHHA GOKOBUX
NO3J0BXHIX 3BWUCIB Ta (hacoHHOI 0BpobKM AepeBuHuU,

nnactmacy Ta nogibHux matepianis.
ENF002-1

[xepeno XuBNeHHsA
IHCTPYMEHT MOXHa nigknoyaTm nuwe [0 Axepena
CTpyMy, LU0 Mae Hanpyry, 3asHadyeHy B Tabnuuui 3

3aBOACBKMMMW  XapaKTepucTukamn, i BiH  MoOxe
npauijoBatm  nuwe  Bi4  oAHOMAsHOro  [xepena
nepeMiHHOro  CTpymy. IHCTPYMEHT Mae noaBiiHYy

i3onAuilo 3rigHO 3 €BPONENCHbKUM CTaHOapTOM i, OTXe,

MOXe  nigknwyatucs OO0 po3eTok  6e3 knemu
3a3eMIeHHs.
Ons moaeni RP1800

ENF100-1

[Ans BUKOPUCTaHHA Bif HU3bKOBONLTHOI Mepexi Bif
220B po 250 B.

YBIMKHEHHSI Ta BWMKHEHHSI €neKTpUYHOro npunagy
CrpUYUHsie A0 KONMBaHHS Hanpyrv. Ekcnnyarauis uboro
NPUCTPOID 3a HECNPUATIMBUX YMOB CiTi MOXe noraHo
BNAMHYTM Ha poboTy iHWoro obnagHaHHa. MoxHa
npunycTuTy, Wo npu onopi mepexi 0,40 Om abo Hmxk4e,



HisSIKOrO HeraTUBHOTO BRNvBY He Byae. MepexHa poseTka,
0o skoi Gyge nigknodaTUCA NPUCTPIA, NoBUHHa OGyau
3axuiyeHa 3anobixxHMKOM abo 3aXMCHUM aBTOMAaTUYHUM
BUMUKAYEM MaBHOrO PO3YinmioBaHHs.

Ons moaeni RP1800F
ENF100-1

[nA BUKOPUCTaHHA Bif HU3bKOBOMNMLTHOI Mepexi Bif
220B po 250 B.

YBIMKHEHHSI Ta BWMKHEHHSI EneKTpUYHOro npunagy
CrpUYMHSE A0 KONMBaHHS Hanpyrv. Ekcnnyartauis uboro
NPUCTPOIO 3a HECTNPUATIMBUX YMOB CiTi MOXe noraHo
BMNMHYTM Ha poboTy iHWoro obnagHaHHA. MoxHa
npunycTuTK, Wo npu onopi mepexi 0,39 Om abo Huxkue,
Hisikoro HeraTMBHOTO BNNVBY He Byae. MepexHa poseTtka,
0o skoi Byae nigkniodaTUCs NPUCTPIA, NoBuHHa Gyau
3axuLLeHa 3anobikHUKOM abo 3aXMCHUM aBTOMaTUYHUM
BUMMKAYeM MNaBHOrO PO3YiNnmnioBaHHs.

Ons moaeni RP1801
ENF100-1

[nA BUKOPUCTaHHA Bif HU3bKOBOMLTHOI Mepexi Bif
220B po 250 B.

YBIMKHEHHSI Ta BWMKHEHHSI EneKTpWYHOro npunagy
CrpUYMHSE A0 KONMBaHHS Hanpyrv. Ekcnnyartauis uboro
NPUCTPOIO 3a HECTNPUATIMBUX YMOB CiTi MOXe noraHo
BMNMHYTM Ha poboTy iHWoro obnagHaHHA. MoxHa
npunycTuTK, Wo npu onopi mepexi 0,38 Om abo Huxkue,
Hisikoro HeraTMBHOTO BNNVBY He Byae. MepexHa poseTtka,
0o skoi Byge nigknodaTUCs NPUCTPIA, NoBuHHa OGyau
3axuLLeHa 3anobikHUKOM abo 3aXMCHUM aBTOMAaTUYHUM
BUMMKAYeM MNaBHOrO PO3YiNnmnioBaHHs.

Ans mogeni RP1800,RP1800F,RP1801
ENG102-3

Lym
PiBeHb wWwymy 3a wkanow A y TUNOBOMY BWKOHaHHI,
BU3Ha4YeHu BignosiaHo go EN60745:
PiBeHb 3ByKkoBOro Tucky (Lya) : 86 AB(A)
PiBeHb 3BykoBOT NOTYXHOCTI (Lwa): 97 AB(A)
MorpiwricTb (K): 3 aB(A)
OGOB'A3KOBO BUKOPUCTOBYWTE NPOTULLYMOBI

3acobu
ENG223-2

Bi6pauisn
BaranbHa BenunymHa BibpaLii (Cyma TpbOX BeKTOpiB),
BW3Ha4eHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum pobotu: pisaHHs nasis 8 MAP

BiGpaList (ars) : 4,0 m/c?

Moxueka (K): 1,5 mic?

Ans mogeni RP2300FC,RP2301FC
ENG102-3

LWym
PiBeHb Wwymy 3a wkanoto A y TUMOBOMY BMKOHAHHI,
BM3Ha4YeHu BignosiaHo Ao EN60745:
PiBeHb 3BykoBOro Tucky (Lya) : 87 AB(A)
PiBeHb 3BYykOBOi NOTYXHOCTI (Lwa): 98 AB(A)
MorpiwHicTb (K): 3 AB(A)
0O60B'A3KOBO BUKOPUCTOBYWTE NPOTULLYMOBI

3aco6u
ENG223-2

Bi6pauis
3aranbHa BenuyMHa BiOpaLii (Cyma TpbOX BeKTopiB),
BM3Ha4eHa 3rigHo 3 EN60745:
Pexxum poboTu: pisaHHs nasis B MOP
BiGpaLlist (arg) : 4,5 m/c”
Moxubka (K): 1,5 mic?
ENH101-13

Tinbku ans kpaiH €sponun
[eknapauis npo BiANoOBiAHICTbL CTaHAApTam
€C
Hawa KOMNaHis, Makita Corporation, AK
BiANoBiAanbHUI BUPOOHUK, HAaronowye Ha TOMy, Lo
obnapHaHHA Makita:
[Mo3Ha4yeHHs obnagHaHHs:
Ppesep
Ne mopeni/ Tun:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
€ CepiiHnM BMPOGHMLTBOM Ta
BianoBiaae Takum €Bponencbkum flupektuBam:
98/37/EC po 28 rpygHs 2009 poky, a notim
2006/42/EC 3 29 rpyaHsi 2009 poky
Ta BupoGneHi y BiANOBIAHOCTI 4O Takux CTaHAapTiB Ta
CTaHAapTU30BaHUX AOKYMEHTIB:
EN60745
TexHiyHa OOKYMEHTaLis  3HaxoguTbCA Yy  HALOro
yNOBHOBaXXEHOrO NpeAcTaBHUKa B €Bponi, a came:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, AHrnis

30 ciynsa 2009

e

Tomosizy Kato
[vpekTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, ANOHIA



GEB018-2

NONEPEOXEHHA NPO
HEBE3IMEKY Mnig YAC POBOTU 3
OPE3EPOM

1.

Mpu BUKOHYBaHHi POGIT, NPU AKUX PiXy4nnn
iHCTPYMEHT MOXe KOHTaKTyBaTu 3i CXOBaHOIO
NpoBoAKOK a6o BNacHWUM LUHYPOM, Heo6XxigHO
TPUMaTU enekTpo iHCTPYMEHT 3a i3onboBaHi
noBepXxHi pyKosiToK. KoHTakT 3 npoBogoM ¢hasu
npu3sege Ao ii nonagaHHa Ha BigKpUTI MeTanesi
petani iHCTpyMeHTa i MOXe ypasuTu kopucTysada
eNeKTPUYHNM CTPYMOM .

2. 3a ponomMmorolw CcKo6 abo iHWMX 3aTUCKHUX
NPUCTPOIB cniA 3aKpinuTn Ta o6nepTn Aetanb
po criikoi nnatdopmu. YTpumaHHa Aaetani
pykammn abo Tinom He dikcye fdeTtani Ta moxe
NpW3BECTN A0 BTPATW KOHTPOIIIO.

3. Nip vac TpmBanoi poGotu cnig opsaraTu
3acobu Ans 3axXMCTy opraHiB cnyxy.

4. [Oyxe o6epexHO NOBOALTECH 3 rosliBKaMu.

5. MNepepn noyaTtkom po6oTu cnia peTenbHO
nepeBipUTU NONMOTHO Ha HaABHICTb TPILWMWH
abo nowkomxeHHA. Cnig HeramHo 3amiHUTK
TpicHYTi a60 NOLWKOAXEHi roniBKu.

6. Cnia yHukatM pisaHHA uBsaxiB. [lepep
no4yatkoM po6GoTu ornsHbTe Ta 3abepiTb yci
uBsiXu 3 geTani.

7. MiuHo Tpumam iHCTpyMEHT o6oma pyKamu.
8. He TopkaWTecb pyKaMuM  YacTWH, Lo
obGepTatoTbCA.

9. MepesipTe, W06 roniBka He Topkanacs getani
nepes yBiMKHEHHSIM.

Mepen nouyaTkom pi3aHHA AeTani, 3anycTiTb
iHCTPyMeHT Ta pAalTe mnomnpautoBaTM WOMy
pesikun vac. MepeBipTe Yn He konuBae abo He
BUNAE BOHa, WO BKa3ye Ha HenpaBuilbHe
BCTaHOBIEHHSA roniBKu.

Cnin  yBaXHO CTEXWTM 3a HanpsiMKoM
obepTaHHsA roniBkM Ta HaNPSAAMKOM nopavi.

He 3anuwanTte iHCTPYMEHT npaLiolOyYnM.
MpautoinTe 3 iIHCTPYMEHTOM TinbKW ToAi, Konun
TpUMMaeTe MOoro B pyKax.

O60B'sI3KOBO NiCNA BUMKHEHHSI iHCTPYMEHTY
3aXAiTb  AOKM roniBka He  3yNUHUTbCS
MNOBHICTIO, Ta NULe ToAai 3HiMaKnTe 1T 3 geTani.
He TopkaWTecb nonortHa a6o pertani oppasy
nicns pisaHHs, BOHO MOXe B6yTu AyXe rapsauum
Ta NpU3BecTH A0 ONiKy LWKipy.

He cnia BuMma3syBaTu OCHOBY IHCTPYMEHTY
yepe3s Hepa6annuBicTb PO3YUHHUKOM,
6eH3nHOM a6o MacTunom i T.i. BoHu MoxyTb
NPU3BEeCTU A0 TPILLMH OCHOBU iHCTPYMEHTY.
Mia uvac KopucTyBaHHA pi3akamu cnif
3BepTaTv yBary Ha AiiaMeTp XBOCTOBMKA, KU
NOBUHEH BignoBigatmn LWBUAKOCTI
iHCTPYMEeHTY.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

[esiki maTtepianu maoTb y CBOEMy cknapgi
TOKCMYHI XiMiuyHi pevyoBuHMU. ByabTe yBaxHi,
o6 3ano6irtu BAUXaHHA MUY Ta KOHTAKTIB 3i
wkipoto. [loTpumyiTecs npaBuUn  TeXHiku
6e3nekn BUpoGHMKa MaTepiany .

3aBxau BUKOPUCTOBYWTE NUNo3axmucHy
Macky/pecnipaTop wWo BignoBigalTb obnacTi
3acTocyBaHHsi Ta  MaTepiany, wWo BuU
obpobnseTe.

3BEPIFTAUTE Lil BKA3IBKU

AYBATA:

HIKONKW HE CHNI4 BtpayaTu nunbHOCTI Ta
po3cnabnioBaTUcs Nig Yac KOPUCTYBAHHA BUPOGOM
(wo npuxoaUTb MPU 4YacTOMy BUKOPUCTaHHI); cnig
3aBXAKU CTPOro AOTPUMYBaTUCA NpaBun 6e3neku nia
Yac BMKOpUCTaHHA uboro npuctpoto. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHA1 a6o HepoTpMMaHHA npaBun
6e3nekn, BUKNaAeHUX B LbOMY [OKYMEHTi, MoOxe
NpU3BECTU [0 CePUO3HMX TPaBM.

IHCTPYKUIA 3 BUKOPUCTAHHA

18.

/\OBEPEXHO:

- [epen perynioBaHHSM Ta NepeBipKOIO CMPaBHOCTI
{HCTPYMEHTY, nepeKkoHanTecs B TOMYy, WO BiH
BVMKHEHWUI Ta BIAKMNIOYEHW Big Mepexi.

Mopsagok peryntoBaHHA rMUOUHK pi3aHHA

Fig.1

BcTaHoBITb iHCTPYMEHT Ha nnacky noBepxHto. [NocnabTe
BaXifb GrOKyBaHHA Ta OMyCTiTb KOPMNYC IHCTPYMEHTY Tak,
wo6 romiBka 3nerka TopKanacb MNackoi MOBEPXHi.
3aTarHiTe Baxinb 6rnokyBaHHs, W06 3adikcyBaTn kopnyc
IHCTPYMEHTY.

MoBepHiTb raiky HanawTyBaHHS LUTAHIM CTOMopa NpoTu
rOAUHHMKOBOT CTpinku. OnycTiTh WTaHry cronopa, Lwob
BOHa Topkanacb GonTa perynioBaHHa. CymicTiTb
nokax4uk rmubuxmn i3 noginkoto "0". mMubuHa pisaHHA
BKa3yeTbCS Ha LLKasi NOKaKYMKOM TMNBUHN.
HaTtuckaroum KHOMKy WBUAKOI nogadi, MigHIMITh WTaHry
cTonopa, Aokn He Gyae OTpUMaHO HeobXigHy rmnbuHy
pi3aHHs. XBUMNWHHI  perynioBaHHS MUOMHUM  MOXHa
BUKOHATY LUMISAXOM MOBEPTaHHA Pyuku perynioBaHHs (1
MM 32 NOBOPOT).

MoBepTatoun raiky HanawTyBaHHS LUTaHM ctonopa 3a
TOAVHHMKOBOIO ~ CTPINKOK, MOXHA MILUHO  3aKkpinutu
LTaHry cTonopa.

Tenep Bu3Ha4eHy MMWUOUHY pi3aHHS MOXHa OTpPUMATH,
nocnabveLin Baxinb GMNoOKyBaHHA, a MOTIM OMyCTUBLUW
KOpMyC iHCTPYMEHTY TakuMm YMHOM, o6 BiH TOpKascs
6onTa perynioBaHHs 3 LLECTUrPaHHOIO FOMOBKOIO 3 6rioka
cTonopa.



HevinoHosa ranka

Fig.2

[MoBepTaloun HeWnoHoBY raiiky MOXHa BigperynioBaTtu
BEpXHE OBMEXEHHS! Koprnyca iHCTpyMeHTa.

/\OBEPEXHO:
. He moxHa onyckaTu HEeWnoHoBYy raiky 3aHapTo
Hu3bKo. MoniBka 6yae He6Ge3neyHo BUCTYNaTU.

Bnok ctonopa

Fig.3

Brnok cTtonopa mae Tpu 6onTu perynioBaHHa 3
LWeCTUrpaHHUMK  ronoBkamu, — ski - onyckaloTb  abo
nigHimalote Ha 0,8 Mm 3a nosopoT. MoxHa nerko
HanawTyBaTW TpU PisHUX MMUOWHKM  pi3aHHA  3a
[0MOMOrot0 Liyx 6onTiB perynioBaHHs 3 LWeCcTUrpaHHUMm
ronoBkamm 6e3 MOBTOPHOTO PEerynioBaHHS  LWITaHTN
cTonopa.

Bigperynionte HavHWk4MiA  6oNT 3 LWECTUrpaHHO
rONOBKOIO A OTPUMaHHSA HaWbinbLUOT MUBUHM pisaHHs,
3aCTOCOBYIOMM  METOAMKY,  OofmucaHy y  poagini
"PerynioBaHHa rmubuHu pisaHHa". Bigperynionte aBa
60oNTH 3 LWEeCTUrpaHHNMK roNoBKaMK, L0 3anULLIKUINCh,
ONsi OTPUMaHHSA MEHLUOI rmMubuHW pidaHHsa. PisHuus y
BMCOTI UMX 6ONTIB 3 LUIECTUrPaHHMMK TOMOBKammn
[OOPIBHIOE Pi3HWLi y IMUBUHI pidaHHS.

[ins perynioBaHHst GONTIB 3 LLECTUrPAHHUMM rONoBKamm
NOBEPHITb iX 3a JOMOMOrow BUKPYTKM abo ramkoBoro
Kkntoya. bnok cronopa TakoX € 3py4HUM ANsi BUKOHAHHSA
TPbOX NPOXOAIB i3 NOCTYNOBO 36iNbLUEHO0 rMUMBKHOLO Nig
yac pisaHHs rmunbokux nasis.

/\OBEPEXHO:

« Ockinbku HagmipHe pi3aHHS MOXe Npu3BecTn A0
nepeBaHTaXKeHHs  MmoTopa  abo  yTpyaHWTW
KOHTPOMb iHCTPyMeHTa, mubuHa pisaHHA He

NnoBWHHa NepeBwLLyBaTN 15 MM 3a OAMH NPOXiA nig
Yyac npopi3aHHsi NasiB romniBko AiameTpoMm 8 MMm.

. Konu nasu Hapisatotbea roniskoto Adiametpom 20
MM, rMubrHa pi3daHHA He MOBWHHA NepeBMLLYBaTH
5 MM 3a npoxig.

. Ons poGiT 3 BupisaHHA mubokux nasiB, cnig
pobutv pgBa abo Tpu npoxoAau, MOCTYNOBO
36inbLuyoymn rmMbuHy.

Lis BuMukaua.

Fig.4

/\OBEPEXHO:

. Teped BMUKaHHSAM  iHCTPYMEHTY Yy  Mepexy
060B'A3kOBO MEPEBIPTE, YU KHOMKa BMMMKaya
HOpPManbHO crnpaupoBYE | Nicna  BiAMycKaHHA
NOBEPTAETLCA B MOMOXEHHA "BUMKHEHO".

. MepeBipTe, w06 6nokyBaHHss Bana 6yno
BianylweHe nepeg TUM, sk nepemukad Gyne
YBIMKHEHWIA.

Ons Toro wo6 3anobirtv BMNAOKOBOMY HATUCKAHHIO
Kypka BMUKaya, nepefbayeHa kHomka 6riokyBaHHS.

Ana Ttoro, wo6 3anycTUTU iHCTPYMEHT, HaTUCHITb Ha
KHOMKY GrMOKyBaHHS Ta HATUCHITb Ha KypOK BUMKHEHOTO
nonoxeHHs. [Ans 3ynnHku BiANycTiTe KYpOK BMUKaya.
Ona nocTiiHOi po6OTM cnif HaTUCHYTU Ha  KypoK
BMUKa4a, a MOTIM Le pa3 HaTUCHYTU Ha KHOMKY
6nokyBaHHs. [nsi Toro, Wob6 3ynUHWUTK IHCTPYMEHT, cnif
HaTUCHYTN Ha KypoK BMMKa4a, o6 KHomka 6rokyBaHHS
aBTOMAaTMYHO MOBEPHYNachb B MOYATKOBE MOMOXEHHS.
MoTim BiANyCTiTb KypOK BMMKaya.

Micns Toro, sk Kypok BMWKaya O6yB BiANYyLEHWN,
cnpaupoBye  QyHKUisA 6nokyBaHHS BMMKHEHOIO
NOMOXeHHs ANs 3anobiraHHs BUNAAKOBOMO HaTWUCKaHHS
Kypka BMUKaya.

/\OBEPEXHO:
Mig 4Yac BUMWKaHHA IHCTPYMEHT cnigd  MiuHO
Tpumatu, Wwob nepebopoTun peakuito.

EnekTpoHHi doyHKLii

Tinbku ana mopenen RP2300FC,RP2301FC

MocTiMHUI KOHTPONb WBUAKOCTI

- [lae mMOXnuBIiCTb OTpUMATK 4YNUCTYy OBPOBKY, Tomy
we weuakicte obepTaHHA MNiATPUMYETbCA  Ha
NOCTIHOMY PiBHi, HABiTb Mif HABAHTAXEHHSM.

- Jlo TOro X, KONW HaBaHTaXeHHA Ha IHCTPYMEHT
nepeBULLYE MPUMYCTUMI  PiBHI, TO MOTYXHIiCTb
MOTOpa 3HWXYETbCS ANns  NOro  3axucTy Bif
neperpiBy. Konn HaBaHTaXXeHHsi NOBEPTAETLCA A0
[O3BOMEHHOr0  PiBHS,,  IHCTPYMEHT  MouYuHae
npautoBaTii B HOpMasibHOMY PEXUMI.

®DYHKLUiA NNaBHOro 3anycKy
- [naBHWiA 3anyck 3a paxyHOK CTPUMaHHS puBka nig
Yac 3anycky.

LOucK perynioBaHHSA LWBUOKOCTI

Tinbku ana mopenen RP2300FC,RP2301FC

Fig.5

3aranbHy LWBMAKICTb iHCTPYMEHTY MOXHa 3MiHWTK,
NOBEPHYBLUM ANCK PerynioBaHHA Ha BiANOBIAHUIA HOMep
HanawTyBaHHs Big 1 0o 6.

LBmAKiCTb NIiABMLLYETBCA NPV NOBEPTaHHi Aucka Yy
Hanpsimky Homepa 6. LUBuAKiCTb 3MeHWyeTbCH npu
noBepTaHHi AncKa y HanpsiMky Homepa 1.

Lle poseonsie obpatn ontumanbHy Aans o6pobku
Matepiany WBKUAKICTb, TOBTO LUBMAKICTb MOXHa BipHO
BiAperynioBaTu BignoBiAHO A0 matepiany i AiameTpa
ronisku.

BigHOLEHHA Mk HOMEepPOM HanalTyBaHHS Ha AMCKY Ta
npubnuaHol  WBWAKICTIO obepTaHHA  AMBITbCH Y
HaBeaeHil HWx4e Tabnuui.



Homep min
1 9000
2 11000
3 14000
2 17000
5 20000
6 22000
/\OBEPEXHO:
. SKWO iHCTPYMEHT MpOTArOM TPUBAmNoro Yacy
6esnepepBHO  eKCMnyaTyeTbCA  Ha  HU3LKUM
LLIBVI,EI,KOCTi, MOTOpP nepeBaHTaXyeTbCA. o

npu3BoAWTb A0 NOpYyLUEHb B pO6OTi iHCTPYMeHTa.

« [Owuck perynioBaHHSA LUBMAKOCTI MOXHa MoBepTaTh
Tinbkn BiA 1 oo 6 Ta Hasag. He HamaranTechb
noBepHyTK noro cumnoto 3a mexy 1 abo 6, 6o ue
MOXe 3namaTti yHKUiI0 perynioBaHHs.

YBiIMKHEHHS NiacBiTKN

Tinbku ana mogenen RP1800F, RP1801F,

RP2300FC,RP2301FC

Fig.6

/\OBEPEXHO:

- He puBiTbcA Ha cBiTno abo 6GeanocepedHbO Ha
[kepeno ceitna.

HaTucHiTe Ha Kypok BMMKa4a Ans Toro, Wwob yBiMKHYTH

nigceivyBaHHa.  Jlamnoyka  roputb, MOKM  KypoOK

3anuLWaETbCsl  HaTUCHYTUM. JlamMnouka BUMUKAETLCS

yeped 10-15 cekyHa nicns Toro, sk Kypok 6yno

BignyLLEeHO.

NMPUMITKA:

. Ona  BuaaneHHs OGpyay 3  niH3W  MiACBITKK
KOPUCTYMTECh CyXOt0 TKaHMHO. ByasTe obepesxHi,
Wwo6 He noapsnatM MiH3y MiACBITKA, TOMY LIO
MOXXHa NOTiPLINTK OCBITIIOBAHHS.

KOMMJIEKTYBAHHSA

/\OBEPEXHO:

. Tepeng TWM, $IK 3aNHSATUCb KOMMIEKTYBAHHSM
{HCTPYMEHTY, nepeKkoHamTecs B TOMY, WO BiH
BMMKHEHUIA Ta BiAKIMIOYEHWUIA Big Mepexi.

BcTaHOBNEHHSA Ta 3HATTA fonora
Fig.7
/\OBEPEXHO:

. Hagpitho  BcTaHoBiTH ronieky. Cnig  3aBxam
BMKOPUCTOBYBATM TiMbKM KMOY, LLO NOCTABMSETHCS
pa3om i3 iHcTpymeHToM. MNocnabneHa abo 3aHaaTo
CUIbHO 3aTsirHyTa roniBka MoXe CTaHOBUTU
Hebesneky.

. Cnig 3aBXOM BUKOPUCTOBYBaTM  LLa@Hry,
niaxoauTb Nig AiaMeTp NOTUNUL roniBKK.

wo

. HemoxHa 3aTsryBatu raiiky LaHri 6e3 BctaBrneHol
ronisku, abo BCTAHOBMOBATM NOTUNWULI ronisku 6e3
MydTM LaHrn. Lle moxe npu3BecT A0 MOMOMKM
KOHyca LiaHru.

- MoxHa BuMKOpPUCTOBYBaTM TiNbKM Taki roniBku
dpesepa, MakcumarnbHa LWBMAKICTb SKUX He
nepeByLLye MakcManbHOI LBUAKOCTI dopesepa.

MoBHicTIO BCTaBTe roniBky B KOHYC LaHr. HaTuCHITb Ha
6nokyBaHHsi Bana, wob BiH He pyxaBca Ta 3a
[OMNOMOrol0 KMtoYa HafinHO 3aTArHiTb ranky uaHrn. Y
pasi BUKOPWCTaHHA PpesepHUX TroniBokK, i3 MEHLIMM
giametpoM  noTunuui,  cnig cnoyYaTtky — BCTaBUTKW
BiANOBiAHY MydTy LAHTM B KOHYC LaHMM, a MoTim
BCTaHOBUTW rOMiBKY, K ONCaHO BULLIE.
Ons 3HATTS TONIBKA CMig BWKOHATK
3BOPOTHOMY MOPSIAKY.

3ACTOCYBAHHA

iHCTpyKUii B

/\OBEPEXHO:

. Mepen noyatkom poboTK crif 3aBXav NepeBipsTy,
106 KOpMyC iHCTPYMEHTa aBTOMaTUYHO MigHIMaBcs
[0 BEPXHbOI Mexi, Ta Wob roniska He BACTynana 3
Kopryca iHCTpyMeHTa, KOnmu Baxinb OnokyBaHHS
nocnabneHui.

. Mepen noyaTkom poboTK cnif 3aBXaW NepeBipsaATH,
wo6 Bin6GuBHa neperopogka Ans Tupcu Gyna
HaneXXH!M YMHOM BCTaHOBIEHa.

Fig.8

3aBXan BUKOPUCTOBYINTE 0OWABI PyKOATKM Ta TpuManTe
iHCTpyMEHT MiuHO 3a 06WABI pyKOATKM nig  4Yac
ekcnnyaTauii.

BcTaHoBITL OCHOBY Ha AeTarnb, WO pidaTUMETbCS Takum
YnHOM, WE6 roniBka ii He Topkanack. lNoTiM yBIMKHITE
iHCTpyMeHT Ta 3axdiTb, Aoku 6rnok Habepe noBHOI
weunakocTi.  OnycTiTb  KOpNyc  iHCTpyMeHTa  Ta
nepecyBanTe iHCTPYMEHT Brepea no aertani, Tpumarum
OCHOBY IHCTpyMEHTa YpiBeHb Ta MepecyBaly1Chb
nocTynoBo, JOKM pidaHHsi He Byae 3aBepLueHe.

Mig yac 3HATTA hacok, NoBepxHs AeTani noBuHHa ByTu
BCTaHOBIEHA 31iBa Bif ronisku y HanpsMKy nogaui.

f—
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1. Qetanb

2. Hanpsim obepTtaHHs ronisku
3. Bia 3Bepxy iHCTpymMeHTa

4. Hanpsim nogavi



NMPUMITKA:

«  SKwo iHCTPYMeHT nepecyBaTu Bnepen 3aHapTo
LLIBMAKO, TO Lie MOXe NPU3BEeCTW A0 NOraHoi SKOCTi
06pobku abo nonomku roniskm abo motopa. AKwo
{HCTpYMEHT nepecyBaTu Bnepes 3aHaATo NoBifbHO,
ue Moxe npusBecT [o obnikaHHa  abo
CnoTBOpeHHs1 npopidy. BipHa wBuakictb nogaudi
3anexuTb Bi4 PO3Mipy ronisku, Tuny pAetani Ta
rmubuHn  pisaHHs. [Mepen TuUM, SK  NOYMHATM
pisaHHa BnacHe Aetarni, PeKOMeHA0BaHO crnovaTky
BMKOHATW NpOGHE pi3aHHs Ha LUMaTKy 3 Bigxopis.
Lle pacte MOXNMBICTb NOAMBWTWCH, SK came
BUIMSAATUME  Mpopi3, @ TakoX [03BONMUTb
nepeBipuTn Po3Mipu.

