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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
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 6.0kg | 6.1kg

Safety class

En

+ 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

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

Power supply

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

For Model RP1800

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

Switching operations of electric apparatus cause volt-
age 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 pre-
sumed 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

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

Switching operations of electric apparatus cause volt-
age 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 pre-
sumed 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,RP1801F

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

Switching operations of electric apparatus cause volt-
age 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 pre-
sumed 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,RP1801F

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

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

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

Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Wear ear protection

Vibration
The vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN60745:

Work mode : cutting grooves in MDF

Vibration emission (ay) : 4.0 m/s’

Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

For Model RP2300FC,RP2301FC

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

Sound pressure level (L,) : 87 dB(A)

Sound power level (Lya) : 98 dB(A)

Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Wear ear protection

Vibration
The vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN60745:

Work mode : cutting grooves in MDF

Vibration emission (ay) : 4.5 m/s?

Uncertainty (K) : 1.5 m/s’

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

NOTE: The declared vibration emission value
may also be used in a preliminary assessment of
exposure.
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AWARNING: The vibration emission during actual
use of the power tool can differ from the declared emission
value depending on the ways in which the tool is used.

A WARNING: Be sure to identify safety measures
to protect the operator that are based on an estima-
tion of exposure in the actual conditions of use (taking
account of all parts of the operating cycle such as

the times when the tool is switched off and when it is
running idle in addition to the trigger time).

EC Declaration of Conformity

For European countries only

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

General Power Tool Safety Warnings

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

Save all warnings and instructions for
future reference.

ROUTER SAFETY WARNINGS

Hold power tool by insulated gripping surfaces,
because the cutter may contact its own cord. Cutting
a "live" wire may make exposed metal parts of the
power 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 your hand or against the 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.

7. Hold the tool firmly with both hands.

8. Keep hands away from rotating parts.

9.  Make sure the bit is not contacting the work-

piece 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.

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

FUNCTIONAL

DESCRIPTION

A CAUTION:

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

justing the depth
» Fig.1: 1. Adjusting knob 2. Lock lever 3. Stopper
pole setting nut 4. Fast-feed button

5. Adjusting bolt 6. Stopper block 7. Depth
pointer 8. Stopper pole

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: 1. Nylon nut

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

ACAUTION:

. Do not lower the nylon nut too low. The bit will
protrude dangerously.

10 ENGLISH



Stopper block

» Fig.3: 1. Stopper pole 2. Adjusting bolt 3. Stopper
block

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

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

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

A CAUTION:

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

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

. For extra-deep grooving operations, make two
or three passes with progressively deeper bit
settings.

» Fig.4: 1. Lock button 2. Switch trigger

A CAUTION:

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

. 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.

A 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: 1. Speed adjusting dial

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 num-
ber settings on the dial and the approximate tool speed.

Number

min”'
1 9,000
2 11,000
3 14,000
4 17,000
5 20,000
6 22,000

AcCAUTION:

. If the tool is operated continuously at low
speeds for a long time, the motor will get over-
loaded, 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: 1.Lamp

ACAUTION:
. 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.
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ASSEMBLY

ACAUTION:

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

Installing or removing the bit

» Fig.7: 1. Shaftlock 2. Wrench

A CAUTION:

. Install the bit securely. Always use only the
wrench provided with the tool. Aloose or over-
tightened 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

A 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.
» Fig.9: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

=

2

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

Straight guide

» Fig.11: 1. Straight guide 2. Fine adjusting screw
3. Clamping screw (B) 4. Clamping screw
(A) 5. Guide holder

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

Install the straight guide on the guide holder with the clamp-
ing 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.12

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.13: 1. More than 15 mm 2. Straight guide

3. Wood

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 work-
piece and use it as a guide against the trimmer base. Feed
the tool in the direction of the arrow.

» Fig.14

Fine Adjusting Straight Guide

(accessory)
» Fig.15

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.