- BukopucToByloun npsimy HanpsiMHy abo HanpsiMHy
Tpumepa, cnia nepesipuTW, Wo6 BoOHa 6yna
BCTaHOBIEHa 3 NPaBOi CTOPOHM B HANPAMKY NoAavi.
Lle nonomoxe TpumaTuh ii ypiBeHb 3i CTOPOHOI
nertani.

Fig.9

Mpsima niHinka

Fig.10

MpsAma HanpsiMHa edeKTUBHO BMKOPUCTOBYETLCA AnA
npsiMmUX NPOpI3iB Nig Yac danbLuioBaHHA abo HapizaHHSA
KaHaBOK.

BcTaHoBITE NpsAMy HanpsiMHY Ha AepXXak HanpsiMHOI 3a
[OMNOMOrol  3aTUCKHOro reuHTa (B). BcTaBTe aepxak
HamnpsiMHOi B OTBOPWM Ha OCHOBI iHCTPyMEHTy Ta
3aTArHiTb  3aTUCKHMIA  BUHT (A). [ns  perynioBaHHs
BiJCTaHi Mi>X roniBkoO Ta NPSIMOI0 HanpsiMHOo nocrnabTe
3aTUCKHWUIA TBMHT (B) Ta MNOBEPHiITb BUHT TOHKOTO
perynioBaHHs (1,5 MM 3a nosopoT). Ha HeobxigHiv
BiACTaHi 3aTarHiTb 3aTuckHui rBuHT (B) Ta HapgiiHo
3aKpiniTb Ha MiCLi NPAMY HaNPAMHY.

Fig.11

MoXHa BCTQHOBMTM LUMPLIY MNPSMY HanpsMHy 3
BMKOPUCTAHHSIM OTBOPIB Y HampsiMHin, Wo6 npukpinuty
00 Hei JoaaTKOBI LUMAaTKW AePEBUHM.

Fig.12

Y pasi BUKOPUCTaHHS roniBKM BENWUKOrO AiameTpy, cnig
[opaty WMaTtok AepeBa A0 NPAMOI  HanpsiMHOIL,  LWO
MaloTb TOBLMHY He MeHWw 15 mm, ana Toro, wob
3ano6irtn 6UTTIO roniBkv 06 NPSIMY HaNPSIMHY.

Mig Yac pisaHHs cnig nepecyBaT iHCTPYMEHT Tak, Lwob
npsiMa HanpsimHa byna ypiBeHb 3 geTannio.

AKWo BiaCTaHb MK CTOPOHOK AeTani Ta MONOXEHHAM
ONs pi3aHHs ayxe Benuka Ans npsiMoi HanpsiMHoT abo
AKLO CTOpPOHa AeTani He € NPsSMOI0, NPAMY HanpsMHy
BMKOPUCTOBYBaTW He MOXHa. B Takomy Bunagky cnig
MIiLHO MPUTUCHYTM MpAMY [OWKYy [JO Aetani Ta
BUKOPUCTATY T IK HaNpsIMHY BiAHOCHO OCHOBW TpUMepa.
IHCTpyMeHT cnifi nogaBaTV y HanNpsMKy, WO BKasaHUi
CTPInNKoto.

Fig.13

I'Ipﬂma HanpsiMHa TOHKOro perynroBaHHA
(npunapas)

Fig.14

BcTaHoBneHHA dpesepa

BcTtaeTe aBa cTpuxkHi (CTpuxkeHb 10) y KpaiHi KpinunbHi
OTBOpPU [Jepxaka HanpsiMHOI Ta 3aTArHiTb iX HaginHo
ABoMa 3aTUckHUMU reuHTamu (M15 x 14mm). MepesipTe,
uYn 3aTArHyTa cmylikoBa ramka (M6 x 50mm), a notim
BCTaBTe [fBa CTpWxHi (cTpwxeHb 10) y KpinunbHy
YacTMHY OCHOBW dbpe3epa Ta 3aTArHITb 3aTUCKHI TBUHTW
OCHOBM.

®DyHKLUis TOHKOrO perynioBaHHsA ans
BCTaHOBIEHHSA PiXKy4oi YaCTUHU y HeobxigHe
NONoXeHHs1 No BiAHOLEHHIO A0 NPAMOI
HanpsiMHOI

Fig.15

1. Tocna6Tte cmywkoBy raviky (M6 x 50Mm).

2. Cwmywukosy ravky (M10 x 52mMm) MoxHa noBepraTy,
anst Toro wo6 BigperynoBaTu NONOXEHHs1 (0anH
MOBOPOT PErymnioe NOMOXEHHA Ha 1 MM).

3. Micna 3akiHYeHHA perynioBaHHS  MOMOXEHHS
MILHO 3aTArHiTb CMyLLKOBY ranky (M6 x 50mm).

Ouck 3 wkanow MoxHa obeptat OKpemo Ans

BCTaHOBIIEHHS MOKaX4mMKa wKanu Ha Hynb (0).

3MiHa WKUpUHKM HanpsAAMHoOro 6awMaka
Mocnabte rBuHTK, NO3Ha4eHi Konamu, Wo6 3MiHWUTK
LIMpUHY HanpsimHoro Balumaka BniBo abo Bnpaso. Micns
3MiHU LUMPVHW MILHO 3aTArHiTh rBUHTU. [liana3oH 3MiHu
WMpUHKM HanpsiMHoro Gawmaka (d) ctaHoBuTb Big 280
MM go 350 mm.

Fig.16

Fig.17

Fig.18

LLlabnoHHa HanpsiMHa (AoAaTKkoBa
NpUHanexHicTb)

Fig.19

LLlabnoHHa HanpsiMHa Mae rinb3y, Yepes3 Ky NPpoOXoauTb
ronieka, L0 AO3BOMNSE BUKOPUCTOBYBATW iHCTPYMEHT i3
LwabnoHamu.

[Ona  BcTaHoBReHHs  WwabrnoHHoi HanpsiMHOI  cnig
NOTArHyTN 3a BaXinb NnaHkn GJ'IOKyBaHHﬂ Ta BCTaBUTU
LWabrnoHHy HanpsiMHy.

Fig.20

3akpiniTb WabrnoH Ha AeTtani. BcTaHOBITb iHCTPYMEHT Ha
wabnoH Ta nepecyBanTe iHCTPyMEHT 3 LabnoHHo
HanpsiMHOK y3[0BX LUabnoHa.

Fig.21



NMPUMITKA:

. Po3mip npopisaHoi aetani geLlo BiapisHATUMETbCS
BiA po3mipy wabnoHa. 3abesneute BigcTaHb (X)
MDK rOniBKOIO Ta 30BHILIHIM Kpaem LiabnoHHoT
HanpsiMHoi. BiactaHb (X) MoxHa pospaxyBatu 3a
[OMOMOrO0 HACTYMHOIO PIBHAHHS:
BiactaHb (X) = (30BHiWHi AiameTp LwabnoHHoT
HanpsIMHOI - AiameTp ronisku) / 2

HanpsimHa Tpumepa (BoaaTkoBa
NMPUHANEeXHICTb)

Fig.22

O6po6ka, pizaHHs MO KpuBi Mebnesoi daHepu Ta iH.,
MOXYTb 1€rk0 BUKOHYBaTWUCb 3@ AOMOMOrOK HanpsMHOT
Tpumepa. Ponvk HanpsiMHOI ide no KpuBin Ta
3abesnevye YncTe pisaHHs.

BcTaHoBITL HanpsiMHy Tpumepa Ha AepXak HanpsiMHOT
3a [JOMOMOroto 3aTUCkHOro reuHTa (B). BecTaBTe gepxak
HanpsiIMHOI B OTBOPM Ha OCHOBI IHCTPYMEHTY Ta
3aTArHITE  3aTUCKHMA  BUHT (A). [ns  perynioBaHHs
BiACT@Hi MK TOMIBKOK Ta HanpsMHOK Tpumepa
nocnabrte 3aTuckHUi BUHT (B) Ta MNOBEPHITb MBUHT
TOHKOro perynioBaHHss (1,5 mMm 3a nosoport). [Ons
perynioBaHHs HanpsiIMHOro ponuka no BUCOTi nocnabre
3atuckHun BUHT (C). [icns perynioBaHHS HaginHO
3aTArHITb YCi 3aTUCKHI FBUHTW.

Fig.23
Mig yac pisaHHs cnig nepecyBaT iHCTPYMEHT Tak, Lwob
i3 ponuK HaNPsIMHOI MLLOB MO CTOPOHI AeTarni.

Fig.24
KomnnekT HakoHe4YHUKIB gnsa nuny
(momaTkoBO)

1. Wryuep ansa nuny
2. 3aTUCKHWUIN IBUHT
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BuKOpUCTOBYWTE  HaKOHEYHWMKM  AnNs  nuiy  Ans
nunoBuaaneHHsi. BcTaHoBITb HAKOHEYHUK ANs NuUny Ha
OCHOBY iHCTPYMEHTY 3a 4OMOMOrOI0 rBUHTA 3 HaKaTaHo
rOfioBKOK TakMM YMHOM, LWOG BUCTYN Ha HAKOHEYHWKY
ONna nuny BBIMWOB 0e3 3a30py Yy BMIMKY Ha OCHOBI
IHCTPYMEHTY.

MoTim NiakntoyiTe MMNOCOC A0 HAKOHEYHWKY ANS NUNy.

Fig.25

Ak 3a ponomoroto rBuHTa M6 x 135
peryntoBaTu rMUGUHY pi3aHHsA

[Mpu BUKOpPUCTaHHI IHCTPYMEHTY 3i cTonom Ans dgpesepa,
[OCTYMHUM Y NPOAAxy, BMKOPUCTAHHA LbOro rBUHTA
[03BOSISIE OnepaTopy OTPUMAaTU He3HayHWi Aiana3oH
perynioBaHHs MubnHN pi3aHHA NoHaA CTONOM.

Fig.26

1. BctaHOBNEeHHs rBUHTA i Wanbu Ha iIHCTPYMEHT

- NMpwukpiniTe Nnocky waby Ha Lewn rBUHT.

. BcTaBTe uen rBUHT B OTBIp ANS rBUHTA Ha OCHOBI
iHCTPYMEHTY Ta BKpYTiTb /oro y pisbboBuin oTBip y
PYXIMBIM YaCTUHI IHCTPYMEHTY.

Fig.27

Fig.28

Fig.29

Y uei Yac HaHeciTb Tpoxu MacTuna abo MacTUIbHOro
maTepiany Ha BHYTPILLHIO YacTUHY OTBOPY NSl rBUHTA
Ha OCHOBi IHCTPYMEHTY Ta Ha pi3bboBuin OTBIp Yy
PYXNMBI YaCTUHI.

Fig.30

Fig.31

2. PerynioBaHHA rM1UGWHM pi3aHHA

. HesHauHuii giana3oH rMUBMHM pi3aHHA MOXHa
OoTpUMaTK, NOBEPHYBLUM Liei MBUHT 3@ JOMOMOroi0
BUKPYTKM Hag cTtonom. (1,0 MM 3a noBHWUIA
NoBOPOT)

- TMoBepTaHHa 1Oro 3a rOAWHHUKOBOK CTPISIKOO
36inbluye rmMubMHY pi3aHHsA, NPOTU FOOAMHHUKOBOT
CTPINKW — 3MEHLLYE rMUBKHY pisaHHs.

Fig.32

TEXHIYHE OBCJTYTOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:
- Nepeg TuM, $K OMsHYTM iHCTpymMeHT, abo
BMKOHaTW PEMOHT, NepekoHamTecs, WO BiH

BVMKHEHWUI Ta BIAKMNIOYEHWA Big Mepexi.

3amiHa ByrinbHuUX WiTOK

Fig.33

PerynspHo 3HimMaiTe Ta nepeBipsiTe BYriMbHi LLITKN.
3amiHloNTe iX, KOMU 3HOC CSirae rpaHu4HOl BIAMITKM.
ByrinbHi  WiTKN MNOBWHHI OYyTM YUCTMMKM Ta BiflbHO
pyxatucb y witkoTpumayax. OpHoyacHo Tpeba
3amiHoBaTK 06uaBI ByrinbHi WiTkM. BukopucToyiite
NVLEe OOHAKOBI BYTiNbHI LWiTKW.



[nsi BuOaneHHs KoBMnaykiB LLiTKOTPMMaYiB KOPUCTYNTECH
BUKPYTKOK. Bupaanite 3HOLLEHI BYrifnbHI LWiTKW, BCTaBTe
HOBI Ta 3aKpiniTb KOBMAYKM LWITKOTPUMAYIB.

Fig.34

Micnsa 3amiHW LWITOK YBIMKHITb IHCTPYMEHT B Mepexy Ta
NPUTPITh LWITKWA, AaBLIM (HCTPYMEHTOBI nonpauoBaTtu
6e3 HaBaHTaxeHHst 6ina 10 xBunuH. oTiM nepesipTe

iHCTpyMeHT nig 4vac pobotn, a TakoxX poboTy
eneKTPUYHOro ranbma, KOnMu  BiAMyCKaeTbCsl  Kypok
BMUKaya. KO ENeKTpUYHe ranbmMo He npautoe

HaneXHWM YYMHOM, Crif 3BEpHYTUCb A0 MiCLEeBOro
cepBicHOro LeHTpa Makita Ana npoBeaeHHS PEMOHTY.
Ons Ttoro, wo6 nigtpumyBatn BE3MNEKY Ta
HALIMHICTb, peMoHT, TexHiuHe oBcnyrosysaHHs abo
perynioBaHHS MatloTb BUKOHYBATW YNOBHOBAXEHI LIEHTpU
ob6cnyroByBaHHs "MakiTa", Ae BUKOPUCTOBYHOTHCS nuLle
cTaHAapTHi 3anyacTuHu "Makita".

OCHALLEHHA

/\OBEPEXHO:
. Lle ocHaweHHs abo npunagas pekomMeHOoBaHO
ONs BUKOPUCTaHHS 3 iHCTpyMeHTamm "Makita", Wwo

onucai B iHCTPYKLT 3 ekcnnyartadii.
BurikopuCTaHHS SIKOroCb iHLLIOMO OCHalleHHsi abo
npunagas  MoXe  CMPUMMHWTKA  TPaBMYBaHHS.

OcHalueHHsi abo npunagas cnif BUKOPUCTOBYBaTU
nvwe  3a NPU3HaYeHHsIM.
Y pasi HeobxigHocTi, oTpumaTtu gonomory B 6Ginblu
[eTanbHOMY O3HaViOMITEHHI 3 OCHALLEHHSIM 3BepTanTech
0o micuesoro CepgicHoro LeHTpy "Makita".
. [oniBkn ANst NPAMOro pisaHHsA Ta Ans nasis.
- [oniBkv ons npopisaHHs kpais
. loniBkn ans 06pobkn namiHaTy
«  Mpama nininka
. HanpsiMHa Tpumepa
- [epxak HanpsAMHoI
« lWabnoHHi HanpsmHi
- ApanTtep WabnoHHOi HanpsIMHOT
. KoHTprainka
. KoHyc uaHrm 12 mm, 1/2"
. Mydta uaHrv 6 mm, 8 mm, 10 MM
. Mydra uaHru 3/8", 1/4"
. Kntou 24
« KomnnekT BakyymMHOI ronisku

loniBku ¢pesepa
Mpsma roniBka

Fig.35
MM
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12
10 60 25
172"
8 8 60 25
6
8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
lFoniBka gns U-o6pa3Horo nasa
Fig.36
MM
D A L1 L2
6 6 50 18 3
lFoniBka gns V-o6pa3Horo nasa
Fig.37
MM
D A L1 L2 [
14" 20 50 15 90°

lFoniBka TMna ceepana Ans o6po6ku 60koBUX 3BiciB
Fig.38

MM
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

FoniBka TMNa cBepAna Ans NoABiHOT 06PO6KK
60KOBMX 3BicCiB

Fig.39
MM
L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
MNoniBka ans 3'€eqHaHHA OOLWOK
Fig.40
MM
A1 A2 L1 L2 L3




FoniBka ANA 3aKpyrneHHs KyTiB

Fig.41
MM
D A1 [ A2 L1 [ L2 [ L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
lFoniBka gna danbLUloBaHHA
Fig.42
MM
D A L1 L2 L3 [}
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

FoniBka ANA 3€HKOBKM i3 BUKPYXXKOIO

Fig.43
MM

D A L1 L2 R

6 20 43 8 4

6 25 48 13 8

FoniBka ANA 06po6kn GOKOBMUX 3BICIB i3 KyNbKOBUM

NigWUNHUKOM

Fig.44
MM
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

lFoniBka AN 3aKpyrneHHA KyTiB i3 KyNbKOBUM

NigWUNHUKOM

Fig.45
MM
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 | 35 3
6 21 8 | 40 10 | 35| 6
1/4" 21 8 | 40 10 | 35 6

loniBka AnA danbLOBaHHA i3 KyNbKOBUM

NigWUNHUKOM

Fig.46
MM
D A1 | A2 | L1 | L2 0
L5 % 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°
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lFoniBka AnNs 3eHKOBKM i3 KyNbKOBUM MiALMMNHUKOM
Fig.47

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R

6 20 12 8 40 10 |55 4

6 26 12 8 42 12 | 45 7

FoniBka ANA 3€HKOBKM i3 BUKPYXXKOHO i3 KyNbKOBUM
NiAWUNHUKOM
Fig.48

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

S-o6pa3Ha roniBka i3 KynbKOBUMM NiAWMUNHAKOM
Fig.49

MM
A1 [A2 [ L1 ][ L2 | L3 | Rl |R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 2% | 8 42 |12 | 45| 3 6




POLSKI

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Pokretio regulacyjne 10-3. Sruba zaciskowa (B) 23-3. Sruba zaciskowa (B)
1-2. Dzwignia blokady 10-4. Sruba zaciskowa (A) 23-4. Sruba zaciskowa (C)
1-3. Nakretka ustalajaca pretu 10-5. Uchwyt prowadnicy 23-5. Prowadnica przycinacza
ogranicznika 12-1. Wiecej niz 15 mm 23-6. Sruba zaciskowa (A)
1-4. Przycisk szybkiego posuwu 12-2. Prowadnica prosta 24-1. Wiertto
1-5. Sruba regulacyjna 12-3. Drewno 24-2. Rolka prowadzaca
1-6. Klocek oporowy 15-1. Sruba regulacyjna 24-3. Obrabiany element
1-7. Wskaznik gtebokosci 16-1. Wkrety 26-1. Podktadka ptaska 6
1-8. Pret ogranicznika 16-2. Ruchoma 26-2. Sruba M6x135
2-1. Nakretka nylonowa 17-1. Ustawiona na minimalng, 27-1. Podktadka ptaska 6
3-1. Pret ogranicznika szeroko$¢ otworu 27-2. Sruba M6x135
3-2. Sruba regulacyjna 18-1. Ustawiona na maksymalng 28-1. Otwor
3-3. Klocek oporowy szeroko$¢ otworu 29-1. Sruba M6x135
4-1. Przycisk blokujacy 20-1. Prowadnica szablonu 29-2. Gwintowana cze$¢ we wsporniku
4-2. Spust przetacznika 20-2. Plytka blokady silnika
5-1. Pokretto regulacji predkosci 21-1. Wiertto 30-1. Wnetrze otworu $ruby w
6-1. Lampka 21-2. Podstawa podstawie narzedzia
7-1. Blokada watu 21-3. Wz6r 31-1. Gwintowana cze$¢ we wsporniku
7-2. Klucz 21-4. Obrabiany element silnika
9-1. Kierunek posuwu 21-5. Odlegtos¢ (X) 32-1. Wkretarka
9-2. Kierunek obrotéw koncowki 21-6. Srednica zewnetrzna prowadnicy 33-1. Znak ograniczenia
9-3. Obrabiany element wzoru 34-1. Pokrywka uchwytu szczotki
9-4. Prowadnica prosta 21-7. Prowadnica wzoru 34-2. Wkretarka
10-1. Prowadnica prosta 23-1. Uchwyt prowadnicy
10-2. Sruba regulacji precyzyjnej 23-2. Sruba regulacyjna
SPECYFIAKCJE
RP1800 / RP1801 /
Model RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
Zaciskowy uchwyt wiertarski 12 mm lub 1/2"
Wydajno$¢ ciecia wgtebnego 0-70 mm
Predko$¢ bez obcigzenia (min™) 22 000 | 9000 - 22 000
Diugos¢ catkowita 312 mm
Ciezar netto 6,0 kg | 6,1kg
Klasa bezpieczenstwa gy

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

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

ENE010-1
Przeznaczenie
Narzedzie przeznaczone jest do wyréwnywania i
profilowania cigcia drewna, tworzyw sztucznych i

materiatow zelaznych.
ENF002-1

Zasilanie

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

Dla modelu RP1800
ENF100-1

w przypadku niskonapieciowych sieci
elektroenergetycznych o napieciu pomiedzy 220 V a
250 V.

Wigczanie i wylaczanie urzadzen elektrycznych
powoduje wahania napigcia. Postugiwanie  sie
urzadzeniem przy niesprzyjajacych  parametrach

zasilania moze mie¢ niekorzystny wpltyw na dziatanie
innych urzadzen. Przy impedancji sieci zasilajacej



mniejszej lub réwnej 0,40 Ohm mozna zatozy¢, ze
niekorzystne efekty nie wystgpig. Gniazdo zasilajace
uzywane do podtaczenia tego urzadzenia powinno by¢

zabezpieczone bezpiecznikiem  topikowym lub
automatycznym [¢) zwlocznej charakterystyce
wytaczania.
Dla modelu RP1800F

ENF100-1
w przypadku niskonapigciowych sieci

elektroenergetycznych o napigciu pomigdzy 220 V a
250 V.

Wiaczanie i wytaczanie urzadzen elektrycznych
powoduje wahania napigcia. Postugiwanie sie
urzadzeniem przy niesprzyjajacych  parametrach

zasilania moze mieé niekorzystny wptyw na dziatanie
innych urzadzen. Przy impedancji sieci zasilajacej
mniejszej lub réwnej 0,39 Ohm mozna zatozy¢, ze
niekorzystne efekty nie wystgpia. Gniazdo zasilajace
uzywane do podtaczenia tego urzadzenia powinno by¢

zabezpieczone  bezpiecznikiem  topikowym  lub
automatycznym o zwlocznej charakterystyce
wytaczania.
Dla modelu RP1801

ENF100-1
w przypadku niskonapieciowych sieci

elektroenergetycznych o napigciu pomiedzy 220 V a
250 V.

Wigczanie i wylgczanie urzadzen elektrycznych
powoduje wahania napigcia. Postugiwanie sie
urzadzeniem przy niesprzyjajacych  parametrach

zasilania moze mieé niekorzystny wptyw na dziatanie
innych urzadzen. Przy impedancji sieci zasilajacej
mniejszej lub réwnej 0,38 Ohm mozna zatozy¢, ze
niekorzystne efekty nie wystgpig. Gniazdo zasilajace
uzywane do podtaczenia tego urzadzenia powinno by¢

zabezpieczone bezpiecznikiem  topikowym lub
automatycznym [¢) zwlocznej charakterystyce
wytgczania.
Dla modelu RP1800,RP1800F,RP1801

ENG102-3

Poziom hatasu i drgan

Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w

oparciu o EN60745:
Poziom ci$nienia akustycznego (L,a) : 86 dB (A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 97 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

Nalezy stosowac ochraniacze stuchu
ENG223-2

Drgania
Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN60745:
Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF
Wytwarzanie drgan (ay) : 4,0 m/s?
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Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?

Dla modelu RP2300FC,RP2301FC
ENG102-3

Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o EN60745:
Poziom ci$nienia akustycznego (L,a) : 87 dB (A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 98 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)
Nalezy stosowac ochraniacze stuchu
ENG223-2

Drgania
Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z norma EN60745:
Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF
Wytwarzanie drgan (ay) : 4,5 m/s?
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?
ENH101-13
Dotyczy tylko krajow europejskich
Deklaracja zgodnosci UE
Niniejszym firma Makita Corporation jako
odpowiedzialny producent oswiadcza, iz opisywane
urzadzenie marki Makita:
Opis maszyny:
Frezarka gornowrzecionowa
Model nr/ Typ:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
jest produkowane seryjnie oraz
jest zgodne z wymogami okreslonymi
nastepujacych dyrektywach europejskich:
98/37/WE do dnia 28 grudnia 2009, a poczawszy
od dnia 29 grudnia 2009 - 2006/42/WE
Jest produkowane zgodnie z nastepujacymi normami
lub dokumentami normalizacyjnymi:
EN60745
Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez
naszego autoryzowanego przedstawiciela na Europe,
ktérym jest:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

w

30 stycznia 2009

e

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



GEB018-2

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI
FREZARKI
GORNOWRZECIONOWEJ

Podczas wykonywania pracy narzedziem
tnacym, trzymacé elektronarzedzie za
izolowane powierzchnie uchwytéw, poniewaz
ostrze narzedzia moze natrafic na przewoéd
ukryty w materiale lub zetkna¢ sie z
przewodem zasilania. Kontakt z przewodem pod
napieciem spowoduje przeptyw pradu do
metalowych zewnetrznych czesci
elektronarzedzia i porazenie operatora.
Nalezy uzywaé¢ zaciskéw Ilub innych
praktycznych sposobow mocowania
obrabianego przedmiotu do stabilnej
podstawy i jego podparcia. Przytrzymywanie
obrabianego przedmiotu reka lub opieranie go o
ciato nie gwarantuje stabilnosci i moze prowadzié¢
do utraty panowania.
3. Podczas dluzszej pracy
zabezpieczenia stuchu.
Z wierttami obchodz sie bardzo ostroznie.
5. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie wiertto pod katem ewentualnych

zawsze stosuj

peknie¢ lub uszkodzen. Popekane lub
uszkodzone wiertto nalezy niezwlocznie
wymienicé.

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

7.  Narzedzie nalezy trzymac oburacz.

8. Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.

9. Przed wiaczeniem urzadzenia upewni¢ sie, czy
wiertto nie dotyka obrabianego elementu.
Przed przystapieniem do obrobki danego
elementu pozwoli¢, aby narzedzie obracato sie
przez chwile bez obciazenia. Zwracaj uwage
na ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktoére
moga wskazywaé na nieprawidiowe
zamocowanie wiertta.

Zwré6¢ uwage na prawidtowy kierunek obrotow
wiertta i przesuwu.

Nie pozostawia¢ zataczonego elektronarzedzia.
Mozna uruchomié elektronarzedzie tylko
wtedy, gdy jest trzymane w rekach.

Przed wyjeciem wiertta nalezy wylaczyé
narzedzie i odczeka¢ az wiertto catkowicie sie
zatrzyma.

Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno dotyka¢
wiertta. Moze ono bowiem by¢ bardzo gorace,
co grozi poparzeniem skory.

Nie zabrudz podstawy narzedzia
rozpuszczalnikiem benzyna, olejem itp.
Substancje te moga spowodowaé pekniecia

10.

1.

12.

13.

14.

15.
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podstawy.

Zwré¢ uwage na koniecznos$¢ uzywania zebow
tnacych o prawidiowej srednicy trzonu,
stosownych do predkosci narzedzia.

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

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

ZACHOWAC INSTRUKCJE

/\OSTRZEZENIE:

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

OPIS DZIALANIA

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

16.

18.

Regulacja gtebokosci ciecia

Rys.1

Umies$¢ narzedzie na plaskiej powierzchni. Poluzuj
dzwignie blokady i obniz korpus narzedzia tak, aby
wiertto dotykato ptaskiej powierzchni. Dokre¢ dzwignie
blokady, aby zablokowaé korpus narzedzia.

Obré¢ nakretke ustalajaca preta ogranicznika w
kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara. Teraz
obniz pret ogranicznika tak, aby zetknat sie ze $rubg
regulujaca. Wyréwnaj wskaznik gtebokosci z pozycjg "0"
na podziatce. Gtebokos$¢ ciecia wskazywana jest przez
wskaznik na podziatce.

Podczas podnoszenia przycisku szybkiego przesuwu
podno$ pret ogranicznika az do osiagniecia zgdanej
gtebokosci ciecia. Precyzyjne regulacje gtebokosci
osiggna¢ mozna poprzez obracanie preta ogranicznika
(jeden obrot odpowiada 1 mm)

Obracajgc nakretke ustalajacg preta ogranicznika w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara mozesz
zablokowac pret ogranicznika.

Teraz mozesz osiggna¢ zadanag gteboko$¢ poprzez
poluzowanie dzwigni blokady, a nastepnie poprzez
obnizanie korpusu, az do jego zetknigcia z $rubg
regulujgca ogranicznika.



Nakretka nylonowa

Rys.2

Goérny limit narzedzia mozna wyregulowaé poprzez
obracanie nakretki nylonowe;j.

/AUWAGA:
Nie obnizaj nadmiernie nakretki nylonowej.
Spowodowatoby to niebezpieczne wystawanie
koncowki.

Klocek oporowy
Rys.3
Klocek oporowy wyposazony jest w trzy regulujace
Sruby szesciokatne - kazdy obrét powoduje podniesienie
lub obnizenie wysokosci o 0,8 mm. Mozesz fatwo
uzyskac trzy rozne gtebokosci ciecia dzigki regulaciji tych
Srub bez koniecznosci ponownej regulacji preta
ogranicznika.

Wyreguluj najnizszg s$rube, aby uzyska¢ najwigkszg
gtebokos$¢ ciecia zgodnie z metodg opisang w punkcie
"Dostosowywanie  gtebokosci  ciecia".  Wyreguluj
pozostate dwie $ruby, aby uzyska¢ mniejsza gtebokosé
cigcia. Rodznice wysokosci tych $rub z tbem
szesciokatnym odpowiadajg réznicom gtebokosci ciecia.
Aby wyregulowaé te $ruby szesciokatne, nalezy je
dokreci¢ srubokretem lub kluczem. Klocek oporowy jest
réwniez bardzo przydatny w przypadku wykonywania

trzech progresywnych przej$¢ podczas ciecia
gtebokich rowkow.
/AUWAGA:
Poniewaz nadmierna eksploatacja moze
spowodowaé przecigzenie silnika, gtebokosé

ciecia nie powinna przekracza¢ 15 mm przy
jednym przejsciu.

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

W przypadku ciecia materiatu o wyjgtkowo duzej
gtebokosci, nalezy wykona¢ dwa lub trzy przejscia.

Wiaczanie
Rys.4
Auwaca:
Przed podtaczeniem elektronarzedzia do sieci
zawsze sprawdza¢ czy spust wiacznika dziata
poprawnie i wraca do pozycji "OFF" po zwolnieniu.
Przed wilaczeniem urzadzenia sprawdz, czy
blokada watka zostata zwolniona.
Urzadzenie wyposazone jest w przycisk blokady
wiaczenia, ktory zapobiega przypadkowemu
pociagnieciu za jezyk spustowy przetacznika.
Aby uruchomi¢ urzadzenie, nalezy zwolni¢ przycisk
blokady i pociagna¢ za jezyk spustowy wytgcznika.
Zwolni¢ jezyk spustowy wytacznika w celu zatrzymania
urzadzenia.
Aby narzedzie pracowato w sposéb ciagly, nalezy
pociagna¢ za jezyk spustowy przetacznika, a nastepnie
wcisna¢ przycisk blokady. Aby zatrzymac narzedzie,
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pociagnij za jezyk spustowy przetacznika, aby przycisk
blokady powrdécit automatycznie do swojej pozyciji.
Nastgpnie zwolnij jezyk spustowy przetacznika.

Po jego zwolnieniu uruchami sie funkcja blokady
zapobiegajaca przypadkowemu pociggnieciu za jezyk
spustowy przetgcznika.

/AUWAGA:
Podczas wylaczania narzedzia trzymaj je mocno,
aby unikng¢ odrzutu.

Funkcja elektroniczna

Dotyczy tylko modelu RP2300FC,RP2301FC

Kontrola statej predkosci
Mozna uzyska¢ bardzo dokfadne wykonczenie
powierzchni, poniewaz predko$é obrotowa jest
utrzymywana na statym poziomie, nawet pod
obcigzeniem.
Dodatkowo przy nadmiernym poziomie obcigzenia
redukowana jest moc silnika w celu jego ochrony
przed przegrzaniem. Gdy obcigzenie powrdci do
dopuszczalnego poziomu, narzedzie bedzie
pracowac tak, jak zwykle.

Funkcja miekkiego rozruchu
Bezpieczny i miekki rozruch ze wzgledu na
ttumienie tzw. uderzenia rozruchowego.

Pokretto regulacji predkosci

Dotyczy tylko modelu RP2300FC,RP2301FC

Rys.5

Predkos$¢ obrotéw mozna zmieni¢ przy pomocy pokretta
regulujacego, ktére mozna ustawi¢ na numer od 1 do 6.
Wieksza predkosé uzyskuje sie obracajgc pokretto w
kierunku pozycji 6, a mniejszg - obracajgc pokretto w
kierunku pozyc;ji 1.

Umozliwia to wybdr idealnej predkosci dla danego
materiatu tzn. mozna wybra¢ predko$¢ odpowiednig do
obrébki danego materiatu i $rednicy wiertta.

Zaleznos$¢ predkosci od pozycji ustawionej na pokretle
podano w tabeli.

Cyfra min
1 9 000
11 000
14 000
17 000
20 000

22 000

o || (Ww|N

/A\UWAGA:
Jezeli narzedzie bedzie uzywane nieprzerwanie
przez dluzszy okres czasu przy matych
predkosciach, wowczas dojdzie do przecigzenia
silnika i awarii samego narzedzia.



Pokretto regulacji predkosci mozna maksymalnie
obréci¢ do pozycji 6 i z powrotem do pozycji 1. Nie
wolno prébowac obréci¢ go na site poza pozycje 6
lub 1, gdyz funkcja regulacji predkosci moze
przestac¢ dziatac.

Zaswiecenie sie lampek.
Dotyczy tylko modelu RP1800F, RP1801F,
RP2300FC,RP2301FC
Rys.6
AUWAGA:
Nie patrze¢ na $wiatto ani bezposrednio na Zrédto
Swiatta.
W celu zapalenia lampki nalezy pociagna¢ za jezyk
spustowy. Lampka $wieci dopoki jezyk spustowy
przetacznika jest naciskany. Lampka gasnie po 10 — 15
sekundach od momentu zwolnienia jezyka spustowego.

UWAGA:
Uzy¢ suchej tkaniny aby zetrze¢ zanieczyszczenia
z ostony lampki. Uwazaé, aby nie zarysowaé
ostony lampki, gdyz moze to zmniejszy¢ natezenie
o$wietlenia.

MONTAZ

/AUWAGA:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci na
elektronarzedziu nalezy upewni¢ sig, czy jest ono
wylaczone i nie podtgczone do sieci.

Montaz lub demontaz koncowki
Rys.7
AUWAGA:

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

nadmierne  dokrecenie  wiertta moga by¢
niebezpieczne.

Uzywaj zawsze zacisku odpowiedniego dla
Srednicy trzonu wiertta.

Nie  dokregcaj nakretki zaciskowej przed

wsunieciem wiertta i nie montuj wiertet o matym
trzonku bez tulei zaciskowej. Moze to doprowadzi¢
do ztamania stozka zaciskowego.
Stosuj tylko wiertta, ktérych maksymalna pretko$¢
(wskazana na wiertte) nie przekracza maksymalnej
predkosci frezarki.
Wsun cate wiertto w stozek zaciskowy. Nacisnij blokade
watka, aby utrzyma¢ watek w stabilnej pozycji i uzyj
klucza, aby dokreci¢ nakretke zaciskowa. Podczas
uzywania wiertet o matej $rednicy trzonu, najpierw wsun
w stozek odpowiednig tuleje zaciskowg, a dopiero
potem wiertto.
Aby wyciggna¢ koncowke, nalezy wykonac procedure
mocowania w odwrotnej kolejnosci.
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DZIALANIE

AuwAGA:
Przed przystgpieniem do pracy upewnij sie, ze
korpus urzadzenia podnosi sie automatycznie do
gornego limitu, a wiertto nie wystaje z podstawy
narzedzia, gdy dzwignia blokady jest poluzowana.
Przed przystgpieniem do pracy upewnij sie, ze
deflektor wiéréw jest prawidtowo zamontowany.

Rys.8

Podczas pracy nalezy zawsze trzymaé narzedzie za oba
uchwyty.

Ustaw podstawe narzedzia na elemencie do ciecia w
taki sposob, aby wiertto nie stykato sie z nim. Nastgpnie
wiacz narzedzie i odczekaj, az wiertto uzyska petng
predkos¢. Obniz korpus narzedzia i przesun narzedzie w
przéd nad powierzchnig obrabianego elementu tak, aby
podstawa narzedzia byta wyréwnana i posuwaj je réwno
do przodu az do zakonczenia cigcia.

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

2
4 <2
) 4
T =
3

1. Obrabiany element

2. Kierunek obrotow koricowki
3. Widok z gory narzedzia

4. Kierunek posuwu

UWAGA:
Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu

moze powodowaé stabg jako$¢ obrébki Ilub
uszkodzi¢ wiertto lub silnik. Zbyt wolne
przesuwanie narzedzia do przodu moze
powodowaé spalenie i zniszczy¢  cigcie.

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

Podczas uzywania prowadnicy prostej Ilub
prowadnicy  przycinacza pamigtaj o ich
zainstalowaniu po prawej stronie w kierunku
przesuwu. W ten spos6b prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.

Rys.9



Prowadnica prosta

Rys.10

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

Zamontuj prowadnice prostg na uchwycie prowadnicy
przy pomocy $ruby zaciskowej (B). Wsun uchwyt
prowadnicy w otwory w podstawie narzedzia i dokre¢
Srube zaciskowa (A). Aby wyregulowa¢ odlegtos¢
pomiedzy wierttem i prowadnicg prosta, poluzuj $rube
zaciskowag (B) i przekre¢ $rube regulujaca (jeden obrét
odpowiada 1,5 mm). Po uzyskaniu zadanej odlegtosci
dokre¢ $rube zaciskowg (B), aby zablokowaé
prowadnice na miejscu.

Rys.11

Szersze prowadnice proste moga by¢ zrealizowane przy
uzyciu wygodnych otworéw w prowadnicy - umozliwia to
zamocowanie dodatkowych kawatkéw drewna.

Rys.12

Gdy uzywasz wiertta o wigkszej $rednicy, mocuj na
prowadnicy prostej kawatki drewna o grubosci powyzej
15 mm - zapobiegnie to uderzaniu wiertta w prowadnice.
Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby
prowadnica stykata sie z bokiem obrabianego materiatu.
Jezeli odlegtos¢ pomiedzy bokiem obrabianego
materialu a pozycjg ciecia jest zbyt szeroka dla
prowadnicy prostej lub bok obrabianego materiatu nie
jest prosty, nie mozna uzywaé¢ prowadnicy. W takim
przypadku nalezy przycisng¢ prostq deske do
obrabianego elementu i uzyé jej jako podstawy
narzedzia. Przesuwac narzedzie w kierunku strzatki.

Rys.13

Regulacja precyzyjna prowadnicy prostej
(osprzet dodatkowy)

Rys.14

Gdy zamontowana jest frezarka pionowa
Wsuna¢ dwa prety (pret 10) w zewnetrzne otwory
montazowe w uchwycie prowadnicy i przymocowac je
dwiema $rubami zaciskowymi (M15 x 14mm). Upewni¢
sie, ze $ruba radetkowana (M6 x 50mm) jest mocno
dokrecona, po czym wsuna¢ wspornik montazowy
podstawy frezarki na dwa prety (pret 10) i dokreci¢ Sruby
zaciskowa podstawy.

Funkcje regulacji precyzyjnej ostrza
pozycjonujacego w odniesieniu do
prowadnicy prostej

Rys.15

1. Poluzowaé $rube radetkowang (M6 x 50mm).

2. Nakretke radetkowang (M10 x 52mm) mozna
obréci¢, aby wyregulowaé pozycje (jeden obrét
zmienia pozycje o 1mm).

3.  Po zakonczeniu regulacji pozycji dokreci¢ solidnie
nakretke radetkowana (M6 x 50mm).

Pierscien skali mozna obraca¢ oddzielnie, aby ustawic¢

skale na zero (0).
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Zmiana szerokosci prowadnika

Poluzowa¢ $ruby zaznaczone w koétkach, aby zmieni¢
szeroko$¢ prowadnika w prawo i w lewo. Po
wyregulowaniu szerokosci dokreci¢ solidnie $ruby.
Zakres regulacji szerokosci prowadnika (d) wynosi od
280mm do 350mm.

Rys.16

Rys.17

Rys.18

Prowadnica wzoru (wyposazenie dodatkowe)
Rys.19

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

Aby zainstalowa¢ prowadnice wzoru, pociagnij dzwignie
plytki blokady i wsun prowadnice wzoru.

Rys.20

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

Rys.21

UWAGA:

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

Prowadnica przycinacza (wyposazenie
dodatkowe)

Rys.22

Przycinanie i cigcia zakrzywione mebli itp. mozna fatwo
wykona¢ przy pomocy prowadnicy przycinacza. Rolka
prowadzaca objezdza krzywizne i zapewnia precyzje
ciecia.

Zamontuj prowadnice narzedzia na uchwycie
prowadnicy przy pomocy $ruby zaciskowej (B). Wsun
uchwyt prowadnicy w otwory w podstawie narzedzia i
dokre¢ $rube zaciskowg (A). Aby wyregulowac
odlegto$¢ pomiedzy wierttem i prowadnica prosta,
poluzuj $rube zaciskowg (B) i przekre¢ srube regulujaca
(jeden obrét odpowiada 1,5 mm). Podczas regulowania
pozycji rolki prowadzacej w goére lub w dot poluzuj $rube
zaciskowg (C). Po zakonczeniu regulacji dokre¢ mocno
wszystkie $ruby zaciskowe.

Rys.23

Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby rolka
prowadzaca stykata sie¢ z bokiem obrabianego
materiatu.

Rys.24



Dysza przeciwpylowa (wyposazenie
dodatkowe)

1. Dysza odpylania
2. Sruba zaciskowa

Dysza przeciwpylowa stuzy do usuwania pytu.
Zainstalowa¢ dysze przeciwpylowg w podstawie
narzedzia przy pomocy $ruby skrzydetkowej, aby wystep
na dyszy wpasowat sie w nacigcie w podstawie.
Nastepnie nalezy podigczy¢ odkurzacz do dyszy
odpylania.

Rys.25

Jak uzywacé sruby M6 x 135 do regulacji
gltebokosci ciecia

W przypadku uzywania narzgdzia wraz ze stotem
frezarki dostepnym na rynku uzycie tej Sruby umozliwia
operatorowi regulacje gtebokosci ciecia znad stotu.

Rys.26

1. Montaz sruby i podktadki na narzedziu
Zamontuj na $rubie podktadke ptaska.
Wsun $rube w otwér w podstawie narzedzia, a
nastgpnie wkre¢ w gwintowang czes¢ we
wsporniku silnika narzedzia.

Rys.27

Rys.28

Rys.29

Nasmaruj lekko smarem lub olejem wnetrze otworu na
Srube w podstawie narzedzia oraz gwintowang czes¢ we
wsporniku silnika.

Rys.30

Rys.31

2. Regulacja gtebokosci ciecia
Niewielka gteboko$¢ ciecia uzyska¢ mozna
poprzez dokrecenie sruby srubokretem znad stotu.
(1,0 mm na kazdy petny obrot).

29

Obracanie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara zwieksza gteboko$¢ ciecia,
natomiast obracanie w kierunku przeciwnym do
wskazéwek zegara zmniejsza ja.

Rys.32

KONSERWACJA

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

Wymiana szczotek weglowych

Rys.33

Systematycznie wyjmowaé i sprawdza¢ szczotki
weglowe. Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie siega znaku
granicznego. Szczotki powinny by¢ czyste i tatwo
wchodzi¢ w uchwyty. Nalezy wymienia¢ obydwie
szczotki jednoczesnie. Stosowaé¢ wylacznie identyczne
szczotki weglowe.

Do wyjecia pokrywek uchwytéw szczotek uzywac
Srubokretu. Wyja¢ zuzyte szczotki weglowe, wiozy¢
nowe i zabezpieczy¢ pokrywkami uchwytéw szczotek.

Rys.34

Po wymianie szczotek podtgcz urzadzenie do zasilania i
wiacz je na 10 minut bez obcigzenia, aby dotrze¢
szczotki. Nastepnie sprawdz urzadzenie podczas pracy.
Skontroluj réwniez dziatanie hamulca elektrycznego po
zwolnieniu jezyka spustowego wylgcznika. Jezeli
hamulec elekitryczny nie dziata prawidliowo, zleé
naprawe urzadzenia miejscowemu punktowi
serwisowemu narzedzi Makita.

Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wytacznie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.

AKCESORIA (WYPOSAZENIE
DODATKOWE)

/A\UWAGA:
Zaleca si¢ stosowanie wymienionych akcesoriow i
dodatkéw razem z elektronarzedziem Makita
opisanym w niniejszej instrukcji. Stosowanie
jakichkolwiek innych akcesoriéw i dodatkéw moze
stanowi¢ ryzyko uszkodzenia ciata. Stosowac
akcesoria i dodatki w celach wytacznie zgodnych z
ich przeznaczeniem.
W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegdtowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.
Koncowki proste i do Ztobienia rowkéw
Koncowki do krawedzi
Koncoéwkido przycinania laminatu
Prowadnica prosta



. Prowadnica przycinacza

« Uchwyt prowadnicy

. Prowadnice wzoru

«  Przejsciowka prowadnicy wzoru

. Nakretka zabezpieczajaca

. Stozek zaciskowy 12 mm, 1/2"

«  Tuleja zaciskowa 6 mm, 8 mm, 10 mm
. Tuleja zaciskowa 3/8", 1/4"

. Klucz 24

- Glowica czyszczaca

Koncoéwki do frezarki
Koncowki proste

Rys.35
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12
10 60 25
172"
8 8 60 25
6
8 50 18
1/4"
6
6 50 18
1/4"
Koncoéwki do ztobienia w ksztatt "U"
Rys.36
mm
L1 L2
6 6 50 18 3
Koncowki do ztobienia w ksztalt "V"
Rys.37
mm
D A L1 L2 9
1/4" 20 50 15 90°

Koncowki wyréwnane z koncéwka przycinajaca
Rys.38

mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Wiertto wyréwnane podw. z koncéwka przycinajaca
Rys.39

mm
L4

14

L2
40

L3
12

70
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Koncéwka do taczenia desek

Rys.40
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 20
Koncoéwka zaokaglajaca narozniki
Rys.41
mm
A1 | A2 | L1 [ L2 | L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Koncéwka do ukosowania
Rys.42
mm
D A L1 L2 L3 []
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Koncoéwka do profiowania wklestosci
Rys.43
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

tozysko kulkowe do koncéwki przycinajacej
Rys.44

mm

D A
6
1/4"

L1 L2

50 20

tozysko kulkowe do koncowki zaokraglajacej
narozniki

Rys.45
mm
D Al [ A2 L1 JL2 L3 | R
6 15 | 8 | 37 7 | 35| 3
21 | 8 | 40 10 | 35| 6
1/47 21 | 8 |40 10 [ 35 [ 6

tozysko kulkowe do koncéwki ukosujacej
Rys.46

mm
D A1 | A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°




tozysko kulkowe do koncowki profilujacej

Rys.47
mm
D A1 A2 [A3 [L1|L2 L3[R
6 2 | 12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
6 26 | 12 | 8 | 42 | 12 | 45

tozysko kulkowe do koncowki profilujacej

wklestosci
Rys.48

mm
D [A1 A2 [ A3][A4 L1 [L2]L3]|R
6 | 20| 18 | 12| 8 |40 | 10 | 55| 3
6 | 26 | 220 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5

tozysko kulkowe do koncéwk do esownicy

Rys.49
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 2% | 8 42 (12 | 45| 3 6
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ROMANA

1-1. Buton rotativ de reglare

1-2. Levier de blocare

1-3. Piulita de ajustare a tijei filetate
opritoare

1-4. Buton de alimentare rapida

1-5. Surub de reglare

1-6. Bloc opritor

1-7. Indicator de adancime

1-8. Tija filetata opritoare

2-1. Piulita de nailon

3-1. Tija filetata opritoare

3-2. Surub de reglare

3-3. Bloc opritor

Explicitarea vederii de ansamblu

10-3. Surub de strangere (B)
10-4. Surub de strangere (A)
10-5. Suportul ghidajului
12-1. Peste 15 mm

12-2. Ghidaj drept

12-3. Lemn

15-1. Surub de reglare

16-1. Suruburi

16-2. Mobil

17-1. Cand este fixata la latimea minima

a deschiderii
. Cand este fixata la latimea
maxima a deschiderii

18-

N

23-3. Surub de strangere (B)
23-4. Surub de strangere (C)
23-5. Ghidaj pentru decupare
23-6. Surub de strangere (A)
24-1. Scula

24-2. Rola de ghidare

24-3. Piesa de prelucrat
26-1. Saiba plata 6

26-2. Screw M6x135

27-1. Saibé plata 6

27-2. Screw M6x135

28-1. Orificiu

29-1. Screw M6x135

4-1. Buton de blocare

20-1. Ghidaj sablon

29-2. Portiune filetata in suportul

4-2. Tragaciul intrerupatorului 20-2. Placa de blocare motorului

5-1. Rondela de reglare a vitezei 21-1. Scula 30-1. Interiorul gaurii de surub din talpa
6-1. Lampa 21-2. Talpa masinii

7-1. Parghie de blocare a axului 21-3. Sablon 31-1. Portiune filetata in suportul

7-2. Cheie 21-4. Piesa de prelucrat motorului

9-1. Directie de alimentare
9-2. Directie de rotire a sculei
9-3. Piesa de prelucrat

9-4. Ghidaj drept

10-1. Ghidaj drept

10-2. Surub de reglare fina

21-5. Distanta (X)

sablonului

21-6. Diametrul exterior al ghidajului

21-7. Ghidaj sablon
23-1. Suportul ghidajului
23-2. Surub de reglare

32-1. Masina de ingurubat

33-1. Marcaj limita

34-1. Capacul suportului pentru perii
34-2. Masina de ingurubat

SPECIFICATII
RP1800 / RP1801/
Model RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
Capacitatea mandrinei cu bucsa elastica 12 mm sau 1/2"
Capacitate de patrundere 0-70 mm
Turatia in gol (min™) 22.000 | 9.000 - 22.000
Lungime totala 312 mm
Greutate neta 6,0 kg | 6,1 kg

Clasa de siguranta

B/

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

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

ENE010-1
Destinatia de utilizare
Masina este destinatd decuparii plane si profilarii
lemnului, plasticului si materialelor similare.

ENF002-1

Sursa de alimentare

Masina se va alimenta de la o sursa de curent alternativ
monofazat, cu tensiunea egald cu cea indicatd pe
placuta de identificare a masinii. Avand dubla izolatie,
conform cu Standardele Europene, se poate conecta la
o priza de curent fara contacte de impamantare.
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Pentru modelul RP1800
ENF100-1

Pentru sisteme publice de distributie a energiei
electrice de joasa tensiune intre 220 V si 250 V.
Operatiile de comutare ale aparatului electric genereaza
fluctuatii ale tensiunii. Functionarea acestui dispozitiv in
conditii de alimentare electrica nefavorabile poate afecta
functionarea altor echipamente. Cu o impedantd a
retelei electrice mai mica de 0,40 Ohmi, se poate
presupune cd nu vor exista efecte negative. Priza de
alimentare folosita pentru acest dispozitiv trebuie sa fie
protejatd cu o siguranta fuzibilda sau un intrerupator de
protectie cu caracteristica de declangare lenta.



Pentru modelul RP1800F
ENF100-1

Pentru sisteme publice de distributie a energiei
electrice de joasa tensiune intre 220 V si 250 V.
Operatiile de comutare ale aparatului electric genereaza
fluctuatii ale tensiunii. Functionarea acestui dispozitiv in
conditii de alimentare electrica nefavorabile poate afecta
functionarea altor echipamente. Cu o impedantd a
retelei electrice mai mica de 0,39 Ohmi, se poate
presupune ca nu vor exista efecte negative. Priza de
alimentare folosita pentru acest dispozitiv trebuie sa fie
protejatd cu o siguranta fuzibild sau un intrerupator de
protectie cu caracteristica de declangare lenta.

Pentru modelul RP1801
ENF100-1

Pentru sisteme publice de distributie a energiei
electrice de joasa tensiune intre 220 V si 250 V.
Operatiile de comutare ale aparatului electric genereaza
fluctuatii ale tensiunii. Functionarea acestui dispozitiv in
conditii de alimentare electrica nefavorabile poate afecta
functionarea altor echipamente. Cu o impedantd a
retelei electrice mai mica de 0,38 Ohmi, se poate
presupune cd nu vor exista efecte negative. Priza de
alimentare folosita pentru acest dispozitiv trebuie sa fie
protejatd cu o sigurantd fuzibild sau un intrerupator de
protectie cu caracteristica de declangare lenta.

Pentru modelul RP1800,RP1800F,RP1801
ENG102-3

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:
Nivel de presiune acustica (Lya) : 86 dB (A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 97 dB(A)
Eroare (K): 3 dB(A)
Purtati mijloace de protectie a auzului
ENG223-2

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

Mod de functionare: taiere nuturi in MDF

Emisia de vibratii (an): 4,0 m/s’

Incertitudine (K): 1,5 m/s?

Pentru modelul RP2300FC,RP2301FC
ENG102-3

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:
Nivel de presiune acustica (Lya) : 87 dB (A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 98 dB(A)
Eroare (K): 3 dB(A)
Purtati mijloace de protectie a auzului
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ENG223-2
Vibratii
Valoarea totald a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN60745:

Mod de functionare: taiere nuturi in MDF

Emisia de vibratii (an): 4,5 m/s?

Incertitudine (K): 1,5 m/s?

ENH101-13

Numai pentru tarile europene
Declaratie de conformitate CE
Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):
Destinatia utilajului:
Masina de frezat verticala
Modelul nr. / Tipul:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
este Tn productie de serie si
Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:

98/37/CE pana la 28 decembrie 2009 si in

continuare cu 2006/42/CE de la 29 decembrie

2009
Si este fabricat in conformitate cu urmatoarele
standarde sau documente standardizate:

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

Makita International Europe Ltd,

Michigan, Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

30 ianuarie 2009

e

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

GEB018-2

AVERTISMENTE PRIVIND
SIGURANTA PENTRU RINDEA

Sustineti ma§|na de suprafetele izolate atunci
cand efectuagl o operatiune in care masgina de
taiat poate intra in contact cu cabluri ascunse
sau cu propriul cablu de alimentare.
Contactul cu un cablu aflat sub tesniune va face
ca piesele de metal sa fie parcurse de curent, iar
operatorul se va electrocuta.

Folositi bride sau altd 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. Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade lungi de utilizare.

4. Manipulati sculele cu deosebita atentie.

5. \Verificati atent scula cu privire la fisuri sau
deteriorari inainte de folosire. inlocuiti imediat
o scula fisurata sau deteriorata.

6. Evitati taierea cuielor. Inspectati piesa de

prelucrat si eliminati toate cuiele din aceasta

inainte de inceperea lucrarii.

Tineti magina ferm cu ambele maini.

Nu atingeti piesele in migcare.

9. Asigurati-vd ca scula nu intrd in contact cu

piesa de prelucrat inainte de a conecta

comutatorul.

fnainte de utilizarea masinii pe piesa

propriu-zisa, lasati-o sa functioneze in gol

pentru un timp. incercati sa identificati orice

vibratie sau oscilatie care ar putea indica o

instalare inadecvata a sculei.

Aveti grija la sensul de rotatie al sculei si

directia de avans.

Nu lasati masina in functiune. Folositi magina

numai cénd o tineti cu mainile

Opriti intotdeauna masina si asteptati ca scula

sa se opreasca complet inainte de a scoate

scula din piesa prelucrata.

Nu atingeti scula imediat dupd executarea

lucrarii; aceasta poate fi extrem de fierbinte si

poate provoca arsuri ale pielii.

Nu manjiti neglijent talpa masinii cu diluant,

benzina, ulei sau alte substante similare.

Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.

Va atragem atentia asupra necesitatii de a

utiliza freze cu un diametru corect al cozii si

care sunt adecvate pentru viteza masinii.

Unele materiale contin substante chimice care

pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si

evitati contactul cu pielea. Respectati

instructiunile de siguranta ale furnizorului

Folositi intotdeauna masca de protectie contra

prafului adecvata pentru materialul si aplicatia

la care lucrati.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI

A\AVERTISMENT:

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

® N

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
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DESCRIERE FUNCTIONALA
A\ATENTIE:

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

Reglarea adancimii de taiere

Fig.1

Amplasati masina pe o suprafatd plana. Slabiti parghia
de blocare si coborati corpul masinii pana cand freza
atinge suprafata plana. Strangeti parghia de blocare
pentru a bloca corpul masinii.