ENGLISH



Fine Adjusting Function for

Positioning Blade in Relation to
Straight Guide

» Fig.16: 1.Adjusting screw

1. 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.17: 1. Screws 2. Movable

» Fig.18: 1. When set to minimum opening width

» Fig.19: 1. When set to maximum opening width
Templet guide (optional accessory)
» Fig.20

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.21: 1. Template guide 2. Lock plate

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.22: 1.Bit 2. Base 3. Templet 4. Workpiece
5. Distance (X) 6. Outside diameter of the
templet guide 7. Templet guide

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.23

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 trim-
mer 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.24: 1. Guide holder 2. Adjusting screw
3. Clamping screw (B) 4. Clamping screw

(C) 5. Trimmer guide 6. Clamping screw (A)

When cutting, move the tool with the guide roller riding
the side of the workpiece.
» Fig.25: 1. Bit 2. Guide roller 3. Workpiece

Dust nozzle set (Accessory)

» Fig.26: 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.27

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.28: 1. Flat washer 6 2. Screw M6x135

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.29: 1. Flat washer 6 2. Screw M6x135
» Fig.30: 1.Hole
» Fig.31: 1. Screw M6x135 2. Threaded part in the

motor bracket

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.32: 1. Inside of the screw hole in the tool base

» Fig.33: 1. Threaded part in the motor bracket

2, Adjustmg 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.34: 1. Screwdriver

MAINTENANCE

ACAUTION:

. Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspec-
tion or maintenance.

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

13 ENGLISH



Replacing carbon brushes Router bits

» Fig.35: 1. Limit mark

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.36: 1. Brush holder cap 2. Screwdriver

After replacing brushes, plug in the tool and break in
brushes by running tool with no load for about 10 min-
utes. 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 per-
formed by Makita Authorized Service Centers, always
using Makita replacement parts.

OPTIONAL

ACCESSORIES

A CAUTION:

. These accessories or attachments are recom-
mended 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 regard-
ing 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

Straight bit
> Fig.37
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12
10 60 25
1/2"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
"U"Grooving bit
» Fig.38
mm
L1 L2
6 50 18 3
"V"Grooving bit
> Fig.39
mm
D A L1 L2 6
1/4" 20 50 15 90°
Drill point flush trimming bit
> Fig.40
mm
D 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.41

mm
A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Board-jointing bit
> Fig.42
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Corner rounding bit
> Fig.43
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
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Chamfering bit

> Fig.44
mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
> Fig.45
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Ball bearing flush trimming bit

> Fig.46
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Ball bearing corner rounding bit

> Fig.47
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3.5 3
6 21 8 40 10 3.5 6
1/4" 21 8 40 10 3.5 6
Ball bearing chamfering bit
> Fig.48
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 " 60°
Ball bearing beading bit
> Fig.49
mm
D A1 | A2 | A3 | L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5.5 4
6 26 12 8 42 12 | 45 7

Ball bearing cove beading bit

» Fig.50
mm
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
6 20 18 12 8 40 10 55
6 26 22 12 8 42 12 5 5

=

5

Ball bearing roman ogee bit
» Fig.51

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

NOTE:

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

ENGLISH



YKPAIHCBKA (OpuriHanbHi BkasiBku)

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mopgens RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
[MoTyXHICTb LLl@aHroBOro NnaTpoHa 12 mm abo 1/2"
3paTHicTb 3aHypeHHs 0-70 Mm
LLIBuaKicTL xonocToro xoay (xB.™") 22000 | 9000 - 22000
BaranbHa JoBXuHa 312 Mmm
Yucra Bara 6,0 kr | 6,1 kr
Knac 6esneku =

* Yepes Te, WO MY He NPUNUHSIEMO Nporpamu JOCHIAKEHb | PO3BUTKY, HABEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTepucTuKu

MOXYTb By TV 3MiHeHi 6e3 NonepemKeHHs.

* MpuMmiTka. Y pi3HMX KpaiHax TEXHIYHI XapaKTePUCTUKM MOXYTb ByTU pi3HUMMU.

« Bara signosiaHo ao EPTA-Procedure 01/2003

Mpu3HayeHHA

IHCTPYMEHT npusHayeHo Ans BiapizaHHs 6OKOBKX
MO3A0BXHIX 3BUCIB Ta (hacoHHOT 06p0o6KYU AEPEBUHM,
nnactmacu Ta nogibHux martepianis.

[xepeno XuBneHHsA

IHCTpYMEHT MOXHa nigknoyaTy NuLe 4o mxepena
CTpyMYy, LLIO Ma€ Hanpyry, 3a3HavyeHy B Tabnuyui 3
3aBOACBKMMM XapakTepucTUKamu, i BiH MOXe npatito-
BaTW nvwe Big ogHoa3Horo Axepena nepemiHHoro
CTpyMy. [HCTPYMEHT Mae NOABIVHY i30MLt0 3rigHO 3
€BPONENCbKUM CTaHOAPTOM i, OTXe, MOXe Nifknoya-
TUCA 0O PO3ETOK 6e3 KNeMu 3a3eMneHHs.

Onsa mogeni RP1800

[ns BUKOPUCTaHHSA Bif HU3bKOBONLTHOI Mepexi Bia
220 B go 250 B.

YBIMKHEHHS! Ta BUMKHEHHSI ENEKTPUYHOTO Npunagy
CMpUYMHSE 0O KOonuBaHHS Hanpyru. Ekcnnyatauis
LibOro MPUCTPOLO 3a HECMPUATIIMBUX YMOB MEPEXi MOXe
noraHo BNSMHYTK Ha PobOoTY iHWOoro obnaaHaHHs.
MoxHa npunycTuTy, Wo npu onopi Mepexi 0,40 Om abo
HVKYE, HiSIKOro HeraTUBHOrO BNNuBY He Byae. MepexHa
po3seTka, 4o Kol Byae niaknoyaTucs NpucTpin,
noBuHHa Byan 3axmiueHa 3anobikHUKOM abo 3axXMCHUM
aBTOMaTUYHVUM BUMVKAYEM MITABHOTO PO3YiMmOBaHHS.

Ons moaeni RP1800F

[ns BUKOPUCTaHHSA Bif HU3bKOBONLTHOI Mepexi Bia
220 B po 250 B.

YBIMKHEHHS! Ta BUMKHEHHS! €NeKTPUYHOro npunagy
CNPUYMHSIE [0 KONVBaHHSA Hanpyru. Ekcnnyatauis
LibOro MPUCTPOLO 3@ HECMPUSITIIMBUX YMOB MEPEXi MOXe
noraHo BNSMHYTH Ha PoBOTY iHWOro obnaaHaHHs.
MoxkHa npunycTuTy, Wo npu onopi Mepexi 0,39 Om abo
HWXYe, HISIKOro HeraTMBHOIO BNnuBY He Byae. MepexHa
poseTka, Ao sikoi Byae nigknoyaTnes NpucTpin,
noBuHHa Byan 3axmiLeHa 3anobikHUKOM abo 3axXMCHUM
aBTOMaTUYHWUM BUMMKAYEM MIIaBHOTO PO3YiMnmioBaHHS.

-
&}

Ansa mopeni RP1801,RP1801F

[ONns BAKOPUCTaHHS Bif HU3bKOBOSLTHOI Mepexi BiA
220 B po 250 B.

YBIMKHEHHS Ta BUMKHEHHS! ENEKTPUYHOIO Npunagy
CNPUYMHSIE [0 KONMBAHHA Hanpyru. EkcnnyaTauis
LibOro NPUCTPOIO 3a HECMPUSITIIMBUX YMOB MEPEXi MOXe
noraHo BMAUHYTU Ha POBOTY iHWOro obnagHaHHs.
MoxkHa npunycTuTy, Wo npu onopi mepexi 0,38 Om abo
HWXYe, HiSIkoro HeraTuBHOro BNnuBY He 6yae. MepexHa
po3setka, fo skoi Byae niaknoyaTucs NpucTpin,
noBuHHa Byam 3axuileHa 3anobixkHUKOM abo 3aXUCHUM
aBTOMaTUYHUM BUMUKaAYEM NIIAaBHOTO PO3YinoBaHHS.