Rotiti piulita de ajustare a tijei filetate opritoare in sens
anti-orar. Coboréti tija filetatd opritoare pana cand intra
in contact cu surubul de reglare. Aliniati indicatorul de
adancime cu gradatia "0". Adancimea de taiere este
indicata pe scala de indicatorul de adancime.

Apasand butonul de alimentare rapida, ridicati tija filetata
opritoare pana cand obtineti adancimea de taiere dorita.
Ajustarile temporare ale adancimii de taiere pot fi
realizate prin rotirea butonului rotativ (1 mm pe rotatie).
Prin rotirea piulitei de reglare a tijei filetate opritoare n
sens orar, puteti strange ferm tija filetatd opritoare.
Acum, adancimea de tdiere predeterminata poate fi
obtinutd prin slabirea péarghiei de blocare si coborarea
corpului masinii pana cand tija filetaté opritoare intra in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal de la
blocul opritor.

Piulita de nailon

Fig.2

Limita superioara a corpului sculei poate fi ajustata prin
rotirea piulitei de nailon.

/A\ATENTIE:

Nu coboréati prea mult piulita de nailon. Freza va
iesi periculos de mult in afara.

Bloc opritor

Fig.3

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

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

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



/\ATENTIE:
. Deoarece taierea excesivda poate cauza
suprasolicitarea motorului sau dificultati in
controlarea sculei, adancimea de taiere nu trebuie
sa depaseasca 15 mm la o trecere, atunci cand
taiati nuturi cu o freza de 8 mm diametru.
Atunci cand taiati nuturi cu o frezd de 20 mm
diametru, adancimea de taiere nu trebuie sa
depaseasca 5 mm la o trecere.
Pentru operatii de nutuire foarte adanca, executati
doud sau trei treceri crescand progresiv
adancimea de taiere.

Actionarea intrerupatorului

Fig.4

AATENTIE:

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

Asigurati-va ca parghia de blocare a axului este
eliberata inainte de a conecta comutatorul.

Pentru a preveni actionarea accidentald a butonului

declangator, este prevazut un buton de blocare.

Pentru a porni magina, apasati butonul de blocare si

actionati  butonul  declansator.  Eliberati  butonul
declangator pentru a opri masina.
Pentru  functionare  continua, actionati  butonul

declangator si apoi apasati mai tare butonul de blocare.
Pentru a opri masina, actionati butonul declangator
astfel incat butonul de blocare sa revind automat. Apoi
eliberati butonul declansator.

Dupa eliberarea butonului declangator, functia de
deblocare este activatd pentru a preveni actionarea
butonului declansator.

/\ATENTIE:
Tineti masina ferm atunci cand o opriti, pentru a
compensa reactia.

Functie electronica

Numai pentru modelele RP2300FC, RP2301FC

Reglare constanta a vitezei

- Permite obtinerea unei finisari de calitate deoarece
viteza de rotatie este mentinutd constanta in
conditii de sarcin.
in plus, cand incércarea masinii depaseste limitele
admisibile, puterea aplicata motorului este redusa
pentru a proteja motorul impotriva supraincalzirii.
Cand incarcarea revine la valori admisibile, magina
va functiona normal.

Functie de pornire lina
Pornire lina datorata suprimarii socului de pornire.
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Rondela de reglare a vitezei

Numai pentru modelele RP2300FC, RP2301FC

Fig.5

Viteza masinii poate fi schimbata prin rotirea rondelei de
reglare a vitezei la un anumit numar intre 1 si 6.
Vitezele mai mari se obtin prin rotirea rondelei in directia
numarului 6. Vitezele mai mici se obtin prin rotirea
rondelei in directia numarului 1.

Aceasta permite selectarea vitezei ideale pentru
prelucrarea optima a materialului, adica viteza poate fi
adaptata corect la material si diametrul frezei.

Consultati tabelul de mai jos pentru relatia dintre

numerele de reglare de pe rondela si Vviteza
aproximativa a masinii.

Numar min*

1 9.000

2 11.000

3 14.000

4 17.000

5 20.000

6 22.000

/N\ATENTIE:

- Daca masina este operata continuu la viteze mici

timp indelungat, motorul va fi suprasolicitat si
masina se va defecta.
Rondela de reglare a vitezei poate fi rotitd numai
pana la pozitia 6 si Tnapoi la pozitia 1. Nu fortati
rondela peste pozitiile 6 sau 1, deoarece functia de
reglare a vitezei se poate defecta.

Aprinderea lampilor

Numai pentru modelele RP1800F, RP1801F,
RP2300FC, RP2301FC

Fig.6

/\ATENTIE:

Nu priviti direct in raza sau in sursa de lumina.
Trageti de declansatorul de comutare pentru a aprinde
lumina. Lampa continud sa lumineze cat timp
declangatorul de comutare este tras. Lampa se va stinge
la 10-15 secunde dupa eliberarea declansatorului.

NOTA:
Folositi o carpa curata pentru a sterge depunerile
de pe lentila lampii. Aveti grija sa nu zgariati lentila
lampii, deoarece calitatea iluminarii va fi afectata.

MONTARE
/A\ATENTIE:

Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
deconectat-o de la retea Tnainte de a efectua vreo
interventie asupra masinii.



Instalarea sau demontarea burghiului
Fig.7
/\ATENTIE:

+ Instalati freza ferm. Folositi intotdeauna numai
cheia livrata cu masina. O freza stransa insuficient
sau excesiv poate fi periculoasa.

Folositi intotdeauna un inel de mandrina adecvat
pentru diametrul cozii frezei.
Nu strangeti piulita de strangere fara sa introduceti
o freza sau nu instalati freze cu coada ingusta fara
sa folositi un mangon de strangere. Aceste situatii
pot conduce ruperea conului elastic de strangere.
Folositi numai freze profilate ale céror viteza
maxima, indicata pe freza, nu depaseste viteza
maxima a masinii de frezat verticale.
Introduceti freza pana la capat in conul elastic de
strAngere. Apasati parghia de blocare a axului pentru a
imobiliza axul si folositi cheia pentru a strange ferm
piulita de strangere. Cand utilizati freze profilate cu
diametru mai ingust al cozii, introduceti intai in conul
elastic de strangere un mangon de strangere adecvat,
apoi instalati freza ih modul descris mai sus.
Pentru a demonta freza, parcurgeti operatile de
instalare in sens invers.

FUNCTIONARE

/\ATENTIE:

. Inainte de utilizare, asigurati-vd intotdeauna ca
masina se ridica automat la limitatorul superior si
freza nu iese in afara din talpa sculei atunci cand
parghia de blocare este slabita.
inainte de utilizare, asigurati-vé intotdeauna c&
deflectorul de aschii este instalat corect.

Fig.8

Utilizati intotdeauna ambele méanere de prindere si tineti
ferm masina de ambele manere de prindere in timpul
functiondrii.

Asezati talpa sculei pe piesa de prelucrat fara ca freza
sa intre Tn contact cu aceasta. Apoi porniti magina si
asteptati ca freza sa atinga viteza maxima. Coborati
corpul sculei si deplasati masina Tnainte pe suprafata
piesei de prelucrat, mentinand talpa sculei orizontala pe
piesa si avansand lin pana la finalizarea taierii.

Céand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de
prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei, in
directia de avans.
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2
4
— 4
3

1. Piesa de prelucrat

2. Directie de rotire a sculei
3. Vedere de sus a masinii
4. Directie de alimentare

NOTA:

Un avans prea rapid al sculei poate avea ca efect o
calitate slaba a frezarii, sau avarierea frezei sau a
motorului. Un avans prea lent al sculei poate avea
ca efect arderea si deteriorarea profilului. Viteza de
avans adecvatd depinde de marimea frezei, tipul
piesei de prelucrat si adancimea de tiere. Tnainte
de a Iincepe tdierea piesei propriu-zise, se
recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.
Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii si
veti putea verifica dimensiunile.

Cand folositi ghidajul drept sau ghidajul pentru
decupare, aveti grija sa-l instalati pe partea
dreapta, in directia de avans. Aceasta va va ajuta
sa mentineti magina aliniata cu latura piesei.

Fig.9

Ghidaj drept

Fig.10

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

Instalati ghidajul drept pe suportul ghidajului cu surubul
de strangere (B). Introduceti suportul ghidajului in
orificiile din talpa masinii si strangeti surubul de
strangere (A). Pentru a regla distanta dintre freza si
ghidajul drept, slabiti surubul de strangere (B) si rotiti
surubul de reglare de precizie (1,5 mm pe rotatie). La
distanta dorita, strangeti surubul de strangere (B) pentru
a fixa ghidajul drept in pozitie.

Fig.11

Un ghidaj drept mai lat, la dimensiunea dorita, poate fi
realizat folosind orificille practice din ghidaj pentru
fixarea unor bucati suplimentare de lemn.

Fig.12

Cand folositi o frezd cu diametru mare, atasati la
ghidajul drept bucati de lemn cu o grosime de peste 15
mm pentru a preveni coliziunea frezei cu ghidajul drept.
Cand frezati, deplasati masina cu ghidajul drept lipit de
fata laterala a piesei de prelucrat.



Daca distanta dintre fata laterald a piesei de prelucrat si
pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul drept,
sau daca fata laterald a piesei de prelucrat nu este
dreapta, nu puteti folosi ghidajul drept. in acest caz,
fixati strans o placa dreapta pe piesa si folositi-o pe post
de ghidaj pentru talpa masinii de frezat. Avansati masina
in directia indicata de sageata.

Fig.13

Ghidajul drept pentru reglare de precizie
(accesoriu)

Fig.14

Cand freza este montata

Introduceti cele doua tije (Tija 10) in canalele exterioare
de montare a suportului ghidajului si fixati-le prin
strangerea celor doua suruburi de strangere (M15 x14
mm). Asigurati-va ca piulita fluture (M6 x 50 mm) este
stransa si apoi glisati unitatea de montare a talpii frezei
pe cele doua tije (Tija 10) si strangeti suruburile de
strangere ale talpii.

Functia de reglare de precizie pentru
pozitionarea taigului in functie de ghidajul
drept
Fig.15
1. Slabiti piulita fluture (M6 x50 mm).
2. Piulita fluture (M10 x 52 mm) poate fi rotita pentru
a regla pozitia (o rotatie regleaza pozitia cu 1
mm).
3. Dupa ce ati terminat de reglat pozitia, strangeti
piulita fluture (M6 x 50 mm) pana se fixeaza.
Inelul de scala poate fi rotit separat, astfel scala poate fi
aliniata la zero (0).

Modificarea latimii patinei de ghidare
Slabiti suruburile marcate cu cercuri pentru a modifica
spre stanga si spre dreapta latimea patinei de ghidare.
Dupa modificarea latimii, strangeti suruburile pana cand
acestea sunt fixate. Domeniul de modificare (d) al latimii
patinei de ghidare este de 280 mm - 350 mm.

Fig.16

Fig.17

Fig.18

Ghidaj sablon (accesoriu optional)

Fig.19

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
freza, care permite folosirea sculei cu modele de sablon.
Pentru a instala ghidajul sablon, trageti parghia de
blocare si introduceti ghidajul sablon.

Fig.20

Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Agezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.
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Fig.21

NOTA:
Piesa va fi taiatd la o dimensiune putin diferita de
cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza si
exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X) poate fi
calculata folosind urmatoarea ecuatie:
Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul frezei) / 2

Ghidaj pentru decupare (accesoriu optional)
Fig.22

Decuparea, taierea curbelor in furnirurile pentru mobilier
si alte asemenea pot fi executate simplu cu ghidajul
pentru decupare. Rola de ghidare urmareste curbura si
asigura o taiere precisa.

Instalati ghidajul pentru frezare pe suportul ghidajului cu
surubul de strangere (B). Introduceti suportul ghidajului
in orificiile din talpa masinii si strangeti surubul de
strangere (A). Pentru a regla distanta dintre freza si
ghidajul pentru frezare, slabiti surubul de strangere (B) si
rotiti surubul de reglare de precizie (1,5 mm pe rotatie).
Cand reglati rola de ghidare in sus sau in jos, slabiti
surubul de strangere (C). Dupa reglare, strangeti ferm
toate suruburile de strangere.

Fig.23
Cand frezati, deplasati magina cu rola de ghidare in
contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.

Fig.24
Set duza praf (accesoriu)

1. Duza de praf
2. Surub de strangere

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului. Instalati
duza de praf pe baza masinii, utilizdnd surubul
randalinat, astfel incat proeminenta de pe duza de praf
sa se potriveasca in crestatura din baza masinii.

Apoi conectati un aspirator la duza de praf.

Fig.25



Modul in care este utilizat surubul M6 x 135
pentru reglarea adancimii de taiere

La utilizarea masinii cu o0 masa de frezare disponibila pe
piata, utilizarea surubului permite operatorului sa obtina
un reglaj precis al adancimii de taiere, de deasupra
mesei.

Fig.26

1. Instalarea surubului si saibei pe masina
Introduceti saiba plata pe acest surub.
Introduceti surubul prin orificiul pentru surub din
talpa masinii si strangeti in portiunea filetata din
suportul motorului.

Fig.27

Fig.28

Fig.29

n acest moment, aplicati o cantitate de vaselina sau ulei
de lubrifiere la partea interioara a orificiului pentru surub
din talpa masinii si la portiunea filetatd din suportul
motorului.

Fig.30

Fig.31

2. Reglarea adancimii de taiere
O adancime mica de taiere poate fi obtinuta prin
rotirea acestui surub cu o surubelnitd, de deasupra
mesei. (1,0 mm la o rotatie completa).
Rotirea acestuia in sens orar mareste adancimea
de taiere, iar rotirea in sens antiorar o micsoreaza.

Fig.32

INTRETINERE

A\ATENTIE:
Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
debransat-o de la retea fnainte de a efectua
operatiuni de verificare sau ntretinere.

inlocuirea periilor de carbon

Fig.33

Detagati periile de carbon si verificati-le in mod regulat.
Schimbati-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul
limita. Periile de carbon trebuie sa fie in permanenta
curate si sa alunece usor in suport. Ambele perii de
carbon trebuie sa fie inlocuite simultan cu alte perii
identice.

Folositi o surubelnitd pentru a findeparta capacul
suportului periilor de carbon. Scoateti periile de carbon
uzate si fixati capacul pentru periile de carbon.

Fig.34

Dupa inlocuirea periilor, conectati scula si rodati periile
lasand-o sa functioneze in gol timp de circa 10 minute.
Apoi verificati masina in timpul functionarii si
functionarea franei electrice la eliberarea butonului
declangator. Daca frana electricd nu functioneaza
corespunzator, solicitati repararea masinii la centrul local
de service Makita.

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

ACCESORII
/A\ATENTIE:
- Folositi accesorile sau piesele auxiliare

recomandate pentru masina dumneavoastra in

acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau

piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi

accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost

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

Freze profilate drepte si pentru nuturi

Freze profilate pentru muchii

Freze pentru decuparea laminatelor

Ghidaj drept

Ghidaj pentru decupare

Suportul ghidajului

Ghidaje sablon

Adaptor ghidaj sablon

Contrapiulita

Con elastic de strangere 12 mm, 1/2"

Manson de strangere 6 mm, 8 mm, 10 mm

Manson de strangere 3/8", 1/4"

Cheie de 24

Set cap aspirator

Freze profilate
Freza dreapta

Fig.35
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
1/2"
12
10 60 25
172"
8 8 60 25
6
8 50 18
1/4"
6
6 50 18
1/4"
Freza pentru nuturi "U"
Fig.36
mm
D L1 L2
6 6 50 18 3




Freza pentru nuturi "V"

Fig.37
mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu
Fig.38

mm
L1 L2 L3
12 12 60 20 35
60 20 35
6 6 60 18 28

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu
canal dublu

Fig.39
mm
A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Freza de fuguit placi
Fig.40
mm
A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 20
Freza de rotunjit muchii
Fig.41
mm
D A1 | A2 [ L1 | L2 | L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Tesitor
Fig.42
mm
D A L1 L2 L3 [
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Freza de faltuit convexa
Fig.43
mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Freza pentru decupare plana cu rulment
Fig.44

mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Freza de rotunjit muchii cu rulment
Fig.45
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 |35 3
6 21 8 | 40 10 | 35| 6
1/4" 21 8 |40 10 | 35 6
Tesitor cu rulment
Fig.46
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 4 " 60
Freza de faltuit cu rulment
Fig.47
mm
D A1 | A2 [A3 [ L1 |L2|L3 | R
6 20 | 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
6 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
Freza de faltuit convexa cu rulment
Fig.48
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

Freza profilata cu rulment

Fig.49
mm
A1 | A2 [ L1]L2 |L3| R |R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 2% | 8 42 [ 12 | 45| 3 6
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DEUTSCH

Erklarung der Gesamtdarstellung

1-1. Einstellknopf 10-3. Klemmschraube (B) 23-2. Einstellschraube
1-2. Blockierungshebel 10-4. Klemmschraube (A) 23-3. Klemmschraube (B)
1-3. Anschlagstangen-Einstellmutter 10-5. Flhrungshalter 23-4. Klemmschraube (C)
1-4. Schnellvorschubtaste 12-1. mehr als 15 mm 23-5. Zuschneidefiihrung
1-5. Einstellschraube 12-2. Flihrungsschiene 23-6. Klemmschraube (A)
1-6. Anschlagblock 12-3. Holz 24-1. Einsatz
1-7. Tiefenzeiger 15-1. Einstellschraube 24-2. Fuhrungsrolle
1-8. Anschlagstange 16-1. Schrauben 24-3. Werkstlick
2-1. Nylonmutter 16-2. Beweglich 26-1. Unterlegscheibe 6
3-1. Anschlagstange 17-1. Bei Einstellung auf minimale 26-2. Schraube M6 x 135
3-2. Einstellschraube Offnungsbreite 27-1. Unterlegscheibe 6
3-3. Anschlagblock 18-1. Bei Einstellung auf maximale 27-2. Schraube M6 x 135
4-1. Blockierungstaste Offnungsbreite 28-1. Loch
4-2. Schalter 20-1. Schablonenfiihrung 29-1. Schraube M6 x 135
5-1. Geschwindigkeitsstellrad 20-2. Sperrplatte 29-2. Gewindestlick im Motortrager
6-1. Lampe 21-1. Einsatz 30-1. Innenseite des Schraubenlochs im
7-1. Spindelarretierung 21-2. Fu Werkzeuggleitschuh
7-2. Schraubenschliissel 21-3. Schablone 31-1. Gewindestlick im Motortrager
9-1. Vorschubrichtung 21-4. Werkstiick 32-1. Schrauber
9-2. Einsatz-Drehrichtung 21-5. Abstand (X) 33-1. Grenzmarke
9-3. Werkstiick 21-6. AuRendurchmesser der 34-1. Kohlenhalterdeckel
9-4. Flihrungsschiene Schablonenfiihrung 34-2. Schrauber
10-1. Fiihrungsschiene 21-7. Schablonenfiihrung
10-2. Feineinstellschraube 23-1. Fuhrungshalter
TECHNISCHE DATEN
RP1800/ RP1801/
Modell RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
Spannzangenfutterweite 12 mm oder 1/2"
Tauchkapazitat 0-70 mm
Leerlaufdrehzahl (min™") 22.000 | 9.000 - 22.000
Gesamtlange 312 mm
Netto-Gewicht 6,0 kg | 6,1kg
Sicherheitsklasse B

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

Hinweis

« Anm.: Die technischen Daten konnen fiir verschiedene Lander unterschiedlich sein.

« Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

ENE010-1
Verwendungszweck
Das Werkzeug wurde fiir das Abkanten und Profilieren
von Holz, Kunststoff und &hnlichen Materialien
entwickelt.

ENF002-1
Speisung

Das Werkzeug darf nur an eine entsprechende Quelle
mit der gleichen Spannung angeschlossen werden, wie
sie auf dem Typenschild aufgefiihrt wird, und es kann
nur mit Einphasen-Wechselstrom arbeiten. Es besitzt in
Ubereinstimmung mit den européischen Normen eine
Zweifach-Isolierung, aufgrund dessen kann es aus
Steckdosen ohne Erdungsleiter gespeist werden.
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Fiir Modell RP1800
ENF100-1

Fiir 6ffentliche
Niederspannungs-Versorgungssysteme mit einer
Spannung zwischen 220 V und 250 V.

Schaltvorgdnge von  Elektrogerdten  verursachen
Spannungsschwankungen. Der Betrieb dieses Gerates
unter unglinstigen Netzstrombedingungen kann sich
nachteilig auf den Betrieb anderer Gerate auswirken.
Bei einer Netzstromimpedanz von 0,40 Ohm oder
weniger ist anzunehmen, dass keine negativen Effekte
auftreten. Die fur dieses Gerdt verwendete



Netzsteckdose muss durch eine Sicherung oder einen
Schutzschalter mit  trdgen  Ausldseeigenschaften
geschutzt sein.

Fiir Modell RP1800F
ENF100-1

Fiir 6ffentliche
Niederspannungs-Versorgungssysteme mit einer
Spannung zwischen 220 V und 250 V.

Schaltvorgdnge von  Elektrogerdten  verursachen
Spannungsschwankungen. Der Betrieb dieses Gerates
unter ungunstigen Netzstrombedingungen kann sich
nachteilig auf den Betrieb anderer Gerate auswirken.
Bei einer Netzstromimpedanz von 0,39 Ohm oder
weniger ist anzunehmen, dass keine negativen Effekte
auftreten. Die fir dieses Gerdt verwendete
Netzsteckdose muss durch eine Sicherung oder einen
Schutzschalter mit  trdgen  Ausldseeigenschaften
geschutzt sein.

Fiir Modell RP1801
ENF100-1

Fiir 6ffentliche
Niederspannungs-Versorgungssysteme mit einer
Spannung zwischen 220 V und 250 V.

Schaltvorgdnge von  Elektrogerdten  verursachen
Spannungsschwankungen. Der Betrieb dieses Gerates
unter ungunstigen Netzstrombedingungen kann sich
nachteilig auf den Betrieb anderer Gerate auswirken.
Bei einer Netzstromimpedanz von 0,38 Ohm oder
weniger ist anzunehmen, dass keine negativen Effekte
auftreten. Die fir dieses Gerdt verwendete
Netzsteckdose muss durch eine Sicherung oder einen
Schutzschalter mit  trdgen  Ausldseeigenschaften
geschutzt sein.

Fiir Modell RP1800,RP1800F,RP1801
ENG102-3

Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt
gemal EN60745:
Schalldruckpegel (Loa): 86 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 97 dB(A)
Abweichung (K): 3 dB(A)
Tragen Sie einen Gehorschutz.

ENG223-2
Schwingung
Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Achsen) nach EN60745:

Arbeitsmodus:  Schneiden von Kerben in

mitteldichte Faserplatten (MDF)
Schwingungsausgabe (ay) : 4,0 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?
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Fiir Modell RP2300FC,RP2301FC
ENG102-3

Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerduschpegel, bestimmt
gemal EN60745:
Schalldruckpegel (Lpa): 87 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 98 dB(A)
Abweichung (K): 3 dB(A)
Tragen Sie einen Gehorschutz.

ENG223-2
Schwingung
Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus:  Schneiden von Kerben in
mitteldichte Faserplatten (MDF)
Schwingungsausgabe (ay) : 4,5 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?
ENH101-13

Nur fiir europaische Lander
EG-Konformitatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erkldren, dass die folgenden Gerédte der
Marke Makita:
Bezeichnung des Gerats:
Oberfrase
Modelnr./ -typ:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
in Serie gefertigt werden und
den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
98/37/EC bis 28. Dezember 2009 und 2006/42/EC
ab dem 29. Dezember 2009
AuRBerdem werden die Gerdte gemaR den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch unseren
Bevollmachtigten in Europa:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30. Januar 2009

e

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



GEB018-2

SICHERHEITSHINWEISE FUR

OBERFRASE
Halten Sie das Elektrowerkzeug an den
isolierten Griffflaichen, wenn Sie unter
Bedingungen arbeiten, bei denen das

Werkzeug verborgene Verkabelung oder das
eigene Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit
einem Strom fiihrenden Kabel wird der elektrische
Strom an die Metallteile des Werkzeugs
weitergeleitet und kann somit zu einem
Stromschlag fiir den Bediener flhren.

Verwenden Sie Klemmen oder andere
geeignete Gerate, um das Werkstiick an einer
stabilen Unterlage zu sichern. Wenn Sie das
Werkstuck von Hand halten oder gegen lhren
Koérper pressen, kann dies zu Unstabilitdt und
Kontrollverlust fihren.

Tragen Sie bei ldangeren Arbeiten einen
Gehorschutz.

Behandeln Sie die Einsdtze mit auBerster
Sorgfalt.

Uberpriifen Sie den Einsatz vor Gebrauch
sorgféltig auf Risse oder Beschadigung.
Wechseln Sie einen gerissenen oder
beschadigten Einsatz unverziiglich aus.
Vermeiden Sie es, in Ndgel zu schneiden.
Untersuchen Sie das Werkstiick auf Nagel,
und entfernen Sie diese ggf. vor
Arbeitsbeginn.

Halten Sie das Werkzeug mit beiden Hianden
fest.

Nahern Sie die Hénde nicht den sich
drehenden Teilen.

Stellen Sie sicher, dass der Einsatz das
Werkstiick nicht beriihrt, bevor das Werkzeug
eingeschaltet wurde.

Bevor Sie das Werkzeug auf das zu
bearbeitende Werkstiick ansetzen, lassen Sie
es einige Zeit ohne Last laufen. Wenn Sie ein
Vibrieren oder einen unruhigen Lauf
feststellen, priifen Sie, ob der Einsatz
sachgemaRB eingesetzt wurde.

Achten Sie auf die Einsatzdrehrichtung und
die Vorschubrichtung.

Lassen Sie das Werkzeug nicht
unbeaufsichtigt laufen. Arbeiten Sie nur mit
ihm, wenn Sie es in der Hand halten.

Schalten Sie das Werkzeug immer aus und
warten Sie auf den volligen Stillstand des
Einsatzes, bevor Sie das Werkzeug aus dem
Werkstiick herausziehen.

10.

1.

12.

13.
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Vermeiden Sie eine Beriihrung des Einsatzes
unmittelbar nach der Bearbeitung, weil er
dann noch sehr heil ist und
Hautverbrennungen verursachen kann.

Der Gleitschuh darf nicht mit Verdiinner,
Benzin, Ol oder &hnlichem in Beriihrung
kommen. Sie koénnen zu Bruchstellen im
Gleitschuh fiihren.

Achten Sie darauf, Fraser zu verwenden, die
den passenden Schaftdurchmesser besitzen
und fiir die Drehzahl des Werkzeugs geeignet
sind.

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

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF.

AWARNUNG:

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

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

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

Einstellen der Schnitttiefe

Abb.1

Legen Sie das Werkzeug auf eine flache Oberflache.
Lésen Sie die Arretierung und senken Sie den
Werkzeugkdrper, bis der Einsatz die Oberflache berihrt.
Ziehen Sie die Arretierung an, um den Werkzeugkorper
zu verriegeln.

Drehen Sie die Einstellmutter der Anschlagstange
gegen den Uhrzeigersinn. Senken Sie die
Anschlagstange, bis sie die Einstellschraube berihrt.
Richten Sie den Tiefenzeiger auf die Einteilung "0" aus.
Die Schnitttiefe wird durch den Tiefenzeiger auf der
Skala angezeigt.

Heben Sie die Anschlagstange, bis die gewiinschte
Schnitttiefe  erreicht  wird, wa&hrend Sie die
Schnellvorschubtaste driicken. Exakte



Tiefeneinstellungen lassen sich durch Drehen des
Einstellknaufs erreichen (1 mm pro Umdrehung).

Durch Drehen der Einstellmutter der Anschlagstange im
Uhrzeigersinn kdnnen Sie die Anschlagstange sichern.
Die voreingestellte Schnitttiefe kann nun durch Ldsen
der Arretierung und Absenken des Werkzeugkérpers,
bis die Anschlagstange die Einstell-Sechskantschraube
berihrt, erreicht werden.

Nylonmutter

Abb.2

Durch Drehen der Nylonmutter kann die Obergrenze
des Werkzeugkdrpers eingestellt werden.

/\ACHTUNG:
Senken Sie die Nylonmutter nicht zu weit ab. Der
Einsatz steht dann gefahrlich hervor.