Ans moaeni RP1800,RP1800F,RP1801,RP1801F
LWym
PiBeHb LWyMy 3a wwkanoto A y TUNOBOMY BUKOHaHH,
BU3Ha4eHuI BignosigHo o EN60745:
PiBeHb 3BykoBoro tucky (Lya): 86 AB (A)
PiBeHb 3ByKkoBOI NOTY>KHOCTI (Lwa): 97 OB (A)
Moxubka (K): 3 ab (A)
KopucTtyitecsa 3aco6amm 3axmcTy crnyxy
Bi6pauis
3aranbHa BenunymHa Bibpauii (cyma TpbOX BEKTOPIB),
BM3HayeHa 3rigHo 3 EN60745:
Pexum poboTu: pisaHHs nasis 8 MO
Bi6pauisi (an): 4,0 m/c’
Moxu6ka (K): 1,5 m/c?

Ans mopeni RP2300FC,RP2301FC
LWym
PiBeHb LWymy 3a wkanoto A y TUNMOBOMY BUKOHAHHI,
BM3Ha4eHu BignosiaHo o EN60745:
PiBeHb 3BykoBoro Tucky (Lya): 87 AB (A)
PiBeHb 3BykoBOi NOTY>HOCTi (Lwa): 98 AB (A)
Moxubka (K): 3 a6 (A)
KopucTtyiiTecs 3aco6amm 3axucTy cnyxy
Bi6pauis
3aranbHa BenuyvHa Bibpauii (cyma TpbOX BEKTOpIB),
BM3Ha4yeHa 3rigHo 3 EN60745:
Pexvm poboTu: pizaHHs nasis 8 MOP
Bibpauist (an): 4,5 m/c
Moxu6ka (K): 1,5 m/c?
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MPUMITKA: 3asiBneHe 3HaveHHs Bibpauii 6yno
BMMIPSHO Y BiANOBIQHOCTI 40 CTaHAAPTHWUX METOAIB
TECTyBaHHS Ta MOXe BMKOPUCTOBYBaTUCS AN1s MOPiB-
HSIHHS! OAHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

MPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4YeHHs BibpaLii moxe
TakoX BUKOPUCTOBYBATUCS AJ151 MOnepeaHbOoT OLiHKN
BNIMBY.

AI'IOI'IEPE,Q)KEHHFI: 3anexHo Big yMOB BUKO-
pvCTaHHs Bibpauis nia Yac pakTnuHoi poboTm iHCTpY-
MeHTa MOXe Bifjpi3HATUCS Bifl 3asiBNEHOT0 3HAYEHHs!
Bibpauii.

A OMNEPENXEHHS: 3a6esneute HanexHi
3anobixHi 3axoam Ans 3axuCcTy onepaTopa, Lo Bifno-
BifaTUMyTb YMOBaM BUKOPUCTaHHS iIHCTPyMeHTa (cnif
6paTu fo yBaru BCi cknagosi po6oYoro LKy, Taki sk
4ac, Konu iHCTPYMEHT BUMKHEHO Ta Konu BiH NoynHae
npautoBaTy Ha XONoCTOMY XOZi Nif, Yac 3anycky).

Hdeknapauis npo BignoBiQHICTb

ctaHpaptam €C

6. Cnia yHukaTu pizaHHsa ussxiB. Nepen noyar-
KOM po60oTH ornsAHbTe Ta 3abepiTh yci UBAXMU 3
aetani.

7.  MiuHo TpMMa#n iHCTpyMeHT o6oma pykamu.

8. He TopkanTecb pykaMu 4acTuH, IO
obepTatoTbes.

9. NepeBipTe, WO6 roniska He Topkanacs aetani
nepea yBiMKHEHHSIM.

10. TMepea noyaTKOM pi3aHHA AeTarni, 3anycTiTb
iHCTPYMeHT Ta AaiiTe nonpauoBaTy oMy
n[eskuii vyac. MNepeBipTe Yn He konuBae abo He
BUNSi€ BOHA, WO BKa3ye Ha HenpaBunbHe BCTa-
HOBIEHHA roniBKK.

11. Cnipg yBaXHO CTEXMUTM 3a HaNpPsAMKOM o6ep-
TaHHSA roniBKM Ta HaNpPsIMKOM Mnogavi.

12. He 3anuwanTte iHCTPYMEHT NpPaLlo4UM.
MpautonTe 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKKN TOAi, KONn
TpUMaceTe AOro B pyKax.