Anschlagblock

Abb.3

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

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

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

/\ACHTUNG:
Da ausgiebiges Schneiden den Motor Uberlasten
und zu Schwierigkeiten bei der
Werkzeugsteuerung fllhren kann, sollte die

Schnitttiefe fir Nute mit einem Einsatz mit 8 mm
Durchmesser bei jedem Durchgang nicht mehr als
15 mm betragen.

Beim Schneiden von Nuten mit einem 20 mm
breiten Einsatz sollte die Schnitttiefe bei jedem
Durchgang nicht mehr als 5 mm betragen.

Wenn Sie besonders tiefe Nute schneiden
mochten, schneiden Sie in zwei oder drei
Durchgangen mit immer tieferer
Einsatzeinstellung.
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Einschalten
Abb.4

/\ACHTUNG:
Kontrollieren Sie immer vor dem Anschluss des
Werkzeugs in die Steckdose, ob der Schalter
richtig funktioniert und nach dem Loslassen in die
ausgeschaltete Position zurlickkehrt.
Vergewissern Sie sich, dass die Spindelarretierung
geldst ist, bevor Sie das Gerat einschalten.

Damit die Ausléseschaltung nicht versehentlich gezogen

wird, befindet sich am Werkzeug eine

Verriegelungstaste.

Um das Werkzeug zu starten, driicken Sie zuerst die

Arretiertaste und betétigen den Ausldseschalter. Lassen

Sie zum Stoppen den Ausléseschalter los.

Zum Einschalten des Dauerbetriebs ziehen Sie den

Ausldseschalter und driicken dann die Arretiertaste

weiter hinein. Um das Werkzeug zu stoppen, ziehen Sie

den Ausloseschalter, so dass die Arretiertaste

automatisch zuriickspringt. Lassen Sie dann den

Ausldseschalter los.

Nach Loslassen des Ausldseschalters verhindert die

Arretierfunktion, dass der Ausléseschalter versehentlich

gezogen wird.

/N\ACHTUNG:
Halten Sie das Werkzeug beim Ausschalten mit
festem Giriff, um dessen Reaktion

entgegenzuwirken.

Elektronische Funktion

Nur fiir Modell RP2300FC, RP2301FC

Regelung einer konstanten Geschwindigkeit
Auch bei Belastung wird durch eine konstant
gehaltene Drehzahl eine saubere Schnittflache

erreicht.
Wenn die Last auf dem Werkzeug den erlaubten
Pegel Uberschreitet, wird auBerdem die

Stromzufuhr an den Motor gedrosselt, um den
Motor vor Uberhitzung zu schiitzen. Wenn die Last
wieder auf den erlaubten Pegel absinkt, kann das
Werkzeug normal bedient werden.

Soft-Start-Funktion
Weiches Anlaufen auf Grund eines unterdriickten
Anlaufruckens.

Geschwindigkeitstellrad

Nur fiir Modell RP2300FC, RP2301FC

Abb.5

Die Drehzahl kann durch Drehen des Drehzahl-Stellrads
auf eine der vorgegebenen Stellungen 1 bis 6 geéndert
werden.

Sie erhéhen die Drehzahl, wenn Sie das Rad in
Richtung der Zahl 6 drehen. Sie verringern die Drehzahl,
wenn Sie das Rad in Richtung der Zahl 1 drehen.

Dies ermdglicht es, die optimale Drehzahl fir die
jeweilige Materialverarbeitung einzustellen, d.h. die
Drehzahl kann an das Material und den



Einsatzdurchmesser korrekt angepasst werden.
In der folgenden Tabelle finden Sie die Angaben, welche
Zahl am Stellrad welcher Drehzahl entspricht.

Nummer min
1 9.000
11.000
14.000
17.000
20.000

22.000

o |a|d|WN

/\ACHTUNG:
Wenn das Werkzeug langere Zeit dauerhaft bei
niedriger Drehzahl betrieben wird, wird der Motor
Uberlastet, und es treten Fehlfunktionen beim
Werkzeug auf.
Das Geschwindigkeitsstellrad lasst sich nur bis 6
und zurlick auf 1 drehen. Wird es gewaltsam Uber

6 oder 1 hinaus gedreht, lasst sich die
Geschwindigkeit moglicherweise nicht mehr
einstellen.

Anschalten der Lampe

Nur fiir Modell RP1800F, RP1801F, RP2300FC,

RP2301FC

Abb.6

/A\ACHTUNG:
Schauen Sie nicht direkt ins Licht oder die
Lichtquelle.

Ziehen Sie zum Einschalten der Lampe den

Ein/Aus-Schalter. Solange Sie den Ein/Aus-Schalter
gezogen halten, leuchtet die Lampe. Nach dem
Loslassen des Ein/Aus-Schalters erlischt die Lampe
nach 10 bis 15 Sekunden.

ANMERKUNG:
Verwenden Sie fir das Abwischen der
Unreinheiten von der Lichtlinse einen trockenen
Lappen. Achten Sie darauf, dass Sie die Lichtlinse
nicht zerkratzen, dadurch kann ihre Leuchtkraft
verringert werden.

MONTAGE

/\ACHTUNG:
Ehe Sie am Werkzeug irgendwelche Arbeiten
beginnen, Uberzeugen Sie sich immer vorher, dass
es abgeschaltet und der Stecker aus der Dose
gezogen ist.
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Montage und Demontage des Einsatzes
Abb.7

/N\ACHTUNG:
Bringen Sie den Einsatz sicher an. Verwenden Sie
ausschliefllich den mit dem Werkzeug gelieferten
Schllssel. Ein locker sitzender oder Uberdrehter
Einsatz kann gefahrlich sein.
Verwenden Sie stets eine Spannzange, die flir den
Schaftdurchmesser des Einsatzes geeignet ist.
Ziehen Sie die Spannzangenmutter nicht ohne
eingesetzten Einsatz an und bringen Sie keine
kleinen Aufnahmeschafte ohne Spannzangenkranz
an. Beides kann den Spannkegel beschadigen.
Verwenden Sie nur Fraseinsatze, deren
Maximaldrehzahl, wie auf dem Einsatz angegeben,
nicht die Maximaldrehzahl der Oberfrase
Uberschreitet.
Montieren Sie den Einsatz komplett im Spannkegel.
Blockieren Sie die Spindel durch Driicken der
Spindelarretierung, und ziehen Sie die
Spannzangenmutter mit dem Schliissel fest an. Bei
Verwendung von Fraseinsatzen mit kleinerem
Schaftdurchmesser  setzen Sie  zunachst den
Spannzangenkranz in den Spannkegel ein und bringen
dann den Einsatz an, wie oben beschrieben.
Zum Entfernen des Einsatzes befolgen Sie die
Einbauprozedur rickwarts.

ARBEIT

/N\ACHTUNG:

Vergewissern Sie sich vor dem Betrieb immer,
dass der Werkzeugkorper sich automatisch zur
oberen Begrenzung anhebt und dass der Einsatz
nicht Uber den Werkzeuggleitschuh hervorsteht,
wenn der Entsperrungshebel gelost wird.

Stellen Sie vor dem Betrieb sicher, dass das
Splitterblech richtig angebracht ist.

Abb.8

Verwenden Sie immer beide Griffe und halten Sie das
Werkzeug bei Benutzung an beiden Griffen fest.

Setzen Sie den Werkzeuggleitschuh auf das zu
schneidende Werkstlick auf, ohne dass der Einsatz mit
ihm in Berlihrung kommt. Schalten Sie anschlieBend
das Werkzeug ein und warten Sie, bis der Einsatz die
volle Drehzahl erreicht hat. Senken Sie den
Werkzeugkdrper, und schieben Sie das Werkzeug flach
und gleichmaRig lber die Oberflaiche des Werkstlicks
vor, bis der Schnitt vollendet ist.

Beim Schneiden von Kanten sollte die
Werkstoffoberflache sich in Vorschubrichtung links vom
Einsatz befinden.
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1. Werkstiick

2. Einsatz-Drehrichtung

3. Ansicht von oben auf das Werkzeug.
4. Vorschubrichtung

ANMERKUNG:

. Wenn Sie das Werkzeug zu schnell vorschieben,
wird der Schnitt schlecht, oder Einsatz und Motor
werden beschadigt. Wenn Sie das Werkzeug zu
langsam vorschieben, kann der Schnitt verbrennen
oder beschadigt  werden. Die richtige
Vorschubgeschwindigkeit hangt von der GroRe
des Einsatzes, der Art des Werkstlicks und der
Schnitttiefe ab. Bevor Sie den Schnitt am
Werkstiick ausfiinren, ist es ratsam, einen
Probeschnitt an einem Abfallstiick zu machen. So
erkennen sie genau, wie der Schnitt aussehen wird,
und Sie kdnnen die Abmessungen Uberprifen.
Wenn Sie die Fihrungsschiene oder
Zuschneidefiihrung verwenden, bringen Sie sie in
Vorschubrichtung auf der rechten Seite an. Dies
halt sie eng an der Seite des Werkstlicks.

Abb.9

Fiihrungsschiene

Abb.10

Die Fuhrungsschiene wird effektiv beim Anfasen oder
Nuten fur Geradschnitte verwendet.

Bringen Sie die  Fuhrungsschiene mit  der
Klemmschraube (B) am Fiihrungshalter an. Fihren Sie
den Flhrungshalter in die Locher im
Werkzeuggleitschuh  ein, und ziehen Sie die
Klemmschraube (A) an. Um den Abstand zwischen
Einsatz und Fihrungsschiene einzustellen, I6sen Sie die
Klemmschraube (B) und verstellen die
Feineinstellschraube (1,5 mm pro Umdrehung). Ziehen
Sie am gewlinschten Abstand die Klemmschraube (B)
zur Sicherung der Fuhrungsschiene an.

Abb.11

Sie koénnen die Fuhrungsschiene wie gewlnscht
verlangern, indem Sie ganz einfach in die Lécher an der
Schiene Holzleisten anschrauben.

Abb.12
Bei Verwendung eines Einsatzes mit groRem
Durchmesser bringen Sie Holzleisten an der

Flhrungsschiene an, die eine Starke von mehr als 15
mm haben, damit der Einsatz nicht die Fiihrungsschiene
durchschlagt.
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die
des

Achten Sie beim Schneiden
Flhrungsschiene eng an der
Werkstiicks anliegt.

Wenn der Abstand zwischen der Seite des Werkstiicks
und der Schneideposition zu breit fir die
Flhrungsschiene ist, oder wenn die Seite des
Werkstiicks nicht gerade ist, kann die Flihrungsschiene
nicht verwendet werden. In diesem Fall bringen Sie ein
gerades Stiick Pappe am Werkstlick an und verwenden
dieses als Fuhrung fiir den Kantenfraseschuh. Schieben
Sie das Werkzeug in Pfeilrichtung vor.

darauf, dass
Seitenkante

Abb.13

Fiihrungsschiene fiir die Feineinstellung
(Zubehor)

Abb.14

Bei montierter Oberfrase

Setzen Sie die zwei Stébe (Stab 10) in die aufleren
Montageschlitze des Fihrungshalters ein, und sichern
Sie diese durch Festziehen der zwei Klemmschrauben
(M15 x 14mm). Prifen Sie, dass die Fligelmutter (M6 x
50mm) festgezogen ist, schieben Sie dann die
Montageeinheit der Oberfrasenbasis auf die zwei Stabe
(Stab 10), und ziehen Sie die Klemmschrauben an der
Basis fest.

Feinanpassung zur Positionierung des
Einsatzes in Bezug zur Fiihrungsschiene
Abb.15

1. Losen Sie die Fligelmutter (M6 x 50 mm).

2. Sie konnen die Fliigelmutter (M10 x 52 mm) zum
Anpassen der Position drehen (eine Umdrehung
korrigiert die Position um 1 mm).

3. Ziehen Sie nach Abschluss der Anpassung die

Fligelmutter (M6 x 50 mm) sicher fest.
Der Skalaring kann extra gedreht werden, so kénnen Sie
die Skala auf Null (0) ausrichten.

Breitendnderung der Gleitbacke

Losen Sie die mit Kreisen markierten Schrauben, um die
Breite der Gleitbacke nach links und rechts zu andern.
Ziehen Sie nach dem Andern der Breite die Schrauben
wieder sicher fest. Der Anderungsbereich fiir die
Gleitbackenbreite (d) liegt zwischen 280 mm und 350
mm.

Abb.16

Abb.17

Abb.18

Schablonenfiihrung (optionales Zubehor)
Abb.19

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

Ziehen Sie zum Anbringen der Schablonenfiihrung den
Sperrplattenhebel und bringen Sie die
Schablonenfiihrung an.



Abb.20

Sichern Sie die Schablone am Werkstiick. Legen Sie
das Werkzeug auf die Schablone und bewegen Sie das
Werkzeug, wobei die Schablonenfiihrung an der Seite
der Schablone entlang gleitet.

Abb.21

ANMERKUNG:

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

Abstand  (X) (AuBendurchmesser
Schablonenfilhrung - Einsatzdurchmesser) / 2

der

Zuschneidefiihrung (optionales Zubehor)
Abb.22

Zuschnitte, Kurvenschnitte in Furnieren fiir Mobel und
Ahnliches kénnen mit der Zuschneidefiihrung leicht
bewerkstelligt werden. Die Fiihrungsrolle folgt der Kurve
und sorgt fir einen sauberen Schnitt.

Bringen Sie die Zuschneidfihrung mit der
Klemmschraube (B) am Fihrungshalter an. Flhren Sie
den Flhrungshalter in die Lécher im
Werkzeuggleitschuh  ein, und ziehen Sie die
Klemmschraube (A) an. Um den Abstand zwischen
Einsatz und Zuschneidfiihrung einzustellen, I6sen Sie
die Klemmschraube (B) und verstellen die
Feineinstellschraube (1,5 mm pro Umdrehung). Lésen
Sie zum Verstellen der Fuhrungsrolle nach oben und
unten die Klemmschraube (C). Ziehen Sie nach dem
Ausrichten die Klemmschraube fest an.

Abb.23
Bewegen Sie beim Schneiden das Werkzeug mit der
Fihrungsrolle eng an der Seitenkante des Werkstlicks
entlang.

Abb.24
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Absaugstutzen (Zubehor)

1. Absaugstutzen
2. Klemmschraube

Verwenden Sie den Absaugstutzen, um den Staub
abzusaugen. Befestigen Sie den Absaugstutzen mit der
Fligelschraube auf der Werkzeugbasis, sodass der

Vorsprung am Absaugstutzen in die Nase in der
Werkzeugbasis passt.
SchlieRen Sie dann einen Staubsauger an den

Absaugstutzen an.

Abb.25

So stellen Sie die Schnitttiefe mit der
Schraube M6 x 135 ein

Bei Verwendung des Werkzeugs mit einem auf dem
Markt erhaltlichen Oberfrastisch kann der Bediener mit
dieser Schraube die Feinanpassung der Schnitttiefe von
oben vornehmen.

Abb.26

1. Installieren der Schraube und der Unterlegscheibe

am Werkzeug

- Stecken Sie die Unterlegscheibe auf diese
Schraube.
Stecken Sie diese Schraube durch das
Schraubenloch in den Werkzeuggleitschuh, und
schrauben Sie die Schraube in das Gewindestlick
im Motortrager des Werkzeugs ein.

Abb.27

Abb.28

Abb.29

Tragen Sie etwas Schmiere oder Schmierdl auf die
Innenseite des Schraubenlochs im Werkzeuggleitschuh
und auf das Gewindestiick im Motortrager auf.

Abb.30
Abb.31



2. Einstellen der Schnitttiefe

- Die Feineinstellung der Schnitttiefe kdnnen Sie
durch Drehen dieser Schraube mit einem
Schraubendreher von oben erreichen. (1,0 mm pro
Umdrehung)
Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird die
Schnitttiefe vergroRert; durch Drehen entgegen
dem Uhrzeigersinn verkleinert.

Abb.32

WARTUNG

/\ACHTUNG:
Bevor Sie mit der Kontrolle oder Wartung des
Werkzeugs beginnen, Uberzeugen Sie sich immer,
dass es ausgeschaltet und der Stecker aus der
Steckdose herausgezogen ist.

Kohlenwechsel

Abb.33

Nehmen Sie die Kohlen regelmafig heraus und
wechseln Sie sie. Wenn sie bis zur Grenzmarke
verbraucht sind, mussen sie ausgewechselt werden. Die
Kohlen miissen sauber sein und locker in ihre Halter
hineinfallen. Die beiden Kohlen missen gleichzeitig
ausgewechselt werden. Verwenden Sie ausschlieRlich
gleiche Kohlen.

Schrauben Sie mit einem Schraubenzieher den
Kohlenhalterdeckel ab. Wechseln Sie die
verschlissenen Kohlen, legen Sie neue ein und
schrauben Sie den Deckel wieder auf.

Abb.34

Nach Austausch der Birsten schlieBen Sie das
Werkzeug an die Stromversorgung an und fahren Sie
die Birsten ein, indem Sie das Werkzeug etwa 10
Minuten ohne Last laufen lassen. Prifen Sie dann das
Werkzeug im Lauf und den Betrieb der elektrischen
Bremse durch Loslassen des Ausldseschalters. Wenn
die elektrische Bremse nicht richtig funktioniert, lassen
Sie das Werkzeug bei einem Makita-Servicecenter

reparieren.
Zur  Aufrechterhaltung der  SICHERHEIT  und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts missen die

Reparaturen und alle Wartungen und Einstellungen von
den autorisierten Servicestellen der Firma Makita und
unter Verwendung der Ersatzteile von Makita
durchgefiihrt werden.

47

ZUBEHOR

AACHTUNG:
Fir Ihr Werkzeug Makita, das in dieser Anleitung
beschrieben ist, empfehlen wir folgende

Zubehorteile und Aufsétze zu verwenden. Bei der

Verwendung anderer Zubehorteile oder Aufsatze

kann die Verletzungsgefahr fiir Personen drohen.

Die Zubehérteile und Aufsatze durfen nur fir ihre

festgelegten Zwecke verwendet werden.
Wenn Sie nahere Informationen beziglich dieses
Zubehors bendtigen, wenden Sie sich bitte an lhre
ortliche Servicestelle der Firma Makita.

Gerade & Nuten formende Einséatze

Kanten formende Einsatze

Einsatze fiir Laminatzuschnitt

Flhrungsschiene

Zuschneidefiihrung

Flhrungshalter

Schablonenfiihrungen

Schablonenfliihrungsadapter

Sicherungsmutter

Spannkegel 12 mm, 1/2"

Spannzangenkranz 6 mm, 8 mm, 10 mm

Spannzangenkranz 3/8", 1/4"

Schlussel 24

Staubsaugerkopfsatz

Oberfraseneinsitze
Gerader Einsatz

Abb.35
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
114"
12 12 60 30
112"
12
10 60 25
112"
8 8 60 25
6
8 50 18
114"
6 6 50 18
114"
Einsatz fiir "U"-Nut
Abb.36
mm
D A L1 L2
6 6 50 18 3




Einsatz fiir "V"-Nut

Kugellager-Flachzuschneider

Abb.37 Abb.44
mm mm
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1/4" 20 50 15 90° 6 10 50 20
1/4"
Flachbohrfraser
Abb.38 Kugellager-Viertelkreisfraser
Abb.45
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e Kugellager-Bordeleinsatz
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6 20 8 45 10 4 4
mm
D | A1 | A2 [ A3 | A4 L1 |L2|L3| R
Anfaseinsatz 6 | 20|18 |12 | 8 |40 |10 |55 3
Abb.42 6 | 26 | 22 | 12 | 8 | 42 | 12| 5 5
mm
D A L1 L2 L3 [}
6 23 46 " 6 30° Kugellager-Hohlkehleneinsatz
6 20 50 13 5 45° Abb.49
6 20 49 14 2 60° mm
A1 | A2 [ L1]L2 |L3| R |R2
6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
Woélbungsbordeleinsatz 6 2% | 8 42 [ 12 | 45| 3 6
Abb.43
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
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MAGYAR

Az altalanos nézet magyarazata

1-1. Beallitégomb 10-2. Finombeallité csavar 23-2. Bedllitécsavar
1-2. Zarretesz 10-3. Szoritdcsavar (B) 23-3. Szoritécsavar (B)
1-3. Utkdzérud beallité anya 10-4. Szoritécsavar (A) 23-4. Szoritécsavar (C)
1-4. Gyors elérehaladas gomb 10-5. Vezetdfogd 23-5. Szélezévezetd
1-5. Beallitécsavar 12-1. Tébb, mint 15 mm 23-6. Szoritécsavar (A)
1-6. Utkdz6tomb 12-2. Egyenesvezetd 24-1. Betét
1-7. Mélységjelz6 12-3. Fa 24-2. Vezet6gorgd
1-8. Utkdzérud 15-1. Bedllitécsavar 24-3. Munkadarab
2-1. Mlanyag anya 16-1. Csavarok 26-1. Lapos alatét, 6
3-1. Utkézérad 16-2. Mozgathatd 26-2. M6x135 csavar
3-2. Bedllitocsavar 17-1. Minimalis nyilasszélességre allitva 27-1. Lapos alatét, 6
3-3. Utkézétomb 18-1. Maximalis nyilasszélességre 27-2. M6x135 csavar
4-1. Zérgomb allitva 28-1. Furat
4-2. Kapcsolo kioldogomb 20-1. Sablonvezetd 29-1. M6x135 csavar
5-1. Sebességszabalyoz6 tarcsa 20-2. Rogzitélemez 29-2. Menetes rész a motor keretén
6-1. Lampa 21-1. Betét 30-1. A csavarfurat belsejében a
7-1. Tengelyretesz 21-2. Alaplemez szerszam alaplemezén
7-2. Kules 21-3. Sablon 31-1. Menetes rész a motor keretén
9-1. Elérehaladasi irany 21-4. Munkadarab 32-1. Csavarbehaijté
9-2. Vagoszerszam forgasi iranya 21-5. Tavolsag (X) 33-1. Hatarjelzés
9-3. Munkadarab 21-6. A sablonvezet6 kiils6 atméréje 34-1. Kefetart6 sapka
9-4. Egyenesvezetd 21-7. Sablonvezetd 34-2. Csavarbehaijto
10-1. Egyenesvezetd 23-1. Vezet6fogd
RESZLETES LEIRAS
RP1800 / RP1801 /
Modell RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
Patronos tokmany befogadoképessége 12 mm vagy 1/2"
Leszuromélység 0-70 mm
Uresjarati sebeség (min™') 22 000 | 9000 - 22 000
Teljes hossz 312 mm
Tiszta tomeg 6,0 kg | 6,1 kg
Biztonsagi osztaly gy

« Folyamatos kutaté-

* Megjegyzés: A tulajdonsagok orszagrol orszagra kiilénbdzhetnek.

« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

ENE010-1
Rendeltetésszerii hasznalat
A szerszam faanyagok, miianyagok és mas hasonld

anyagok szintszélezésére hasznalhaté.
ENF002-1

Tapegység

A szerszam csak a névtablan feltlintetett fesziiltségd,
egyfazisu valtakozéfesziiltségi halézathoz
csatlakoztathaté. A szerszam az eurdpai szabvanyok
szerinti kett6s szigeteléssel van ellatva, igy taplalhaté
foldelévezeték nélkili csatlakozéaljzatbol is.
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és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkil megvaltozhatnak.

A modellhez RP1800
ENF100-1

A 220 V és 250 V kozotti fesziiltséggel rendelkezé
nyilvanos kisfesziiltségi arameloszto
rendszerekben valé hasznalatra.

Az  elektromos  berendezések  bekapcsolasakor
feszlltségingadozasok Iéphetnek fel. Ezen késziilék
Uzemeltetése kedvezdtlen aramellatasi korulmények
kozott ellentétes hatdssal lehet mas berendezések
mikodésére. A 0,40 Ohmmal egyenlé vagy annal kisebb
érték halézati impedancia esetén feltételezhetéen nem
lesznek negativ jelenségek. Az ehhez az eszkdzhodz
hasznalt halézati csatlakozét biztositékkal vagy lassu
kioldasi jellemz6kkel rendelkez6 megszakitoval kell
védeni.



A modellhez RP1800F
ENF100-1

A 220 V és 250 V kozotti fesziiltséggel rendelkezé
nyilvanos kisfesziiltségti arameloszté
rendszerekben valé hasznalatra.

Az  elektromos  berendezések  bekapcsolasakor
fesziiltségingadozasok léphetnek fel. Ezen készilék
Uzemeltetése kedvezétlen aramellatasi korulmények
kozott ellentétes hatdssal lehet mas berendezések
mikodésére. A 0,39 Ohmmal egyenlé vagy annal kisebb
értékil halozati impedancia esetén feltételezhetéen nem
lesznek negativ jelenségek. Az ehhez az eszkdzhodz
hasznalt halézati csatlakozét biztositékkal vagy lassu

kioldasi jellemz6kkel rendelkez6 megszakitoval kell
védeni.
A modellhez RP1801

ENF100-1

A 220 V és 250 V kozotti fesziiltséggel rendelkezé
nyilvanos kisfesziiltségti arameloszté
rendszerekben valé hasznalatra.

Az  elektromos  berendezések  bekapcsolasakor
fesziiltségingadozasok léphetnek fel. Ezen készilék
Uzemeltetése kedvezétlen aramellatasi korulmények
kozott ellentétes hatdssal lehet mas berendezések
mikodésére. A 0,38 Ohmmal egyenlé vagy annal kisebb
értékil halozati impedancia esetén feltételezhetéen nem
lesznek negativ jelenségek. Az ehhez az eszkdzhodz
hasznalt halézati csatlakozét biztositékkal vagy lassu

kioldasi jellemz6kkel rendelkez6 megszakitoval kell
védeni.
A modellhez RP1800,RP1800F,RP1801
ENG102-3
Zaj
A tipikus A-sulyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:
Hangnyomasszint (Lpa) : 86 dB (A)
Hangteljesitményszint (Lwa) : 97 dB(A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)
Viseljen fiilvédét.
ENG223-2
Vibracio

A vibracié teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg),
az EN60745 szerint meghatarozva:

Munka méd: horonyvagas MDF-ben

Vibracié kibocsatas (an) : 4,0 m/s?

Bizonytalansag (K): 1,5 m/s?
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A modellhez RP2300FC,RP2301FC

ENG102-3
Zaj
A tipikus A-sllyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:

Hangnyomasszint (Lpa) : 87 dB (A)

Hangteljesitményszint (Lw,) : 98 dB(A)

Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

Viseljen fiilvédoét.
ENG223-2

Vibracio

A vibracio teljes értéke (haromtengelyd vektordsszeg),
az EN60745 szerint meghatarozva:
Munka méd: horonyvagas MDF-ben
Vibracié kibocsatas (ay) : 4,5 m/s’
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s?
ENH101-13
Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan
EK Megfeleléségi nyilatkozat
Mi, a Makita Corporation, mint a termék felel6s
gyartéja kijelentjiikk, hogy a kovetkez6 Makita
gép(ek):
Gép megnevezése:
Felsémaro6
Tipus sz./ Tipus:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
sorozatgyartasban készul és
Megfelel a kovetkezé Europai direktivaknak:
98/37/EC  (2009. december  28-ig)
2006/42/EC (2009. december 29-t6l)
Es gyartdsa a kovetkez6 szabvanyoknak valamint

majd

szabvanyositott dokumentumoknak megfeleléen
torténik:

EN60745
A miszaki dokumentaci6 Eurépaban a kovetkezd

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

2009. januar 30.

e

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



GEB018-2

UTVALASZTORA VONATKOZO
BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK

1. Tartsa az elektromos szerszamot annak
szigetelt = markoléfeliileteinél ha  olyan
miiveletet végez amikor a vagoészerszam
rejtett vezetékekkel vagy a szerszam sajat
vezetékével érintkezhet. Az "¢l6" vezetékekkel
valé érintkezés a szerszdm nem szigetelt,
hozzaférhetd fém részeit is "él6vé" teszi és igy a
kezel6 aramitést szenvedhet.

2. Szoritokkal vagy mas praktikus moédon
rogzitse és tamassza meg a munkadarabot
egy szilard padozaton. A munkadarab a kezével
vagy a testével vald megtartas esetén instabil
lehet és az uralom elvesztéséhez vezethet.

3. Viseljen hallasvédét hosszabb idejii hasznalat

soran.
4.  Kezelje nagyon ovatosan a
vagoszerszamokat.

5. Gondosan ellendérizze a vagoszerszamot a
hasznalat el6tt, repedések vagy sériilések
tekintetében. Azonnal cserélje ki a megrepedt
vagy sériilt vagészerszamot.

6. Kerillle a szegek atvagasat. A miivelet

megkezdése el6tt ellendrizze a munkadarabot,

és huzza ki bel6le az 6sszes szeget.

Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével.

Ne nyuljon a forg6 részekhez.

9. Ellendrizze, hogy a vagoészerszam nem ér a

munkadarabhoz, miel6tt bekapcsolja a

szerszamot.

Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges

munkadarabon, hagyja jarni egy Kkicsit.

Figyelje a rezgéseket vagy imbolygast,

amelyek rosszul felszerelt vagészerszamra

utalhatnak.

Figyeljen oda a vagészerszam forgasi iranyara

és az elérehaladasi iranyra.

® N

10.

1.

12. Ne hagyja a szerszamot bekapcsolva. Csak
kézben tartva hasznalja a szerszamot.

13. A vagoszerszam eltavolitasa el6tt a
munkadarabbél mindig kapcsolja ki a
szerszamot és varja meg, amig a

vagoszerszam teljesen megall.

Ne érjen a vagdszerszamhoz kozvetleniil a
munkavégzést kovetéen; az rendkiviil forré
lehet és megégetheti a bérét.

Vigyazzon, nehogy véletleniil osszekenje a
szerszam alaplemezét higitoval, benzinnel
vagy hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam
alaplemezének megrepedését okozhatjak.

14.

15.
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16. Figyeljen oda, hogy a helyes szaratméroju
vagoszerszamokat hasznalja, amelyek
megdfeleléek a szerszam sebességéhez is.
Némelyik anyag mérgezo6 vegyiiletet
tartalmazhat. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrdl. Kévesse az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.
Mindig a megmunkalt anyagnak és az
alkalmazasnak megfeleld
pormaszkot/gazalarcot hasznalja.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT

/AFIGYELMEZTETES:

NE HAGYJA, hogy a kényelem vagy a termék
(tobbszori hasznalatb6él ad6dé) mind alaposabb
ismerete valtsa fel az adott termékre vonatkozé
biztonsagi eldirasok szigori betartasat. A
HELYTELEN HASZNALAT és a hasznalati
utmutatoban szereplé  biztonsagi el6irasok
megszegése sllyos személyi sériilésekhez vezethet.

MUKODESI LEIRAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
mielétt ellendrzi vagy beallitja azt.
A vagasi mélység beallitasa
Fig.1
Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa meg a
rogzitékart és engedje le a szerszam hazat annyira,
hogy a mardfej érintse a sik felliletet. Huzza meg
rogzitékart a szerszam hazanak régzitéséhez.
Forgassa el az utk6z6rud beallitéanyajat az 6ramutatd
jarésaval ellentétesen. Engedje le az Utkdzérudat
annyira, hogy érintkezzen a beallitécsavarral. Igazitsa a
mélységjelzét a "0" beosztashoz. A vagasi mélységet a
skalan a mélységjelzé mutatja.
A gyors elérehaladas gombot lenyomva tartva emelje fel
az Utkdzérudat addig, amig a kivant vagasi mélységet el
nem éri. Pontos mélységbedllitas végezhetd a
beallitégomb elforgatasaval (1 mm teljes menetenként).
Az utkdzérud bedllitdanyajat az éramutatd jarasanak
iranyaba elforgatva szilardan rogzitheti az ttkdzérudat.
Most az elére meghatarozott vagasi mélységet ugy
kapja, hogy meglazitia a rogzitékart, majd leengedi a
szerszam hazat annyira, hogy az tkézérud érintse a
beallitécsavart.
Miianyag anya
Fig.2
A mianyag anya elforgatdsaval a szerszam hazanak
felsd korlata allithat6 be.



AVIGYAZAT:
Ne engedje tul alacsonyra a mlanyag anyat. A
marofej veszélyesen kiemelkedhet.

Utkézétomb

Fig.3

Az (itk6z6tdombon harom bedllitocsavar talalhato,
amelyek teljes menetenként 0,8 mme-rel allithatok feljebb
vagy lejjebb. Kdénnyen bedllithat harom kilénbdzé
vagasi mélységet ezen beadllitocsavarok segitségével,
az Utkdzérud utanallitasa nélkdl.

Allitsa be a legalacsonyabb csavart legnagyobb vagasi
mélységre a "Vagasi mélység bedllitasa" fejezetben
leirtak szerint. A masik két csavart allitsa kisebb vagasi
mélységekre. A csavarok magassagkilonbsége
megfelel a kilénb6zé vagasi mélységek kozotti
kilénbségnek.

A beadllitashoz forgassa a csavarokat egy csavarhizéval
vagy csavarkulccsal. Az Uitk6z6tdmb arra is hasznalhatd,
hogy mély hornyok vagasakor harom vagasi menetet
végezzen fokozatosan névekvd vagasi mélységekkel.

AVIGYAZAT:
Mivel a tulzott vagas a motor tulterhelését vagy a
szerszam nehéz iranyithatésagat okozhatja, a
vagasi mélység nem lehet 15 mm-nél nagyobb egy
menetben, vajatok vagasakor 8 mm-es atméréju
marofejjel.
Ha a hornyokat a 20 mm atméréji mardfejjel vagja,
a vagas mélysége nem lehet 5 mm-nél nagyobb
egy menetben.
Az extra mély hornyok megmunkalasat két vagy
harom menetben végezze, fokozatosan névelve a
maroéfej mélységbeallitasat.

A kapcsol6 hasznalata

Fig.4

AVIGYAZAT:
A szerszam hal6zatra csatlakoztatasa el6tt mindig
ellenérizze hogy a kapcsold kiolddgombja

megfeleléen mozog és visszatér a kikapcsolt
(OFF) allapotba elengedése utan.
Ellendrizze, hogy a tengelyretesz fel van engedve,
miel6tt bekapcsolja a szerszamot.
A kioldokapcsold véletlen meghlzasanak elkerilésére
egy reteszelégomb van felszerelve.
A szerszam  bekapcsoldsdhoz nyomja le a
kireteszelégombot, majd hizza meg a kioldékapcsolot.
Engedje fel a kioldokapcsolét a ledllitashoz.

A folyamatos mikodtetéshez hizza meg a

kioldokapcsolét majd nyomja beljebb a reteszelé6gombot.

A szerszdm  kikapcsolasahoz hizza meg a
kioldokapcsolét ugy, hogy a kireteszelégomb magatdl
visszaugorjon. Ezutan engedje fel a kioldokapcsolot.

A kioldékapcsold felengedése utan aktivalodik a
kireteszelé funkcid6 a kioldokapcsold meghuzasat
meggatolandaé.
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AVIGYAZAT:
Szilardan tartsa a szerszamot kikapcsolaskor, az
ellenhatas kikliszobolésére.

Elektronikus funkcio

Csak RP2300FC és RP2301FC tipusok

Allandé fordulatszam-szabalyozas

. Lehetévé vélik a finommegmunkalds, mert a
fordulatszam még terhelés alatt is allandé marad.
Tovabba, amikor a terhelés a szerszamon
meghaladja a megengedett értéket, a motor
teljesitménye korlatozoédik, hogy megvédje a
motort a tdlheviléstél. Amikor a terhelés a
megengedett szint ald csokkent, a szerszam
visszaall a normal mikédésre.

Lagyinditas
Lagyinditas az elfojtott indulasi 16kés miatt.

Sebességszabalyozé tarcsa

Csak RP2300FC és RP2301FC tipusok

Fig.5

A szerszam forgasi sebessége a sebességszabalyozé

tarcsa elforgatasaval allithatd az 1 és 6 kozotti fokozatok

kozott.

Nagyobb lesz a sebesség, ha a tarcsat a 6 szam

irdnyaba forgatja. Kisebb lesz a sebesség, ha azt az 1

szam iranyaba forgatja.

igy lehetévé valik az idedlis sebesség beallitasa az

optimalis anyagmegmunkalashoz, azaz bedllithatd az

anyagnak és a marofej atméréjének megfeleld sebesség.

Tajékozddjon az alabbi tablazatbol a tarcsan beallitott

érték és a hozzavetSleges forgdsi sebesség
kapcsolatarol.
Szam min
1 9000
2 11000
3 14000
4 17000
5 20000
6 22000
AVIGYAZAT:
Ha szerszamot hosszu ideig folyamatosan kis
sebességeken  mikodteti, akkor a  motor
tulterhel6dik, ami a szerszam hibas mikodését
okozza.

A sebességszabalyoz6 tarcsa csak a 6 szamig
fordithatd el, visszafelé pedig az 1-ig. Ne eréltesse

azt a 6 vagy 1 jelzéseken tul, mert a
sebességszabalyozé funkci® nem fog tovabb
miikodni.



A lampak bekapcsolasa
Csak RP1800F, RP1801F, RP2300FC és RP2301FC
tipusok
Fig.6
/AAVIGYAZAT:
Ne tekintsen a fénybe vagy ne nézze egyenesen a
fényforrast.
Huzza meg a kioldékapcsolét a lampa bekapcsolasahoz.
A lampa addig fog vilagitani, amig a kioldékapcsol6 be
van huzva. A lampa a kioldé elengedése utan 10 - 15
masodperccel alszik ki.

MEGJEGYZES:
Haszndljon szaraz rongyot a lampa lencséin lévé
szennyez8dés eltavolitasahoz. Ugyeljen arra hogy
ne karcolja meg a lampa lencséit, ez csokkentheti
a megvilagitas erésségét.

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
mielétt barmilyen munkalatot végezne rajta.

A vésoszerszam berakasa vagy eltavolitasa
Fig.7
/AAVIGYAZAT:
A mardfejet stabilan rogzitse. Mindig csak a
szerszamhoz mellékelt kulcsot hasznalja. A laza
vagy tulhuzott maréfej veszélyforras lehet.
Mindig olyan befogdpatront hasznaljon, amelyik
megfelel a mardéfejszar atméréjének.
Ne huzza meg a befogdpatront ha nincs maroéfej
berakva, és ne tegyen be kis marofejszarral

rendelkez6  mardfejeket  hively  nélkil a
befogépatronba.  Mindkettd a  befogdpatron
kupjanak téréséhez vezethet.

Csak olyan mardszerszamokat hasznaljon,
amelyek  marodfejen  feltintetett ~ maximalis
sebessége meghaladja a felsémard maximalis
sebességét.

Teljesen tolja be a maréfejet a befogdpatronba. Nyomja
le a tengelyreteszt a tengely rogzitéséhez és a kulcs
segitségével hiuzza meg a befogoépatront. Ha kisebb
atmérdji marofejszarral rendelkezé mardéfejeket hasznal,
elébb helyezze be a megfelel6 hiivelyt a befogdpatronba,
majd rakja be a marofejet a fent leirtaknak megfeleléen.

A mardfej eltavolitdsdhoz kdvesse a berakaskor
alkalmazott eljarast forditott sorrendben.

53

UZEMELTETES

AVIGYAZAT:
A haszndlat el6tt mindig ellendrizze, hogy a
szerszam haza automatikusan felemelkedik a felsd

hatarhoz és a maréfej nem emelkedik ki a
szerszam talplemezébdl amikor a régzitékart
meglazitja.

A hasznalat el6tt mindig ellenérizze, hogy a
forgacstereld fel van szerelve.

Fig.8

Mindkét markolatot hasznalja és hasznalat kdzben
mindkét markolatanal er6sen fogja meg a szerszamot.
Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra ugy,
hogy a mardéfej ne érjen semmihez. Ezutan kapcsolja be
a szerszamot es varja meg, amig a mardéfej eléri a teljes
sebességet. Engedje le a szerszam hazat és tolja elére
a szerszamot a munkadarab feliiletén, a szerszam
talplemezét egy szintben tartva és folyamatosan
haladva elére a vagas végéig.

Szélvagaskor a munkadarab fellletének a
vagoszerszam bal oldalan kell lennie az elérehaladasi
iranyhoz képest.

2
4
D 4
3

1. Munkadarab

2. Vagoészerszam forgasi iranya

3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES:

- A szerszam tul gyors elbretolasa a vagas rossz

min&ségét, vagy a motor, illetve a vagdszerszam
sérulését okozhatja. A szerszam tul lassu
eléretolasakor megégetheti és felkarcolhatja a
vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség fiigg a
vagoszerszam  atméréjétél, a  munkadarab
anyagatél és a vagasi mélységtél. A vagas
megkezdése elétt egy adott munkadarab esetében
javasolt probavagast végezni egy hulladékdarabon.
Ez megmutatja, hogy pontosan hogy fog kinézni a
vagas valamint lehetévé teszi a méretek
ellenérzését.
Ha egyenesvezet6t vagy szélezévezetét hasznal,
tgyeljen ra, hogy azokat a jobb oldalra szerelje az
elérehaladasi iranyhoz képest. Ez segit azt egy
sikban tartani a munkadarab oldalaval.

Fig.9



Egyenesvezetd

Fig.10

Az egyenesvezet6 hathatés segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemukalaskor.

Szerelie az egyenesvezetét a vezetéfogéra a
szoritocsavarral (B). lllessze a vezet6fogoét a szerszam
talplemezén talalhaté furatokba, és huzza meg a
szoritécsavart (A). A mardfej és az egyenesvezetd
kozotti  tavolsag bedllitdésahoz lazitsa meg a
szoritécsavart (B), és forgassa el a finombeallité csavart
(1,5 mm teljes menetenként). A kivant tavolsagnal hizza
meg a szoritcsavart (B) az egyenesvezetd
régzitéséhez.

Fig.11

Szélesebb egyenesvezetd készithet6 a kivant méretben,
ha a vezetén talalhatd furatok segitségével ahhoz
tovabbi fadarabokat csavaroz.

Fig.12

Ha nagyobb atméréji maréfejet hasznal, toldjon olyan
fadarabokat az egyenesvezetéhdz, amelyek mérete
nagyobb, mint 15 mm, elkeriilend, hogy a mardfej
eltaldlja az egyenesvezet6t.

Vagaskor tolla a szerszamot Ugy, hogy az
egyenesvezetd egy szintben legyen a munkadarab
oldalaval.

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozicid kozotti
tavolsag tul nagy az egyenesvezetd hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhaté. Ebben az esetben
rogzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és azt
hasznalja vezet6ként a szélez6 talplemezénél. Tolja
el6re a szerszamot a nyil irdnyaba.

Fig.13

Az egyenesvezet6 (tartozék) finombeallitasa
Fig.14

Ha a felsémaré fel van szerelve

llessze a két rudat (10-es rud) a vezetéfogd kilsé
szerel6nyilasaiba, majd rogzitse a két szoritécsavarral
(M15 x 14 mm). Ellenérizze, hogy a szarnyasanya (M6 x
50mm) meg van szoritva, majd csusztassa a felsémaro
talplemezének szerel6egységét a két ridra (10-es rud),
és huzza meg a talplemez szoritdcsavarijait.

A vagokés egyenesvezetéhoz képest valo
finombeallitasi funkcioja
Fig.15

1. Lazitsa meg a szarnyasanyat (M6 x 50 mm).

2. A pozici6 a szarnyasanya (M10 x 52 mm)
elforgatasaval allithaté (egy fordulat a poziciot 1
mm-rel médositja).

3. A pozicidbeallitds befejezése utdn huzza meg

teljesen a szarnyasanyat (M6 x 50 mm).
A skalagydiri kilon forgathatd, igy a skala a nullahoz (0)
igazithato.
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Valtoztathat6 vezetésaru

A vezetésaru szélességének bal és jobbra vald
maodositasahoz lazitsa meg a korokkel jelzett csavarokat.
A szélesség moddositasa utan huzza meg szorosan a
csavarokat. A vezet6saru szélessége (d) 280 mm és 350
mm koz6tt valtoztathato.

Fig.16

Fig.17

Fig.18

Sablonvezet6 (opcionalis kiegészitd)

Fig.19

A sablonvezet6 egy olyan betét, amelyen a mardfej
atmegy, lehetévé téve sablonmintazatok kivagasat a
szerszammal.

A sablonvezet§ felszereléséhez huzza meg a
rogzitélemez karjat és helyezze be a sablonvezetét.
Fig.20

Roégzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a

szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezetét a sablon oldala mentén csusztatva.

Fig.21

MEGJEGYZES:
A  munkadarab a sablontél  kismértékben
kilonb6z6 méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a marofej és a
sablonvezet6 kiils6 része kozott. A tavolsagot (X) a
kovetkezd képlettel lehet meghatarozni:
Tavolsag (X) = (a sablonvezetd kilsé atmérdje -
mardfej atméréje) / 2

Szélezbvezetd (opcionalis kiegészitd)

Fig.22

Szélezés, ivelt vagasok koénnyedén végezhetbk
butorlapokon  és  hasonlé munkadarabokon a
szélez6vezetbvel. A vezetégorgd végigmegy az iv
mentén ezzel biztositva a j6 minéségl vagast.

Szerelie a szélezbvezetét a vezetéfogora a

szoritocsavarral (B). lllessze a vezetéfogot a szerszam
talplemezén taldlhaté furatokba, és hiuzza meg a
szoritocsavart (A). A maréfej és a szélezbévezetd kozotti
tavolsag beallitasahoz lazitsa meg a szoritécsavart (B),
és forgassa el a finombedllité csavart (1,5 mm teljes
menetenként). A vezetégorgé felfelé vagy lefelé
allitdsahoz lazitsa meg a szoritécsavart (C). A bedllitast
kovetden rogzitse a szoritécsavarokat.

Fig.23
Vagaskor tolja a szerszamot gy, hogy vezetégorgé a
munkadarab oldala mentén haladjon.

Fig.24



Porkifuvo készlet (Tartozék)

1. Porkifavé
2. Szoritécsavar

Haszndlja a porkifuvot a por elvezetéséhez. Szerelje fel

a porkifuv6t a szarnyascsavarral a szerszam
alaplemezére ugy, hogy a porkifuvén talalhatd
kiemelkedés illeszkedjen a szerszam alaplemezén

talalhato bevagasba.
Ezutan csatlakoztasson egy porszivét a porkifivohoz.

Fig.25

Az M6 x 135 csavarok hasznalata a vagasi
mélység beallitasara

Ha a szerszamot egy kereskedelemben kaphaté
felsémaré asztallal haszndlja, a kezel6 ezzel a csavarral
kismértékben allithatja a vagasi mélységet az asztal
felett.

Fig.26

1. A csavar és az alatét felszerelése a szerszamra
Helyezze a lapos alatétet erre a csavarra.
Dugja at a csavart a szerszam talplemezén
talalhatoé csavarfuraton, majd csavarja a menetes
részbe a motor keretén.

Fig.27

Fig.28

Fig.29

Ekkor adjon egy kevés kendézsirt vagy kendolajat a
csavarfurat belsejébe a szerszam talplemezén és a
menetes részbe a motor keretén.

Fig.30

Fig.31

2. A vagasi mélység beallitasa

. A csavart egy csavarhuzoval elforgatva a vagasi
mélység kismértékben dllithatd az asztal felett.
(1,0 mm teljes fordulatonként)
Az o6ramutatd jarasanak iranyaba elforgatva a
vagasi mélység nagyobb lesz, az 6ramutatd
jarasaval ellentétesen pedig kisebb.
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Fig.32

KARBANTARTAS

AAVIGYAZAT
Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szerszam
kikapcsolt és a halézatra nem csatlakoztatott
allapotban van mielétt a vizsgdlatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.

A szénkefék cseréje

Fig.33

A szénkeféket cserélje és ellendrizze rendszeresen.
Cserélie ki azokat amikor lekopnak egészen a
hatarjelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa
hogy szabadon mozoghassanak tartdjukban. Mindkét
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma
szénkeféket.

Csavarhuzd segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az
Ujakat és helyezze vissza a kefetartoé sapkakat.

Fig.34
A szénkefék cseréje utdn mikodtesse a szerszamot
Uresjaraton korilbelll 10 percig. Ezutan ellenérizze a
szerszam mikodését és az elektromos féket a
kioldékapcsolé felengedésekor. Ha az elektromos fék
nem mikodik megfeleléen, javittassa meg azt a helyi
Makita szervizkézpontban.

BIZTONSAGANAK

A termék és
MEGBIZHATOSAGANAK  fenntartasahoz, a
javitasokat, barmilyen egyéb karbantartast vagy
beszabalyozast a Makita Autorizalt

Szervizkézpontoknak kell végrehajtaniuk, mindig Makita
potalkatraszek hasznalataval.

TARTOZEKOK

AVIGYAZAT
Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az
Onnek ebben a kézikényvben leirt Makita
szerszamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznalata személyes veszélyt vagy sérulést
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket haszndlja
csupan annak kifejezett rendeltetésére.
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informacidkra van
sziksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban,
keresse fel a helyi Makita Szervizkdzpontot.
Egyenes és horonykiképzd vagdszerszamok
Elkiképz6 vagoszerszamok
Szélez6 vagoszerszamok rétegelt anyaghoz
Egyenesvezetd
Szélezbvezetd
Vezet6fogd
Sablonvezet6k
Sablonvezet6 adapter
Rogzitéanya
Befogdpatron kup, 12 mm, 1/2"



. Befogopatron hiively, 6 mm, 8 mm, 10 mm

- Befogopatron huvely, 3/8", 1/4" Sarokkerekité vagészerszam
. Kulcs, 24 Fig.41
- Porszivéfej készlet
mm
Felsémaré6 vagoészerszamok D [ A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R
Egyenes vagoszerszam 6 %19 48 | 18 1S 8
Fig.35 6 20 8 45 10 4 4
mm
D A L1 L2 3
6 Ellemunkalé vagészerszam
20 50 15 .
1/4" Fig.42
12 12 60 30 mm
1/2" D A L1 L2 L3 8
12 6 4 o
. 10 60 25 23 6 " 6 30
1/2 6 20 50 13 5 45°
2 8 €0 2 6 20 49 14 2 60°
8 50 18
1/4"
6 ra o - ra -
T 6 50 18 Mélyperemez6 vagoszerszam
Fig.43
mm
"U" vajatmaré vagoszerszam b A L1 L2 R
Fig.36 6 20 43 8 4
mm 6 25 48 13 8
L1 L2
6 6 50 18 3
Golyoscsapagyas szintszélezé vagoszerszam
Fig.44
"V" vajatmaré vagoszerszam mm
Fig.37 D A L1 L2
mm 6 10 50 20
D A L1 L2 ) 114
1/4" 20 50 15 90°

Golyoéscsapagyas sarokkerekité vagoszerszam

Furéhegyes szintszélez6 vagészerszam Fig.45
Fig.38 mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
mm 6 15 8 | a7 7 |35 | 3
L1 L2 L3 21 8 | 40 10 | 35 | 6
12 20 35 -
12 el 1/4" 21 8 | 40 10 | 35 6
8 60 20 35
6 6 60 18 28
Golyoéscsapagyas éllemunkalé vagészerszam
. L . P . Fig.46
Furéhegyes kettds szintszélezé vagoészerszam 9
Fig.39 mm
D A1 A2 L1 L2 0
mm 6
A L1 L2 L3 L4 e 26 8 42 12 45°
6 6 70 40 12 14 !
6 20 8 4 11 60°
Deszkailleszté marofej
Fig.40
mm
A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 20
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Golyoéscsapagyas peremezd vagoszerszam

Fig.47
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

Golyoscsapagyas mélyperemez6 vagoszerszam

Fig.48
mm

D A1 A2 | A3 | A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 55 3

6 26 22 12 42 12 5 5

Golyoéscsapagyas antik hullam kiképzé

vagoszerszam
Fig.49
mm
D A1 | A2 | L1 [L2 | L3 | Rl |R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 | 26| 8 | 42|12 | 45| 3 | 6
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SLOVENSKY

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

1-1. Nastavovaci oto¢ny gombik 10-2. Skrutka jemného nastavenia 23-1. Vodiaci drziak
1-2. Blokovacia packa 10-3. Utahovacia skrutka (B) 23-2. Nastavovacia skrutka
1-3. Utahovacia matka nastavovacej 10-4. Utahovacia skrutka (A) 23-3. Utahovacia skrutka (B)
matice 10-5. Vodiaci drziak 23-4. Kridlova skrutka (C)
1-4. Tlagidlo rychleho posuvu 12-1. Viac ako 15 mm 23-5. Vodidlo orezavaca
1-5. Nastavovacia skrutka 12-2. Priame vodidlo 23-6. Utahovacia skrutka (A)
1-6. Blok zarazky 12-3. Drevo 24-1. Vrtak
1-7. Ukazovatel hibky 15-1. Nastavovacia skrutka 24-2. Valec vodidla
1-8. Uzatvaracia tycka 16-1. Skrutky 24-3. Obrobok
2-1. Nylonovéa matica 16-2. Pohybliva Cast 26-1. Plochéa podlozka 6
3-1. Uzatvéracia tycka 17-1. Pri nastaveni na minimalnu Sirku 26-2. Skrutka M6 x 135
3-2. Nastavovacia skrutka otvoru 27-1. Plochéa podlozka 6
3-3. Blok zarazky 18-1. Pri nastaveni na maximalnu Sirku 27-2. Skrutka M6 x 135
4-1. Blokovacie tlacidlo otvoru 28-1. Otvor
4-2. Spust 20-1. Vodidlo predlohy 29-1. Skrutka M6 x 135
5-1. Oto¢ny ovlada¢ rychlosti 20-2. Uzatvaracia doska 29-2. Zavitova Cast na konzole motora
6-1. Svetlo 21-1. Vrtak 30-1. Vnutro otvoru pre skrutku v
7-1. Postvacovy uzaver 21-2. Zakladna zékladni naradia
7-2. Francuzsky kla¢ 21-3. Vzorkovnica 31-1. Zavitova &ast na konzole motora
9-1. Smer posuvu 21-4. Obrobok 32-1. Skrutkova¢
9-2. Smer otacania ostria 21-5. Vzdialenost (X) 33-1. Medzna znacka
9-3. Obrobok 21-6. Vonkajsi priemer vodidla 34-1. Veko drzZiaka uhlika
9-4. Priame vodidlo vzorkovnice 34-2. Skrutkovad
10-1. Priame vodidlo 21-7. Vodidlo vzorkovnice
TECHNICKE UDAJE
RP1800 / RP1801/
Model RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
Kapacita objimky puzdra 12 mm alebo 1/2"
Kapacita ponoru 0-70 mm
Otacky naprazdno (min™") 22000 | 9000 - 22000
Celkova dizka 312 mm
Hmotnost netto 6,0 kg | 6,1 kg
Trieda bezpe&nosti =]

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

« Poznamka: Technické udaje sa moZu pre rozne krajiny lisit.

* Hmotnost' podla postupu EPTA 01/2003

ENE010-1 Pro Model RP1800

Uréené pouzitie ENF100-1

Tento nastroj je ur€eny na prudové orezavanie a

profilovanie dreva, plastu a Zeleznych materialov.
ENF002-1

Napajanie

Nastroj sa moze pripojit' len k odpovedajucemu zdroju s
napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom Stitku, a
moze pracovat len s jednofazovym striedavym napatim.
V sulade s eurdpskymi normami ma dvojitu izolaciu a
moze byt preto napdjany zo zasuviek bez
uzemnovacieho vodi¢a.
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Pre verejné nizkonapat'ové rozvodné systémy s
napatim 220 V az 250 V.

Prepinania elektrického pristroja spdsobuju kolisanie
napatia. Prevadzka toho zariadenia za nepriaznivych
podmienok v sieti mdéze mat Skodlivy uGc€inok na
prevadzku inych zariadeni. Pri impedancii siete rovnej
0,40 ohmov alebo nizSej mozno predpokladat, Ze
nenastanu Ziadne negativne U¢inky. Sietova zastréka
pouzita pre toto zariadenie musi byt chranena poistkou
alebo ochrannym isti€om s pomalymi charakteristikami
vypinania.



Pro Model RP1800F
ENF100-1

Pre verejné nizkonapatové rozvodné systémy s
napatim 220 V az 250 V.

Prepinania elektrického pristroja spdsobuju kolisanie
napatia. Prevadzka toho zariadenia za nepriaznivych
podmienok v sieti mdéze mat Skodlivy Gginok na
prevadzku inych zariadeni. Pri impedancii siete rovnej
0,39 ohmov alebo nizSej mozno predpokladat, Zze
nenastanu Ziadne negativne UCinky. Sietova zastrcka
pouzita pre toto zariadenie musi byt chranena poistkou
alebo ochrannym istiCom s pomalymi charakteristikami
vypinania.

Pro Model RP1801
ENF100-1

Pre verejné nizkonapatové rozvodné systémy s
napatim 220 V az 250 V.

Prepinania elektrického pristroja spdsobuju kolisanie
napatia. Prevadzka toho zariadenia za nepriaznivych
podmienok v sieti mdéze mat Skodlivy Gginok na
prevadzku inych zariadeni. Pri impedancii siete rovnej
0,38 ohmov alebo nizSej mozno predpokladat, Zze
nenastanu Ziadne negativne UCinky. Sietova zastrcka
pouzita pre toto zariadenie musi byt chranena poistkou
alebo ochrannym istiCom s pomalymi charakteristikami
vypinania.