13. O60B'A3KOBO NiCNsi BUMKHEHHS iIHCTPYMEHTY
3aXAiTb AOKN roniBka He 3yNUHUTLCA NOBHi-
CTH0, Ta NULe ToAi 3HimaunTe ii 3 geTani.

14. He TopkanTecb nonoTHa a6o Aetani ogpasy
nicns pisaHHs, BOHO MoXe ByTu AyXe rapsiumm
Ta NpM3BeCTU A0 OMiKy LKipK.

Tinbku dns kpain €eponu 15. He cnig BuMa3yBaTy OCHOBY iHCTPYMEHTY

yepes3 HeAb6aWNUBICTbL PO3YMHHUKOM, GeH3un-
HOM a6o macTunom i 1.i. Bonn MoxyTb npusse-
CTW A0 TPILLUH OCHOBU iHCTPYMEHTY.

MNip yac KopucTyBaHHA pi3akamu cnig 3sep-
TaTu yBary Ha giameTp XBOCTOBUKa, SIKUA
NOBUHEH BiANOBiAaTY WBUAKOCTI iHCTPYMEHTY.
17. [eski maTepianu maloTb y CBOEMY cknagai
TOKCUY4HI XiMi4Hi pe4oBUHU. ByabTe yBaxHi,
Wo6 3ano6irtm BAMXaHHA MUY Ta KOHTAaKTIB 3i
wkipoto. [loTpumynTecsa npaBun TexHiku 6e3-
nekyu BUpoGHUKa maTepiany .

3aBxAu BUKOPUCTOBYMTE NUITO3aXUCHY Macky/
pecnipaTop Lo BianoBigatTb o6nacTi 3acTo-
CyBaHHA Ta MaTepiany, Wwo B1 o6pobnseTe.

3BEPIFAWTE LI BKA3IBKMW.

AHOHEPEH)KEHHFI: HIKOJIKM HE Ccnig
BTpayaTi NUIbLHOCTI Ta po3cnabnioBaTucs
nia Yac KopucTyBaHHs BUPpOGOM (Lo Tpa-
NASIETLCA NPU YaCTOMY BMKOPUCTaHHI);

[eknapaluito npo BianoBigHicTL cTaHgaptam €C HaBe-
neHo B flogatky A Ao uiei iIHCTPYKUIT 3 ekcnnyarauii.

3aCTep9)KeHHﬂ CTOCOBHO 16.

TexHiku 6e3neKku npu pooboTi 3
eneKkTponpunagamm

AYBAFA! MpouuTtanTe yci 3acTepexeHHA CTOCOBHO
TexHiku 6e3neku Ta BCi iHCTPYKUii. HepoTpumaHnHs

[aHnX 3acTepexeHb Ta IHCTPYKLIii MOXe Npu3BecTu

[0 YpaXXeHHS CTPYMOM Ta BUHWKHEHHS noxexi Ta/abo 18
Cepito3HNX TPaBM.

36epexiTb yci iHCTPYKUii 3 TEXHiKN 6e3-
neku Ta ekcnnyartauii Ha ManbyTHe.

NMOMNEPEAXEHHSA NPO
HEBE3IEKY Mg YAC POBOTU 3

®OPE3EPOM

1. Tpumaiite enekTponpunag 3a i3onboBaHi
noBepXxHi Aepxaka nia Yac BUKOHaHHSA Ail,
TOMY LU0 pi3ak MOXe 3a4enuTn BIIaCHUM LWHYP.
Po3pizaHHs cTpyMoBeay4Oi NPOBOAKN MOXE Mpu-
3BECTU 40 NepeAaHHs Hanpyru 4o OrofieHnx MeTa-
TIeBMX YaCTUH eNeKTponpunaay Ta Ao ypaKeHHs
onepartopa efnekTpPUYHUM CTPYMOM.

2. 3aponoMorolo 3aTUCKHMX NPUCTPOIB abo AKOrocb
iHwWworo pieBoro cnoco6y cnia 3abe3neuyntu onopy
AeTani Ta 3aKpinuTKU AeTanb Ha CTilKin NoBepXHi.
YTpumyBaHHsi AeTani pykamu abo Tinom He dikcye
ZeTanb Ta MOXe NPU3BECTU A0 BTPATH KOHTPOMHO.

3. Nip yac TpuBanoi po6oTu cnig oasraT 3acobu
AN 3aXUCTY OpraHiB cryxy.

4.  [Oyxe o6epexxHO NOBOALTECH 3 rofliBKaMu.

5. Tepea noyaTkom po6oTH cnif peTenbHO nepe-
BiPMTK NONMOTHO Ha HasIBHICTb TPilUMH a6o
NoLKoAXeHHA. Cnig HeraHoO 3aMiHUTK Tpic-
HyTi a6o noLwKoAXeHi roniBku.

cnip 3aBXxAam cTporo AoTPMMyBaTUCA Npa-
BuUn 6e3neku nig 4Yac BUKOPUCTAHHSA LibOro
npuctpoto. HEHAJIEXXHE BUKOPUCTAHHSA
a60 HeOTpPUMaHHSA NpaBun 6e3neku,
BUKNageHUX B LbOMY AOKYMEHTi, MoXe
Npu3BecTU 40 CepPUO3HUX TPABM.
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IHCTPYKLIA 3

BUKOPUCTAHHHA

A OBEPEXHO:

. Mepen perynioBaHHSM Ta NepeBipKOLO CrpaBHO-
CTi IHCTPYMEHTY, NepeKkoHanTecs B TOMY, WO BiH
BVMKHEHWI Ta BIAKNIOYEHWI Bif Mepexi.

Mopsanok perynioBaHHSA rMUGUHN

pi3aHHA

» Puc.1: 1. Pyuka perynioBaHHs 2. CTOnopHuii
Baxinb 3. [arika HanawTyBaHHS WTaHM
cronopa 4. KHonka weunakoi nogadi 5. bont
perynioBaHHs 6. briok ctonopa 7. MNMokaxynk
rnmbuxm 8. WraHra ctonopa

BcTaHoBITh iHCTPYMEHT Ha nnacky nosepxHto. MNocnabre
BaXirnb 6rokyBaHHs Ta OnyCTiTb KOPNYC iIHCTPYMEHTY Tak,
106 roniBka anerka Topkanacb nnackoi NOBEPXHi. 3aTArHiTb
Baxinb 6rokyBaHHs, o6 3adikcyBaTh KOpMyC iHCTPYMEHTY.
[MoBepHIiTb ranky HanawTyBaHHs LITaHr1 cTonopa
NpOTU rOANHHWKOBOT CTPINKW. ONyCTiTh WTaHry cTo-
nopa, o6 BoHa Topkanack 605Ta perynioBaHHs.
CyMIiCTiTb NOKax4uKk rnnbuHm i3 noaginkoto "0". MunbuHa
pi3aHHs BKa3yeTbCs Ha LUKari MOKaX4nKom rimnbuHu.
Hatwckatoum KHOMKY LWBMAKOT nogadi, NigHIMITL LUTaHry CTO-
nopa, 4oku He Byae oTpuMaHo HeobXiaHy rmMUBMHY pisaHHs.
XBUMNUHHI perynioBaHHs MUBGMHN MOXHa BUKOHATY LLMSXOM
NoBepTaHHSA PYYKM perynioBaHHs (1 Mm 3a noBopoT).
MoBepTatoum raiiky HanalITyBaHHs LTaHIX cTonopa

3a roAVHHWKOBOO CTPISIKOIO, MOXHA MiLIHO 3aKpinuTH
LUTaHry cTonopa.

Tenep BU3HaueHy rMnBUHY pi3aHHs MOXHa OTpUMaTH, nocra-
61BLLK Baxinb 6GMokyBaHHs, a NOTIM OMyCTUBLLM KOPMyC
iHCTPYMEHTY TakuM YMHOM, LLob BiH TopkaBcs 6onTa perynto-
BaHHS 3 LIECTUIPaHHOI ronoBKot 3 6rioka cronopa.