Pro Model RP1800,RP1800F,RP1801
ENG102-3

Hiuk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podra EN60745:
Hladina akustického tlaku (L,a) : 86 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 97 dB(A)
Odchylka (K): 3 dB(A)

Pouzivajte chranice sluchu.
ENG223-2

Vibracie
Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
ur¢end podla normy EN60745:
Rezim ¢innosti : rezanie drazok v MDF
VlyZarovanie vibracii (a) : 4,0 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s?

Pro Model RP2300FC,RP2301FC
ENG102-3

Hiuk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podra EN60745:
Hladina akustického tlaku (L,a) : 87 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 98 dB(A)
Odchylka (K): 3 dB(A)
Pouzivajte chranice sluchu.
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ENG223-2
Vibracie
Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
ur¢end podla normy EN60745:
Rezim &innosti : rezanie drazok v MDF
Vyzarovanie vibracii (an) : 4,5 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s?
ENH101-13
Len pre eurépske krajiny
Vyhlasenie o zhode so smernicami
Eurépskeho spolo¢enstva
Nasa spolo¢nost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca
prehlasuje, Ze nasledujuce zariadenie(a) znacky
Makita:
Oznacenie zariadenia:
Horna fréza
Cislo modelu/ Typ:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
je z vyrobnej série a
Je v zhode s nasledujucimi euré6pskymi smernicami:
98/37/ES do 28. decembra 2009 a nasledne so
smernicou 2006/42/ES od 29. decembra 2009
A s0 vyrobené podla nasledujucich noriem a
Standardizovanych dokumentov:
EN60745
Technickd dokumentdcia sa nachadza u nasho
autorizovaného zastupcu v Eurdépe, ktorym je
spolo¢nost:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglicko

30. januéar 2009

e

Tomoyasu Kato
Riaditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPONSKO

GEB018-2

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY
PRE SMEROVAC

Pri praci, kedy vitaci nastroj méze prist' do
styku so skrytymi elektrickymi vodiémi alebo s
viastnym elektrickym kablom, drzte ho za
izolované uchopné miesta. Pri kontakte so
,Zivym" vodi€om sa stand nechranené kovové
sucasti nastroja rovnako ,zivymi" a obsluha méze
byt zasiahnuta elektrickym pradom.

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



3. Pri dlhSej prevadzke pouzivajte chrani¢
sluchu.

4. S vrtakmi zaobchadzajte so zvySenou
opatrnostou.

5. Pred pracou dokladne skontrolujte vrtak, ¢i
neobsahuje praskliny alebo iné poskodenie.
Okamzite vymerite prasknuty alebo
poskodeny vrtak.

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

Drzte nastroj pevne oboma rukami.
Nepriblizujte ruky k otacajucim sa ¢astiam.
Skor, ako zapnete spinac, skontrolujte, ¢i sa
vrtak nedotyka obrobku.

Predtym, ako pouzijete nastroj na konkrétnom
obrobku, nechajte ho chvifu bezat'. Sleduijte, ¢i
nedochadza k vibraciam alebo hadzaniu, ktoré
by mohli naznacovat’ nespravne namontovany
vrtak.

Davajte pozor na smer otacania vrtaka a smer
privodu.

Nenechavajte nastroj bezat bez dozoru.
Pracujte s nim,len ked' ho drzite v rukach.
Predtym, ako vyberiete nastroj z obrobku,
vypnite nastroj a vzdy pockajte, kym sa vrtak
uplne nezastavi.

Nedotykajte sa vrtaka hned’ po ukone; moéze
byt extrémne horici a mdéze popalit' vasu
pokozku.

Neumazte zakladiu nastroja neumyselne
riedidlom, benzinom, olejom a pod. Mo6zu
vzniknut’ praskliny v zakladni nastroja.

Vzdy pouzivajte noze so spravnym priemerom
drieku ostria a také, ktoré su vhodné pre
konkrétnu rychlost’ nastroja.

Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
moézu byt jedovaté. Davajte pozor, abyste ich
nevdychovali alebo sa ich nedotykali.
Precitajte si bezpecnostné materialové listy
dodavatela.

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

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

AVAROVANIE:

NIKDY nepripustite, aby pohodlie a dobra znalost’
vyrobku (ziskané opakovanym pouzivanim) nahradili
presné dodrziavanie bezpeénostnych pravidiel pre
naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE alebo
nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu moéze
sposobit’ vazne poranenia osob.

® N

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
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POPIS FUNKCIE

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

Nastavenie hibky rezu

Fig.1

Umiestnite naradie na rovny povrch. Uvolnite
uzamykaciu packu a znizte hlavnu ¢ast naradia, az kym
sa ostrie tesne nedotyka rovného povrchu. Utiahnite
uzamykaciu packu, aby sa zablokovala hlavna ¢&ast
néradia.

Otodte nastavovaciu maticu stipika zarazky  proti
smeru hodinovych rugigiek. Znizte stipik zarazky, a to a2
kym sa nebude dotykat' nastavovacej skrutky. Nastavte
ukazovatel hibky na stuperi ,0. Hibka rezu je oznadena
na mierke ukazovatefom hibky.

Kym stlagate tlagidlo rychleho posuvu, zodvihnite stipik
zarazky, aZ kym nedosiahnete pozadovanu hibku rezu.
Nastavenia malych hibok sa mézu dosiahnut otogenim
nastavovacieho oto¢ného gombika (1 mm na jedno
otocenie).

Otadanim nastavovacej matice stipika zarazky v smere
hodinovych rugigiek mézete utiahnut stipik zarazky.
Teraz sa va$a vopred uréena hibka rezu moze
dosiahnut uvolnenim uzamykacej packy a znizenim
hlavnej &asti naradia, a to az kym sa stipik zarazky
nedostane do styku s nastavovacou skrutkou s hlavou
so Sestuholnikovym vybranim na bloku zarazky.
Nylonova matica

Fig.2

Horny limit tela nastroja je mozné nastavit otocenim
nylonovej matice.

A\POZOR:
Neznizte prili§ nylonovu
nebezpecne vysunie.

maticu. Ostrie sa

Blok zarazky

Fig.3

Blok zarazky ma tri nastavovacie skrutky s hlavou so
Sestuholnikovym vybranim, ktoré sa zvysia alebo znizia
o 0,8 mm na jedno otoCenie. Pomocou tychto
nastavovacich skrutiek s hlavou so $estuholnikovym
vybranim mézete lahko ziskat tri rozliéné hibky rezu, a
to bez opatovného nastavenia stipika zarazky.

Nastavte najnizsiu skrutku s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim tak, aby ste dosiahli najhlbiu hibku rezu;
postupujte pri tom podla postupu ,Nastavenie hibky
rezu“. Nastavte dve skrutky s hlavou so
Sestuholnikovym vybranim, aby ste dosiahli plytSie
hibky rezu. Rozdiely vo vyskach tychto skrutiek s hlavou
so Sestuholnikovym vybranim predstavuju rozdiely v
hibkach rezu.

Aby ste nastavili skrutky s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim, otac¢ajte skrutky s hlavou so $estuholnikovym



vybranim pomocou skrutkovaéa alebo klu¢a. Blok
zarazky je tiez vhodny na vykonanie troch rezani s
postupne hlbSimi nastaveniami ostria poCas rezania
hlbokych Zliabkov.

APOZOR:
KedZe nadmerné rezanie mobze zapricinit
pretaZzenie motora alebo tazkosti pri ovladani
nastroja, hibka rezania by nemala byt viacej ako
15 mm pri prerezavani, ked sa rezu Zzliabky s
ostrim priemeru 8 mm.
Ked budete rezat' Zliabky s priemerom ostria 20
mm, hibka rezu by nemala byt viac ako 5 mm pri
prerezavani.
Pre vyrezavanie obzvlast hibokych Zliabkov urobte
dva alebo tri prerezania s postupne hibSimi
nastaveniami ostria.

Zapinanie
Fig.4
APOZOR:
Pred pripojenim nastroja do zasuvky vzdy
skontrolujte, ¢&i spust funguje spravne a po
uvolneni sa vracia do vypnutej polohy.
Uistite sa, Ze posuvacovy uzaver je uvolneny
predtym, ako sa spinac¢ zapne.
Aby sa zabranilo nahodnému vytiahnutiu spustaca
spinaca, nachadza sa tu blokovacie tlacidlo.
Ak chcete zapnut pristroj, stlaéte uzamykacie tlaidlo a
potiahnite spustac¢ spinaca. Uvolnenim spustaca
spinaca ho zastavite.
Pre nepretrziti prevadzku potiahnite spustac spinaca a
potom stlaéte uzamykacie tladidlo. Ak chcete zastavit
nastroj, potiahnite spusta¢ spinaca, takze sa
uzamykacie tlacidlo vrati automaticky. Potom uvolnite
spustac spinaca.
Po uvolneni spustaca spinaca bude odomykacia funkcia
fungovat, aby sa zabranilo potiahnutiu spinaca
spustaca.

APOZOR:
Pevne drzte nastroj, ked ho vypinate, aby ste
prekonali reakciu.

Elektronicka funkcia

Len pre model RP2300FC, RP2301FC

Riadenie nemennej rychlosti

. Takto je mozné dosiahnut hladky povrch, pretoze
rychlost otdcania je konstantnd aj v pripade
zatazZenia.
Okrem toho, ak zataZenie na pristroji presiahne
pripustnu uroven, znizi sa vykon motora, aby sa
chranil pred prehriatim. Ked' sa zatazenie vrati na
pripustnd Uroven, pristroj bude pracovat ako
zvycajne.

Funkcia resStartovania
Nastroj sa makko spusti, pretoZze je odstraneny
spustaci naraz.
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Otoc¢ny ovlada¢ rychlosti

Len pre model RP2300FC, RP2301FC

Fig.5

Rychlost naradia sa mdze zmenit otoCenim gombika
pre nastavenie otdCok na dané nastavené Cislo v
rozsahu od 1 do 6.

Vy$Sie otacky sa dosiahnu, ked sa gombik pre
nastavenie otacok oto¢i v smere Cisla 6. NizSie otacky
sa dosiahnu, ked sa gombik pre nastavenie otacok otoci
v smere Cisla 1.

Toto umozni vyber idealnych otaCok pre optimalne
spracovanie materialu, t. j. ota¢ky sa modzu spravne
nastavit, aby doslo k prispdsobeniu materialu a priemeru
ostria.

Vztah medzi ¢islom nastavenym pomocou gombika pre

nastavenie otacok a pribliznymi otackami naradia
najdete v tabulke.

Cislo mint

1 9000

2 11000

3 14000

4 17000

5 20000

6 22000
/A\POZOR:

Ak je nastroj v nepretrzitej prevadzke pri nizkych
rychlostiach po dlhy ¢as, motor bude pretazeny,
¢oho vysledkom je nefunkénost nastroja.
Nastavovacie pocitadlo rychlosti je mozné otocit’
len do 6 a potom naspat do 1. NepokuSajte sa
prejst za 6 alebo za 1, pretoZze nastavovacie
pocitadlo rychlosti pravdepodobne uz nebude
fungovat.

Zapnutie svetla

Iba pre model RP1800F, RP1801F, RP2300FC,
RP2301FC

Fig.6

/A\POZOR:

Nedivajte sa priamo do svetla alebo jeho zdroja.
Potiahnutim vypinaa zapnete svetlo. Svetlo neustale
svieti, kym tahate vypinaé. Svetlo zhasne 10 - 15
sekund po uvolneni vypinaca.

POZNAMKA:

- Na utretie necistét z SoSovky svetla pouzivajte
suchu handri¢ku. Davajte pozor, aby ste $oSovku
svetla neposkrabali, méze sa tym zmensit jeho
svietivost.



MONTAZ

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

Montaz alebo demontaz vrtaka
Fig.7
APOZOR:
Bezpecéne nains$talujte ostrie. Vzdy pouzivajte len
taky francuzsky klU¢, ktory sa dodava k nastroju.
Uvolnené alebo prili§ utiahnuté ostrie méze byt
nebezpecéné.
Vzdy pouzivajte také puzdro, ktoré je vhodné pre
priemer drieku ostria.
Neutahujte puzdrovd maticu bez vlioZenia ostria a
neinstalujte malé driekové ostria bez pouzitia
puzdrovej objimky. Oboje moze zapricinit zlomenie
puzdrového kuzela.
Pouzivajte len ostria hornej frézy, ktorych
maximalna rychlost, ako je to uvedené na ostri,
presahuje maximalnu rychlost hornej frézy.
Celé ostrie vlozte do puzdrového kuzela. Stlacte
posuvacdovy uzaver, aby sa posuvac udrzal nehybny a
pouzite francuzsky kfu¢ na bezpecné utiahnutie
puzdrovej matice. Ked pouzivate ostria hornej frézy s
mensim priemerom drieku ostria, najprv viozte vhodnu
puzdrovi objimku do puzdrového kuzela, potom
nainstalujte ostrie, ako je to opisané vyssie.
Ak chcete odstranit’ ostrie, nasledujte inStalaény postup
v opa¢nom poradi.

PRACA

APOZOR:

. Pred Uukonom sa vzdy uistite, Ze sa telo nastroja
automaticky dviha k hornému limitu a Ze ostrie
nepre€nieva zo zakladne nastroja, ked sa
uzamykacia paka uvolni.

Pred Ukonom sa vzdy uistite,
vychylovag spravne nainstalovany.

Ze je Cipovy

Fig.8

Vzdy pouzivajte obidve drzadla a naradie pocas
prevadzky pevne drzte za obe drzadla.

Polozte nastroj na obrobok, ktory sa ma rezat, tak, aby
sa ho ostrie nedotykalo. Potom nastroj zapnite a
pockaijte, az kym ostrie nedosiahne plnu rychlost. Znizte
telo nastroja a pohybujte nastrojom dopredu ponad
povrch obrobku, drzte zakladiu nastroja vyrovnanu a
postupuijte hladko, az kym rezanie nie je dokoncené.
Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na
lavej strane ostria v smere posuvu.
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2
4
— 4
3

1. Obrobok

2. Smer otacania ostria

3. Pohlad z vrchu nastroja
4. Smer posuvu

POZNAMKA:

- Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ rychlo méze

zapricinit nizku kvalitu rezu alebo sa moze
poSkodit ostrie alebo motor. Pohybovanie
nastrojom dopredu prili§ pomaly moéze spalit alebo
zni¢it rez. Spravna miera posuvu zavisi od
rozmeru ostria, druhu obrobku a hibky rezu. Pred
zacatim rezania aktualneho obrobku sa odporuca
urobit testovaci rez na kusku zvy$ného kusu. Toto
presne ukaze, ako bude rez vyzerat a umozni vam
aj skontrolovat rozmery.
Ked budete pouzivat priame vodidlo alebo vodidlo
orezavaca, uistite sa, Ze ste ho nainstalovali na
pravej strane v smere posuvu. Toto vdm pomdze
udrzat ho v jednej rovine so stranou obrobku.

Fig.9

Priame vodidlo

Fig.10

Priame vodidlo sa u¢inne vyuZiva pre priame rezy pri
skoseni hran a pri Zliabkovani.

Na drziak vodiaceho prvku nainstalujte priamy vodiaci
prvok, a to pomocou kridlovej skrutky (B). Drziak
vodiaceho prvku zasurite do otvorov na zakladni naradia
a kridlova skrutku (A) utiahnite. Ak chcete nastavit
vzdialenost medzi ostrim a priamym vodiacim prvkom,
uvolnite kridlova skrutku (B) a otacajte skrutkou
jemného nastavenia (1,5 mm na jedno otocenie). V
pozadovanej vzdialenosti utiahnite kridlova skrutku (B),
¢im zaistite priamy vodiaci prvok na mieste.

Fig.11

Sirsie priame vodidlo pozadovanych rozmerov je mozné
vytvorit’ pouzitim vhodnych otvorov vo vodidle, ktoré sa
priskrutkuju na pridavné kusy dreva.

Fig.12

Ked budete pouzivat ostria s vacsim priemerom,
pripojte kusy dreva na priame vodidlo, ktoré maju hrabku
viac ako 15 mm, aby sa predi$lo narazeniu ostria na
priame vodidlo.

Pocas rezania pohybuijte s priamym vodidlom vyrovnane
so stranou obrobku.



Ak je vzdialenost medzi stranou pracovného kusa a
rezacou polohou prili§ Siroka pre priamy vodiaci prvok,
alebo ak nie je strana pracovného kusa rovna, priamy
vodiaci prvok sa nemdze pouzit. V takomto pripade
pevne upevnite k pracovnému kusu rovnu dosku a
pouzite ju ako vodiaci prvok vo vztahu k zakladni
orezavaca. Naradie posuvajte v smere Sipky.

Fig.13

Priamy vodiaci prvok s jemnym nastavenim
(prislusenstvo)

Fig.14

Pokial je frézka namontovana

Do vonkaj$ich montaznych otvorov drziaka vodiaceho
prvku zasurite dve tyce (ty¢ 10) a zaistite ich utiahnutim
dvoma kridlovymi skrutkami (M15 x 14 mm). Dotiahnite
kridlov maticu (M6 x 50 mm) a nasledne nasurte
montaznu jednotku zakladne frézky na dve tyce (ty¢ 10)
a kridlové skrutky zakladne dotiahnite.

Funkcia jemného nastavenia polohy ¢epele vo
vzt'ahu k priamemu vodiacemu prvku
Fig.15

1. Uvolnite kridlovd maticu (M6 x 50 mm).

2. Kridlovu maticu (M10 x 52 mm) je mozné kvoli
nastaveniu polohy otac¢at (pri jednom otoceni
dojde k nastaveniu polohy o 1Tmm).

3. Po dokonéeni nastavenia polohy utiahnite

kridlovd maticu (M6 x 50 mm), a to Uplne.
Kruzok s mierkou je mozné otacat samostatne a tak je
mierku mozné nastavit na nulu (0).

Uprava $irky navadzaca

Uvolnite skrutky oznacené kruzkami s ciefom upravit
Sirku navadzaca v lavom a pravom smere. Po vykonani
upravy utiahnite skrutky Uplne. Rozsah nastavenia $irky
navadzaca (d) je 280 mm az 350 mm.

Fig.16

Fig.17

Fig.18

Vodidlo vzorkovnice (volitelny dopinok)

Fig.19

Vodidlo vzorkovnice poskytuje objimku, cez ktoru ostrie
prechadza, ¢&im umoziuje pouzitie nastroja so
vzorkovnicovymi modelmi.

Ak chcete nainstalovat vodidlo vzorkovnice, potiahnite
paku uzatvaracej dosky a vlozte vodidlo vzorkovnice.

Fig.20

Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite nastroj na
vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodidlom
vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.

63

Fig.21

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

vodidla

priemer

Vodidlo orezavaca (volitelny doplnok)

Fig.22

Orezavanie, zakrivené rezy v dyhach nabytku a
podobné je mozné fahko vykonat pomocou vodidla
orezdvaCa. Valec vodidla vedie zakrivenie a
zabezpecuje dokonaly rez.

Na drziak vodiaceho prvku nainstalujte vodiaci prvok
orezavaca, a to pomocou kridlovej skrutky (B). Drziak
vodiaceho prvku zasurite do otvorov na zakladni naradia
a kridlovd skrutku (A) utiahnite. Ak chcete nastavit
vzdialenost medzi ostrim a vodiacim prvkom orezavaca,
uvolnite kridlovl skrutku (B) a otacajte skrutkou
jemného nastavenia (1,5 mm na jedno otocenie). Pri
nastavovani valca vodiaceho prvku smerom hore a dole,
uvolnite kridlova skrutku (C). Po nastaveni pevne
utiahnite vSetky kridlové skrutky.

Fig.23
Pocas rezania pohybujte nastrojom s valcom vodidla
pozdiz strany obrobku.

Fig.24
Suprava nastavca na prach (prislusenstvo)

1. Otvor na prach
2. Utahovacia skrutka

Nastavec na prach pouzivajte a odsavanie prachu.
Nastavec na prach nain$talujte na zakladiu naradia
pomocou kridlovej skrutky tak, aby vyénelok na nastavci
na prach zapadol do drazky na zakladni naradia.

Potom k nastavcu na prach pripojte vysavac.



Fig.25

Ako pouzivat’ skrutku M6 x 135 na nastavenie
hibky rezu

Pokial sa naradie pouziva spolu s frézovacim stolom
dostupnym na trhu, pouzivanie tejto skrutky umoziiuje
obsluhe dosiahnut mali hodnotu nastavenia hibky rezu
z hornej strany stola.

Fig.26

1. Instalacia skrutky a podlozky na naradie
Na tuto skrutku nasadte plochu podlozku.
Tuto skrutku zasurite do otvoru pre skrutku na
zakladni naradia a zaskrutkujte do zavitovej ¢asti v
konzole motora na naradi.

Fig.27

Fig.28

Fig.29

Teraz naneste trochu maziva alebo mazacieho oleja do
vnutra otvoru pre skrutku v zakladni naradia a na
zavitovd ¢ast na konzole motore.

Fig.30

Fig.31

2. Nastavenie hibky rezu

. Mali hodnotu nastavenia hibky rezu je mozné
dosiahnut ota¢anim tejto skrutky pomocou
skrutkovaca, a to z hornej strany stola. (1,0 mm v
pripade jedného pIného otocenia)
Otacanie v smere hodinovych ruci¢iek spdsobuje

hib&iu hibku rezu a otaganie proti smeru
hodinovych rugiciek spdsobuje plytsiu hibku rezu.
Fig.32
UDRZBA
APOZOR:

Nez zacnete robit' kontrolu alebo udrzbu nastroja,
vzdy se presvedcCte, Ze je vypnuty a vytiahnuty zo
zasuvky.

Vymena uhlikov

Fig.33

Uhliky pravidelne vyberajte a kontrolujte. Ak su
opotrebované az po medznu znacku, vymerte ich.
Uhliky musia byt Cisté a musia volne zapadat do svojich
drziakov. Oba uhliky treba vymienat sucasne.
Pouzivajte vyhradne rovnaké uhliky.

Pomocou Sraubovaka odskrutkujte veka uhlikov. Vyjmite
opotrebované uhliky, vioZte nové a zaskrutkujte veka
naspat.

Fig.34

Po vymene kefiek zapracujte kefky spustenim naradia
bez zataZenia na dobu priblizne 10 minut. Potom
skontrolujte naradie v prevadzke a fungovanie
elektrickej brzdy pri uvolneni vypinaca. Ak elektricka
brzda nefunguje spravne, nechajte ju opravit v
servisnom stredisku spolo¢nosti Makita.
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Kvéli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI
vyrobkov musia byt opravy a akakolvek dalSia udrzba Ci
nastavovanie robené autorizovanymi  servisnymi
strediskami firmy Makita a s pouzitim nahradnych dielov
Makita.

PRISLUSENSTVO

APOZOR
Pre va$ nastroj Makita, opisany v tomto navode,
doporuc¢ujeme pouzivat toto prisluSenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prisluSenstva i
nastavcov moze hrozit nebezpeéenstvo zranenia
o0s0b. PrisluSenstvo a nastavce sa mozu pouzivat
len na ucely pre ne stanovené.
Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prisluSenstva, obratte sa na vaSe miestne servisné
stredisko firmy Makita.
Rovné a Zliabkované formujlce ostria
Hrany formujuce ostria
Laminatové orezavacie ostria
Priame vodidlo
Vodidlo orezavaca
Vodiaci drziak
Vodidla vzorkovnice
Adaptér vodidla vzorkovnice
Uzamykacia matica
Puzdrovy kuzel 12 mm, 1/2"
Puzdrova objimka 6 mm, 8 mm, 10 mm
Puzdrova objimka 3/8", 1/4"
Maticovy klu¢ 24
Suprava hlavice vysavaca
Ostria hornej frézy
Rovné ostrie

Fig.35
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6 20 50 15
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12 12 60 30
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10 60 25
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8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
Ostrie zliabkované v tvare "U"
Fig.36
mm
D A L1 L2
6 6 50 18 3




Ostrie zliabkované v tvare "V"

Prudové orezavacie ostrie na obrubovanie

Fig.37 gulickového loziska
mm Fig.44
D A L1 L2 9 mm
1/4" 20 50 15 90° D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Orezavacie ostrie s praidovym hrotom vrtaka

Fig.38
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Fig.39 o - . . J—
9 Zosikmujuce ostrie na gulickové lozisko
== Fig.46
D A L1 [ L2 [ L3 [ La 9-
6 6 70 40 12 14 mm
D A1 A2 L1 L2 0
6
e 26 8 42 12 45°
Ostrie na Skarovanie dosky "
Fi 6 20 8 41 1 60
ig.40
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 Obrub . i liEkové logisk
12 8 27 o1 4 20 brubovacie ostrie na gulickové lozisko
Fig.47
mm
. . D A1 | A2 [A3 [L1|L2 L3[R
Ostrie na zaobl'ovanie rohu
. 6 20 12 8 40 10 |55 4
Fig.41
6 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
mm
D A1 [ A2 [ L1 [ L2 [ L3 R
6 25 9 48 13 5 8 . . o . ;
Ostrie na obrubovanie rohovej listy gulickového
6 20 8 45 | 10 4 4 50
loziska
Fig.48
ZosSikmujuce ostrie m
X D [A1 | A2 [ A3 ][A4 L1 [L2]L3]|R
Fig.42
mm 6 | 20| 18 | 12| 8 |40 | 10 | 55| 3
D A L1 L2 L3 [} 6 | 26 | 22 | 12 | 8 |42 | 12| 5 5
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60° Ostrie na rimsky lomeny obluk guli¢kového loziska
Fig.49
mm
Ostrie na obrubovanie rohovej listy D A1 |A2 | L1 L2 | L3 | RT | R2
Fig.43 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
mm 6 26 | 8 | 42 |12 | 45| 3 | &
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
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CESKY

Legenda vSeobecného vyobrazeni

1-1. Regulaéni knoflik 10-2. Sroub jemného nastaveni 23-1. Drzak voditka
1-2. Blokovaci packa 10-3. Upinaci $roub (B) 23-2. Stavéci Sroub
1-3. Stavéci matice sloupku zarazky 10-4. Upinaci Sroub (A) 23-3. Upinaci $roub (B)
1-4. Tlacitko rychlého pfisunu 10-5. Drzak voditka 23-4. Upinaci $roub (C)
1-5. Nastavovaci Sroub 12-1. Vice nez 15 mm 23-5. Voditko ofezavani
1-6. Blok zarazky 12-2. Pfimé voditko 23-6. Upinaci $roub (A)
1-7. Ukazatel hloubky 12-3. Dfevo 24-1. Vrtak
1-8. Sloupek s dorazem 15-1. Stavéci Sroub 24-2. Vodici valecek
2-1. Nylonova matice 16-1. Srouby 24-3. Zpracovavany dil
3-1. Sloupek s dorazem 16-2. Pohyblivé 26-1. Plocha podlozka 6
3-2. Nastavovaci Sroub 17-1. PFi nastaveni minimalni Sitky 26-2. Sroub M 6 x 135
3-3. Blok zarazky rozevfeni 27-1. Plocha podlozka 6
4-1. Blokovaci tlaCitko 18-1. PFi nastaveni maximalni $itky 27-2. Sroub M 6 x 135
4-2. Spoust rozevieni 28-1. Otvor
5-1. Oto¢ny voli¢ otacek 20-1. Vodici $ablona 29-1. Sroub M 6 x 135
6-1. Svétlo 20-2. Pojistna deska 29-2. Zavitova ¢ast v bloku motoru
7-1. Zadmek hridele 21-1. Vrtak 30-1. Vnitfek otvoru pro Sroub
7-2. Kli¢ 21-2. Zakladna v zékladné nastroje
9-1. Smér pfivodu 21-3. Sablona 31-1. Z&vitova ¢ast v bloku motoru
9-2. Smér otaceni nastroje 21-4. Zpracovavany dil 32-1. Elektronicky Sroubovak
9-3. Zpracovavany dil 21-5. Vzdalenost (X) 33-1. Mezni znacka
9-4. Pfimé voditko 21-6. Vnéj$i primér vodici Sablony 34-1. Vicko drzéku uhliku
10-1. P¥imé voditko 21-7. Vodici $ablona 34-2. Elektronicky Sroubovak
TECHNICKE UDAJE
RP1800 / RP1801 /
Model RP1800F RP1801F RP2300FC RP2301FC
Rozmeér upinaciho pouzdra 12 mm nebo 1/2"
Vyska zdvihu 0-70 mm
Otacky naprazdno (min™) 22000 | 9000 - 22 000
Celkova délka 312 mm
Hmotnost netto 6,0 kg | 6,1 kg
Ttida bezpe&nosti gy
« Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji zde uvedené technické Udaje podléhaji zménam bez upozornéni.
* Poznamka: Technické Gdaje se mohou pro rizné zemé lisit.
« Hmotnost podle EPTA — Procedure 01/2003
ENE010-1
Urceni nastroje Pro Model RP1800
Nastroj je ur€en k ofezavani a profilovani dfeva, plastd a ENF100-1

podobnych materialG.
ENF002-1

Napajeni

Nastroj Ize pfipojit pouze k odpovidajicimu zdroji s
napétim stejnym, jaké je uvedeno na typovém Stitku, a
mize pracovat pouze s jednofazovym stfidavym
napétim. V souladu s evropskymi normami ma dvojitou
izolaci a muze byt proto napajen ze zasuvek bez
zemniciho vodice.
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Vefejné nizkonapét'ové rozvodné systémy s napétim
mezi 220 V a 250 V.

Pfi spinani elektrickych pfistroju mize dojit ke kolisani
napéti. Provozovani tohoto zafizeni za nepfiznivého
stavu elektrické sit¢é mize mit negativni vliv na provoz
ostatnich zafizeni. Je-li impedance sité mensi nebo
rovna 0,40 Ohm, Ize pfedpokladat, Ze nevzniknou Zadné
negativni U¢inky. Sitova zasuvka pouzitd pro toto
zafizeni musi byt chranéna pojistkou nebo ochrannym
jistitem s pomalou vypinaci charakteristikou.



Pro Model RP1800F
ENF100-1

Verejné nizkonapét'ové rozvodné systémy s napétim
mezi 220 V a 250 V.

PFi spinani elektrickych pfistroja mize dojit ke kolisani
napéti. Provozovani tohoto zafizeni za nepfiznivého
stavu elektrické sit¢é mize mit negativni vliv na provoz
ostatnich zafizeni. Je-li impedance sité mensi nebo
rovna 0,39 Ohm, Ize pfedpokladat, Ze nevzniknou zadné
negativni Uc¢inky. Sitova zasuvka pouzitd pro toto
zafizeni musi byt chranéna pojistkou nebo ochrannym
jistitem s pomalou vypinaci charakteristikou.

Pro Model RP1801
ENF100-1

Verejné nizkonapét'ové rozvodné systémy s napétim
mezi 220 V a 250 V.

PFi spinani elektrickych pfistrojd mize dojit ke kolisani
napéti. Provozovani tohoto zafizeni za nepfiznivého
stavu elektrické sité mize mit negativni vliv na provoz
ostatnich zafizeni. Je-li impedance sit¢ mensi nebo
rovna 0,38 Ohm, Ize pfedpokladat, Zze nevzniknou zadné
negativni U¢inky. Sitova zasuvka pouzitd pro toto
zafizeni musi byt chranéna pojistkou nebo ochrannym
jisti€em s pomalou vypinaci charakteristikou.

Pro Model RP1800,RP1800F,RP1801
ENG102-3

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

Hladina akustického tlaku (L,a): 86 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lwa): 97 dB(A)

Nejistota (K): 3 dB(A)

Noste ochranu sluchu
ENG223-2

Vibrace
Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os) uréena
podle normy EN60745:
Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF
Vibragni emise (an): 4,0 m/s
Nejistota (K): 1,5 m/s?

Pro Model RP2300FC,RP2301FC
ENG102-3

Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN60745:
Hladina akustického tlaku (Lya): 87 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 98 dB(A)
Nejistota (K): 3 dB(A)
Noste ochranu sluchu
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ENG223-2
Vibrace
Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os) uréena
podle normy EN60745:
Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF
Vibraéni emise (a): 4,5 m/s’
Nejistota (K): 1,5 m/s?
ENH101-13
Pouze pro zemé Evropy
Prohlaseni ES o shodé
Spoleénost Makita Corporation jako odpovédny
vyrobce prohlasuje, ze nasledujici zafizeni Makita:
popis zafizeni:
Horni frézka
€. modelu/ typ:
RP1800,RP1800F,RP1801,RP2300FC,RP2301FC
vychazi ze sériové vyroby
a vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
98/37/ES do 28. prosince 2009 a 2006/42/ES od
29. prosince 2009
Zafizeni bylo rovnéz vyrobeno v souladu s nasledujicimi
normami & normativnimi dokumenty:
EN60745
Technickd dokumentace je k dispozici
autorizovaného zastupce v Evropé:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

u naseho

30. ledna 2009

e

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

GEB018-2

BEZPECNOSTNi UPOZORNENI K
HORNI FREZCE

PFi praci, kdy vrtaci nastroj muaze pfijit do
styku se skrytymi elektrickymi vodic¢i nebo s
vlastni elektrickou $ilrou, drzte jej za
izolovana uchopna mista. Pfi kontaktu se
,Zivym" vodi¢em se stanou nechranéné kovové
soucasti nastroje rovnéz ,zivymi" a obsluha muze
byt zasazena elektrickym proudem.

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

3.  P¥idelSim pouzivani noste ochranu sluchu.

4. S pracovnimi nastroji manipulujte velice

opatrné.



5. Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte
pracovni nastroj, zda nevykazuje znamky
trhlin nebo poskozeni. Popraskany nebo
poskozeny nastroj je nutno okamzité vymeénit.

6. Nefezte hiebiky. Pred zahajenim provozu
zkontrolujte a odstraiite z dilu vSechny
pripadné hrebiky.

7.  Drzte nastroj pevné obéma rukama.

8.  Nepriblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

9. Pred zapnutim spinace se presvédcte, zda se
pracovni nastroj nedotyka dilu.

Pfed pouzitim nastroje na skuteéném dilu jej
nechejte na chvili bézet. Sledujte, zda
nevznikaji vibrace nebo viklani, které by mohly
signalizovat Spatné nainstalovany pracovni
nastroj.

Davejte pozor na smér otaceni pracovniho
nastroje a smér pfivodu materialu.
Nenechavejte nastroj bézet bez dozoru.
Pracujte s nim, jen kdyz jej drzite v rukou.
Pred vytazenim nastroje z dilu vzdy nastroj
vypnéte a pockejte, dokud se pracovni nastroj
uplné nezastavi.

10.

1.

12.

13.

14. Bezprostiedné po ukonéeni prace se
nedotykejte pracovniho nastroje; muze
dosahovat velmi vysokych teplot a popalit
pokozku.

15. Davejte pozor, abyste zakladnu nastroje

neznedistili fFedidlem, benzinem, olejem nebo
podobnym materidlem. Tyto latky mohou
zpusobit trhliny v zakladné nastroje.
Nezapomeiite, Ze je potieba pouzivat frézy se
spravnym pramérem dfiku, které jsou vhodné
pro otacky nastroje.

Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které
mohou byt jedovaté. Davejte pozor, abyste je
nevdechovali nebo se jich nedotykali. Prectéte
si bezpe€nostni materialové listy dodavatele.
Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /
respirator odpovidajici materialu, se kterym
pracujete.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

AVAROVANI:

NEDOVOLTE, aby pohodinost nebo pocit znalosti
vyrobku (ziskany na zakladé opakovaného
pouzivani) vedly k zanedbani dodrzovani
bezpecénostnich pravidel platnych pro tento vyrobek.
NESPRAVNE  POUZIVANI nebo  nedodrzeni
bezpecénostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze miiZze zpUsobit vazné zranéni.

16.

17.

18.
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POPIS FUNKCE

APOZOR:
Pfed nastavovanim nastroje nebo kontrolou jeho
funkce se vzdy presvédéte, Zze je vypnuty a
vytaZzeny ze zasuvky.

Nastaveni hloubky fezu

Fig.1

Nastroj poloZzte na rovnou plochu. Povolte blokovaci
packu a spustte télo nastroje dold, az se pracovni
nastroj dotkne rovné plochy. DotaZzenim blokovaci packy
zajistéte télo nastroje.

Smérem doleva povolte nastavovaci matici dorazové
ty6e. Dorazovou ty¢ spustte doll, aZz se dotkne
nastavovaciho $roubu. Ukazatel hloubky vyrovnejte na
stupnici s pozici ,0“. Ukazatel hloubky naznacuje na
stupnici hloubku Fezu.

Stisknéte tlaCitko rychlého posunu a zvednéte
dorazovou ty€ tak, abyste docilili pozadovanou hloubku
fezu. Jemnéj$i nastaveni hloubky Ize provést otac¢enim
nastavovaciho knofliku (1 mm na otacku).

Oto¢enim nastavovaci matice dorazové ty¢e doprava
dorazovou ty¢ pevné zajistéte.

Nyni si muizete pfednastavit hloubku fezu: povolte
blokovaci packu a spustte télo nastroje dolu, az se
dorazova ty¢ dotkne nastavovaciho Sroubu bloku
zarazky.

Nylonova matice

Fig.2

Otacenim nylonové matice Ize sefizovat horni limit téla
nastroje.

/A\POZOR:
Nespoustéjte nylonovou matici pfili§ nizko. Nastroj
bude nebezpeéné vycnivat.

Blok zarazky

Fig.3

Blok zarazky je vybaven tfemi nastavovacimi Srouby
umoznujicimi zvySovani i snizovani zabéru o 0,8 mm
na otacku. Vyuzitim téchto nastavovacich Sroubl
snadno ziskate tfi rdzné hloubky fezu bez nutnosti
prenastavovani dorazové tyce.

Nastavenim iZSi Sroubu podle  postupu
uvedeného v ¢asti ,Nastaveni hloubky fezu“ ziskate
nejhlubs$i fez. Nastavenim dvou zbyvajicich Sroubl
ziskate mélgi hloubky Fezu. Rozdil vySky Sroubu se
rovna rozdilim hloubky fezu.

Nastavovani se provadi ota¢enim Sroubl Sroubovakem
nebo klicem. Blok zarazky je rovnéz vhodny k provadéni
tfi fezl s postupnym prohlubovanim zabéru frézy pfi
fezani hlubokych drazek.



APOZOR:

« Vzhledem k tomu, Ze pfili§ intenzivni fezani mize
vést k pretizeni motoru nebo obtizim s udrzenim
nastroje pod kontrolou, neméla by hloubka fezu pfi
jednotlivém prachodu fezani drazek nastrojem o
praméru 8 mm presahnout 15 mm.

PFi fezani drazek nastrojem o priméru 20 mm by
hloubka Fezu pfi jednom prichodu neméla
prekro€it 5 mm.

P¥i fezani drazek s velmi velkou hloubkou pouzijte
dva nebo tfi prlchody a postupné zvétSujte
hloubku fezu.

Zapinani
Fig.4
APOZOR:
Pfed pfipojenim nastroje do zasuvky vzdy
zkontrolujte, zda spoust funguje spravné a po
uvolnéni se vraci do vypnuté polohy.
Dbejte, aby byl pfed aktivaci spinae uvolnén
zamek hfidele.
K zamezeni nahodnému stisknuti spousté je zafizeni
vybaveno zajistovacim tlacitkem.
Chcete-li nastroj uvést do chodu, stisknéte zajistovaci
tlacitko a poté spoust. Chcete-li nastroj vypnout,
uvolnéte spoust.
Pokud chcete pracovat nepretrzité, stisknéte spoust a
poté zmacknéte zajistovaci tladitko jesté dale. Chcete-li
nastroj zastavit, stisknéte spoust; zajistovaci tlacitko se
vraci automaticky. Poté spoust uvolnéte.
Po uvolnéni spousté slouzi odjistovaci funkce jako
prevence stisknuti spousté.

APOZOR:
PFi vypinani nastroje jej pevné drzte, aby byla
prekonana reakce.

Elektronicka funkce

Plati jen pro modely RP2300FC, RP2301FC

Nastaveni konstantni rychlosti

.« Pomoci této funkce Ize ziskat hladky povrch,
protoZe rychlost otaceni se udrzuje na konstantni
hodnoté i pfi zatizeni.
Navic, pokud zatiZzeni nastroje prekro¢i povolenou
uroveni, dojde k omezeni vykonu motoru, aby se
motor chranil pfed prehfivanim. Jakmile se
zatizeni vrati na pfijatelnou uroven, pokracuje
nastroj v béZném provozu.

Funkce mékkého spusténi
Mékké spusténi potlacenim pocate¢niho razu.

Otocny voli€ rychlosti

Plati jen pro modely RP2300FC, RP2301FC

Fig.5

Otacky nastroje lze ménit presunutim otoéného volice
rychlosti na pfislusny stuperi od 1 do 6.

Vy$8i otacky nastavite oto¢enim voli¢e ve sméru Cisla 6
a niz8ich otacek ototenim ve sméru €. 1.
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Tato funkce umozfiuje volbu idealnich otacek k
optimalnimu zpracovani materialu, kdy mohou byt
otacky spravné uzplsobeny materidlu a prdméru
pracovniho nastroje.

Informace o vztahu mezi nastavenim ¢isla na voli¢i a
pribliznym poctem otacek pracovniho nastroje naleznete
v tabulce.

Pocet min
1 9 000
11 000
14 000
17 000
20 000

22 000

o || |WN

/A\POZOR:

Je-li nastroj provozovan dlouhou dobu nepfetrzité
pfi nizkych rychlostech, dojde k pretizeni motoru a
nasledné k selhani nastroje.

Oto¢nym voliCem rychlosti Ize otacet pouze do
polohy 6 a zpét do polohy 1. Voli¢em neotacejte
silou za polohu 6 nebo 1. Mohlo by dojit k poruse
funkce regulace otacek.

Rozsviceni svétla
Plati jen pro modely RP1800F, RP1801F,
RP2300FC,RP2301FC
Fig.6
/A\POZOR:

Nedivejte pfimo do svétla nebo jeho zdroje.
Svétlo zapnete stisknutim spousté. Svétlo sviti po celou
dobu stisknuti spousté. Po 10-15 sekundach od
uvolnéni spousté se vypne.

POZNAMKA:
K otfeni necistot z CoCky svétla pouzivejte suchy
hadfik. Davejte pozor, abyste ¢&ocku svétla
neposkrabali, mUze se tim zmens$it jeho svitivost.

MONTAZ

/A\POZOR:
NeZ zagnete na nastroji provadét jakékoliv prace,
vzdy se predtim presvédéte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

Instalace a demontaz pracovniho nastroje

Fig.7

/A\POZOR:
Nainstalujte pevné pracovni nastroj. Vzdy
pouzivejte pouze kli¢ dodany spolu s nastrojem.
Volny nebo pfili§ utaZeny pracovni nastroj muze
byt nebezpecny.
Vzdy pouzivejte upinaci pouzdro, které odpovida
prameéru dfiku pracovniho nastroje.



Nedotahujte matici upinaciho pouzdra bez
vlozeného pracovniho nastroje. Neinstalujte
pracovni nastroje s malym dfikem bez pouziti
objimky upinaciho pouzdra. Oboji by mohlo vést
ke zlomeni kuzele upinaciho pouzdra.
Pouzivejte pouze frézovaci nastroje,
maximalni  rychlost uvedena na
nepiekracuje maximalni rychlost frézky.
Vlozte pracovni nastroj Uplné do kuZele upinaciho
pouzdra. Stisknutim zamku hfidele zajistéte hfidel proti
pohybu a pomoci klic¢e pevné dotahnéte matici
upinaciho pouzdra. Pfi pouzivani frézovacich nastroji s
mensim pramérem dfiku nejdfive do kuzZele upinaciho
pouzdra vlozte odpovidajici objimku a poté nainstalujte
pracovni nastroj tak, jak bylo popsano vyse.

jejichz
nastroji

Chcete-li pracovni nastroj demontovat, pouZijte
obraceny postup instalace.
PRACE

/A\POZOR:

. Pred zahdjenim provozu se vzdy presvédcte, zda
se télo nastroje automaticky zvedne na horni limit
a zda pracovni nastroj pfi uvolnéné blokovaci
pacce nevycniva ze zakladny nastroje.
Pfed zahajenim provozu vzdy zkontrolujte, zda je
fadné nainstalovan vychylovag tfisek.

Fig.8

Vzdy pouzivejte obé drzadla a pfi praci nastroj pevné
uchopte za obé drzadla.

Ustavte zakladnu nastroje na zpracovavany dil bez toho,
aby doslo ke kontaktu pracovniho nastroje s dilem. Poté
nastroj zapnéte a pockejte, dokud pracovni nastroj
nedosahne plnych otacek. Spustte dolu télo nastroje a
posunujte nastroj dopfedu po povrchu dilu. UdrZujte
zakladnu nastroje vyrovnanou a pomalu nastrojem
posunujte az do ukonéeni fezu.

Pfi fezani hran by se mél povrch dilu nachazet na levé
strané pracovniho nastroje ve sméru pfisunu.

2
. <>
e 4
/ZZEZZ/Q;§%CZZZZ77777 ::::é%%%é&k::::::;
3

1. Zpracovavany dil

2. Smér otaceni nastroje
3. Pohled na nastroj shora
4. Smér pfivodu
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POZNAMKA:

Budete-li nastroj posunovat pfili§ rychle, mize byt
kvalita fezu nizkd nebo mulze dojit k poskozeni
pracovniho nastroje ¢i motoru. Pfi pfili§ pomalém
posunovani nastroje muze dojit k popaleni a
znehodnoceni fezu. Spravna rychlost posunu
zavisi na rozméru pracovniho nastroje, druhu
zpracovavaného materidlu a hloubce fezu. Pfed
zahajenim fezani konkrétniho dilu se doporucuje
provést zkuSebni fez na kousku odpadniho feziva.
Zjistite tak presné, jak bude fez vypadat a
soucasné budete moci ovéfit jeho rozmeéry.

PFi pouziti pfimého voditka nebo voditka ofezavani
dbejte, aby bylo nainstalovano na pravé strané ve
sméru pfisunu. Timto opatfenim se nepomuze
jeho zarovnani s bokem dilu.

Fig.9

Pfimé voditko

Fig.10

PFimé voditko je efektivni pomlckou pro provadéni
ptimych fezl pfi sraZzeni hran nebo drazkovani.

Na drzak voditka namontujte upinacim Sroubem (B)
pfimé voditko. Drzék voditka zasurite do otvorl
v zakladné nastroje a dotahnéte upinaci Sroub (A).
Chcete-li nastavit vzdalenost mezi pracovnim nastrojem
a pfimym voditkem, povolte upinaci $roub (B) a otacejte
Sroubem jemného nastaveni (1,5 mm na otacku). Pfimé
voditko zajistéte v pozadované vzdalenosti na misté
dotazenim upinaciho $roubu (B).

Fig.11

Sirsiho pfimého voditka poZzadovanych rozmérd Ize
dosahnout pomoci otvort ve voditku, kterymi se pfipevni
doplfikové kusy dreva.

Fig.12

Pfi pouziti pracovniho nastroje o velkém prdméru
pfipevnéte k pfimému voditku kousky dfeva o tloustce
prekraCujici 15 mm, aby se =zabranilo narazeni
pracovniho nastroje do pfimého voditka.

PFfi Fezani posunujte nastroj s pfimym voditkem
zarovnané se stranou zpracovavaného dilu.

Pokud je vzdalenost mezi bokem zpracovavaného dilu a
polohou fezu pro pfimé voditko pfili§ velka nebo jestlize
neni bok zpracovavaného dilu rovny, nebude mozné
pfimé voditko pouzit. Vtakovém pfipadé ke
zpracovavanému dilu pevné pfichytte rovnou desku a
pouzijte ji jako voditko zakladny frézky. Nastroj
posunujte ve sméru Sipky.

Fig.13

Pfimé voditko s jemnym nastavenim
(pFislusenstvi)

Fig.14



S namontovanou horni frézkou

Do vnéjsich drazek drzaku voditka zasurite dvé tyce (ty¢
10) a zajistéte je dotazenim dvou upinacich Sroubu
(M 15 x 14 mm). Ujistéte se, zda je kfidlatd matice (M 6
x 50 mm) zataZena dolu, pak nasurite jednotku zakladny
horni frézky na dvé tyce (ty¢ 10) a dotdhnéte upinaci
Srouby zakladny.

Funkce jemného nastaveni pro umisténi frézy
vzhledem k pfimému voditku
Fig.15

1. Povolte kfidlatou matici (M 6 x 50 mm).

2. Nastaveni polohy provedete otacenim kridlaté
matice (M 10 x 52 mm) (jedna otacka posune
polohu 0 1 mm).

3. Po dokonéeni nastaveni zajistéte
dotazenim kfidlaté matice (M 6 x 50 mm).

Kole¢kem se stupnici Ize otacet samostatné a stupnici
vyrovnat na nulu (0).

polohu

Zména Sirky vodici patky

Zménu S$itky vodici patky vlevo a vpravo provedete
povolenim Sroubt ozna¢enych krouzky. Po zméné Sitky
zabezpecte polohu dotazenim Sroubu. Rozsah zmény
Sitky vodici patky (d) je 280 az 350 mm.

Fig.16

Fig.17

Fig.18

Vodici Sablona (volitelné pfisluSenstvi)

Fig.19

Vodici $ablona predstavuje pouzdro, kterym prochazi
pracovni nastroj. Umoznuje pouziti nastroje v kombinaci
se Sablonami.

Pfi instalaci vodici Sablony zatahnéte za packu pojistné
desky a vlozZte vodici $ablonu.

Fig.20

Uchytte Sablonu k dilu. Umistéte nastroj na Sablonu a
presunujte nastroj tak, aby se voditko S$ablony
posunovalo podél boku $ablony.

Fig.21

POZNAMKA:
Dil bude ufezan v mirné odliSném rozméru ve
srovnani se $ablonou. Poditejte se vzdalenosti (X)
mezi pracovnim nastrojem a vnéjsi stranou voditka
Sablony. Vzdalenost (X) lze vypocitat pomoci
nasledujiciho vzorce:
Vzdalenost (X) = (vnéj$i prumér voditka $ablony -
polomér pracovniho nastroje) / 2

Voditko ofezavani (volitelné prisluSenstvi)
Fig.22

Orfezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a
podobnych materidlech, Ize snadno provadét pomoci
voditka ofezavani. Valecek voditka projizdi po kfivce a
zajiStuje jemny fez.

7

Na drzak voditka namontujte upinacim Sroubem (B)
voditko ofezavani. Drzak voditka zasufite do otvord
v zakladné nastroje a dotahnéte upinaci Sroub (A).
Chcete-li nastavit vzdalenost mezi pracovnim nastrojem
a voditkem ofezavani, povolte upinaci Sroub (B) a
otacejte Sroubem jemného nastaveni (1,5mm na
otacku). PFi nastavovani vodiciho vale¢ku nahoru &i dolt
povolte upinaci Sroub (C). Po nastaveni pevné
dotahnéte vSechny upinaci Srouby.

Fig.23
PFi fezani posunujte nastroj tak, aby se vodici valecek
posunoval po boku dilu.

Fig.24
Prachova hubice (prisluSenstvi)

1. Prachova hubice
2. Upinaci Sroub

Prachovou hubici vyuzZijete k odsavani prachu.
Prachovou hubici upevnéte na zakladnu nafadi Sroubem
s vroubkovanou hlavou tak, aby vyénélek hubice dosed|
do drazky v zakladné naradi.

Potom k hubici pfipojte vysavac.

Fig.25

Pouziti Sroubu M 6 x 135 k nastaveni hloubky
fezu

Pfi pouzivani nastroje s frézovacim stolem (dostupnym
na trhu) mdze obsluha timto Sroubem nastavovat po
malych hodnotach hloubku fezu z pozice nad stolem.

Fig.26

1. Montaz Sroubu a podlozky na nastroj
Na Sroub navléknéte plochou podloZku.
Sroub zasufite do otvoru pro $roub v zékladng
nastroje a pak jej zaSroubujte do zavitové Casti
bloku motoru.

Fig.27
Fig.28
Fig.29



Nyni do otvoru pro Sroub v zakladné nastroje a na
zavitovou ¢ast v bloku motoru naneste trochu mazaciho
tuku ¢i oleje.

Fig.30

Fig.31

2. Nastaveni hloubky fezu
Otacenim tohoto Sroubu Sroubovakem Ize z pozice
nad stolem nastavovat hloubku Fezu po malych
hodnotach. (1 mm na celou otacku)
Otacenim doprava se hloubka fezu zvétSuje a
otacenim doleva se zmenSuje.

Fig.32
UDRZBA
APOZOR:
Nez zacCnete provadét kontrolu nebo udrzbu

nastroje, vzdy se presvédéte, ze je vypnuty a
vytaZzeny ze zasuvky.

Vyména uhlikd

Fig.33

Uhliky pravidelné vyjimejte a kontrolujte. Jsou-li
opotfebené az po mezni znacku, vymérite je. Uhliky
musi byt Cisté a musi volné zapadat do svych drzaku.
Oba uhliky je tfeba vyménovat soucasné. Pouzivejte
vyhradné stejné uhliky.

Pomoci Sroubovaku odSroubuijte vicka uhlikl. Vyjméte
opotfebené uhliky, vloZzte nové a zaSroubujte vicka
nazpét.

Fig.34

Po vyméné uhlik(l zapojte nastroj do sité a spusténim
nastroje asi na deset minut bez zatizeni nechte uhliky
zabéhnout. Potom zkontrolujte nastroj za chodu a po
uvolnéni spousté ovérte funkci elektromagnetické brzdy.
Nepracuje-li elektromagneticka brzda spravné, predejte
nastroj k opravé mistnimu servisnimu stiedisku firmy
Makita.

Kvali zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dalSi udrzba &i
sefizovani  provadény autorizovanymi  servisnimi
stfedisky firmy Makita a s pouzitim nahradnich dill
Makita.

PRISLUSENSTVI

APOZOR:
Pro va$ nastroj Makita, popsany v tomto navodu,
doporu¢ujeme pouzivat toto prisluSenstvi a
nastavce. PFi pouziti jiného pfisluSenstvi Ci
nastavcld muze hrozit nebezpeéi zranéni osob.
PrisluSenstvi a nastavce Ize pouzivat pouze pro
jejich stanovené ucely.

Potfebujete-li  bliz§i  informace  ohledné

pfisluSenstvi, obratte se na vaSe mistni

stfedisko firmy Makita.

tohoto
servisni

Pfimé a drazkovaci pracovni nastroje
Nastroje pro formovani hran
Rezaci nastroje na laminat
PFfimé voditko
Voditko ofezavani
Drzak voditka
Vodici $ablony
Adaptér vodici Sablony
Pojistna matice
KuZzel upinaciho pouzdra 12 mm, 1/2"
Objimka upinaciho pouzdra 6 mm, 8 mm, 10 mm
Objimka upinaciho pouzdra 3/8", 1/4"
Kli¢ 24
Sestava saci hlavice
Frézovaci nastroje
Pfimy nastroj

Fig.35
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
1/2"
12
10 60 25
1/2"
8 8 60 25
6
8 50 18
1/4"
6
6 50 18
1/4"
Nastroj pro drazkovani ,,u"
Fig.36
mm
D L1 L2
6 6 50 18 3
Nastroj pro drazkovani , V"
Fig.37
mm
D A L1 L2 9
1/4" 20 50 15 90°
Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
Fig.38
mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
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Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim hrotem Ukosovaci nastroj s kulickovym loziskem

Fig.39 Fig.46
mm mm
A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 [}
6 6 70 40 12 14 6
26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 " 60°
Nastroj na spojovani desek
Fig.40
mm Obrubovaci nastroj s kulickovym loziskem
A1 A2 L1 L2 L3 Fig.47
12 38 27 61 20 mm
D A1 | A2 |A3 | L1 | L2 |L3 | R
6 20 |12 | 8 | 40 |10 |55 | 4
Nastroj na zaoblovani roht 6 26 | 12 8 | 42 | 12 |45 | 7
Fig.41
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R Obrubovaci nastroj na listy s kulickovym loziskem
25 9 48 13 5 8 Fig.48
6 20 8 45 10 4 4 mm
D |A1|A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
; 6 | 20| 18 | 12| 8 |40 | 10 | 55| 3
Ukosovaci nastroj 6 | 26 | 22 | 12| 8 | 42| 12] s 5
Fig.42
mm
D A L1 L2 L3 ] i L i . .
s 2 P » o 0 Prgfllovam nastroj Roman Ogee s kulickovym
A 2 p o’ 5 = loziskem
Fig.49
6 20 49 14 2 60° mm
A1 [ A2 [ L1|L2 | L3 | Rl |R2
o . . 6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 |25 |45
Obrubovaci nastroj na listy o % | 8 42 |12 | 45| 3 6
Fig.43
mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s kulickovym loziskem

Fig.44
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

Nastroj na zaoblovani rohti s kulickovym loziskem

Fig.45
mm
D A A2t [L2 L3[R
6 15 8 | a7 7 |35 ] 3
6 21 s | 40 10 | 35| 6
1/4" 21 8 | 40 10 | 35 6
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