HewnnoHoBa ranka
» Puc.2: 1.HennoHosa ranka

[MoBepTauun HENMOHOBY railky MOXHa BigperyniosaTu
BEPXHE OBMEXEHHs Kopryca iHCTpyMeHTa.

A OBEPEXHO:

. He MoxHa onyckaTu HeinoHoBY ranky 3aHaato
Hu3bko. Moniska 6yae HebesneyHo BUCTyNaTU.

Bnok

opa

» Puc.3: 1. llUrtanra ctonopa 2. bonTt perynioBaHHsA
3. bnok ctonopa

Brok ctonopa mae Tpy 60nTu perynioBaHHs 3 LeCTu-
rpaHHMMM ronoBKamu, siki onyckaroTb abo nigHiMaTb
Ha 0,8 MM 3a noBopoT. MoXHa nerko HanawTyBaTn
TPW Pi3HUX MUBUHM pi3aHHSA 3a JONOMOrot Uux 6onTie
perynioBaHHs 3 LWeCTUrpaHHUMK ronoBkamm 6e3 nos-
TOPHOTO perymnioBaHHS WTaHrM cTonopa.

Binperyntorite HaiHMWk4mMii 60NT 3 LWECTUIPAHHOIO FONOBKOKO
[NSt OTPUMaHHS HanbiNbLIOT FMMBUHN pi3aHHs, 3aCTOCOBY-
1041 METOANMKY, ONUCaHy y po3aini "PeryntoBaHHs rmnubuHm
pisaHHs". Bigperynioite aBa 60MTH 3 LECTUrPAHHUMM FOMOB-
Kamu, LU0 3aNMLLMINCh, ANs OTPUMAHHS MEHLUOT rnBUHM
pi3aHHs. PisHnUs y BUCOTI Lnx 6ONTIB 3 LWeCTUrpaHH1Mm
roNIOBKaMW JOPIBHIOE Pi3HNL Y FMNOWHI pidaHHs.

[ns perynioBaHHs 6ONTIB 3 LLECTUrPaHHUMU FONOBKamu
NOBEPHITb iX 32 JONOMOro0 BUKPYTKM abo rankoBoro
Kkntoya. bnok cronopa Takox € 3py4HUM A5 BUKOHaHHS
TPbOX NPOXOAIB i3 NOCTYNOBO 36iNbLUEHO0 IMNBUHO
nif Yac pisaHHs rMmMbokmx nasis.

A OBEPEXHO:

. Ockinbku HaaMipHe pi3aHHs MoXe NPU3BECTU A0
nepeBaHTaXeHHs MoTopa abo yTpyAHUTU KOHTPOMb
iHCTpYMeHTa, rMubuHa pisaHHs He NOBUHHA NepeBu-
LwysaT 15 MM 3a 0AMH NPOXiA Nif Yac NPopi3aHHA
nasis roniskoto AiaMeTpomM 8 Mm.

. Konu nasu HapisatoTbcs roniskoto giametpom 20
MM, rMunbunHa pisaHHsA He NOBMHHA NEpPEBULLY-
BaTV 5 MM 3a npoxia.

. [nsi poGiT 3 BUpi3aHHs rmubokmx nasis, cnig
pobuTn aBa abo Tpu Npoxoau, NOCTyrnoBo 36inb-
LUYIOYMN TIIMOUHY.

» Puc.4: 1. ®ikcartop 2. KypkoBuii BMMKay

A OBEPEXHO:

. [Mepen BMVKaHHSM IHCTPYMEHTY Y MEpeXxXy
060B'A3KOBO NepeBipTe, YN KHOMKa BUMUKaYa
HOPMasbHO CNpaLbOBYE i NICNS BiAMyCKaHHA
NoBepPTaETLCS B MONOXEHHS "BUMKHEHO".

. MepesipTe, 106 6nokyBaHHs Bana Oyno BianyLieHe
nepep TMM, sik nepemukay byae yBiMKHEHMIA.

[ns Toro wo6 3anobirtu BUNagkoBOMy HaTUCKaHHIO
Kypka BMUKaya, nepegbadeHa KHomnka 6rokyBaHHs.

[ins Toro, Wob 3anycTUTW IHCTPYMEHT, HATUCHITL Ha KHOMKY
6rokyBaHHS Ta HaTUCHITb Ha KypOK BUMKHEHOTO NOMOXEHHS.
[ns 3ynuHKy BiANYCTITb KYpOK BMUKaYa.

[ns nocriiHoi po60oTH cnif HaTUCHYTW Ha KypoK BMUKaya, a
NOTiM LLie pa3 HaTUCHYTU Ha KHoMKy GriokyBaHHs. [ins Toro,
1106 3yMUHNTY IHCTPYMEHT, CRif HATUCHYTU Ha KypOK BMUKaYa,
1106 KHOMKa 6r10KyBaHHS aBTOMATUYHO MOBEPHYNACk B noyat-
KOBE NONoxeHHs. MoTiM BignycTiTb Kypok BMUKaYa.

Micns Toro, sk Kypok BMUKaya byB BignyLUeHWii, CnpaLboBye
(yHKList BIOKyBaHHS BUMKHEHOTO NOMOXeEHHs Ans 3anobi-
raHHsl BUNaAKoBOTO HAaTUCKaHHS Kypka BMUKaYa.

A OBEPEXHO:

. [Mia yac BUMMKaHHSA IHCTPYMEHT cnif MiLlHO
TpumaTy, Wwob nepebopoTu peakuito.

EnekTpoHHi chbyHKL

Tinbku Ans modenel RP2300FC,RP2301FC

MocTiNHMI KOHTPONb LWBWUOKOCTI

. [lae MOXNUBICTb OTPUMATK YNCTY 06pOBKY, TOMY
Lie WBNAKICTb 06epTaHHs NiATPMMYETLCS Ha
NOCTINHOMY PiBHi, HABITb MiJ HABaHTaXEHHSAM.

. [lo TOro X, KON HaBaHTaXXEeHHS! Ha IHCTPYMEHT
nepesuLLy€e NPUNYCTUMI PiBHi, TO NOTYXHICTb
MOTOPa 3HMXKYETLCS A5 NOro 3axMCTy Big nepe-
rpiBy. Konv HaBaHTaxeHHs NoBepTaeTbCs A0
[,03BONIEHHOTO PiBHS, IHCTPYMEHT NoYMHae npawo-
BaTW B HOPMarnbHOMY PEXUMI.
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PyHKUIA NNaBHOro 3anycky

. [MnaBHWUIA 3anyck 3a paxyHOK CTPUMaHHS puBkKa nig
yac 3anycky.

KoniwaTko peryntoBaHHS LUBUAKOCTi

Tinbku Ans modeneli RP2300FC,RP2301FC
» Puc.5: 1. Koniwarko peryntoBaHHS LLBUAKOCTI

3aranbHy LWBWAKICTb IHCTPYMEHTY MOXHA 3MiHUTH,
NOBEPHYBLUN ANCK PerynoBaHHA Ha BiANOBIAHWIA HOMeP
HanawTyBaHHsA Big 1 40 6.

LLIB1akKicTb MiABMLLYETLCSA NPU NOBEPTaHHI AnCKa Yy
HanpsiMKy HoMepa 6. LLBuAKiCTb 3MeHLy€eTbCS Npu
noBepTaHHi Ancka y Hanpsimky Homepa 1.

Lle no3Bonsie o6paTtu onTumManeHy Ans o6pobku mate-
piany WBMAKICTb, TOOTO WBUAKICTE MOXHA BipHO Bigpe-
rynioBaTy BiANOBIAHO A0 maTepiany i AiameTpa ronisku.
BigHOLWEHHA MiXX HOMEpPOM HanaluTyBaHHSA Ha ANCKY Ta
npuBnM3HoLo LWBMAKICTIO 06epTaHHs AUBITbCS Y HaBede-
Hi HKYe Tabnuui.

Homep xg!
1 9000
2 11000
3 14000
4 17000
5 20000
6 22000
A\ OBEPE)XHO:

. AKLLO IHCTPYMEHT NPOTAroM TPMBAanoro Yacy
6e3nepepBHO eKCnnyaTyeTbCA Ha HU3bKUI
LUBWUAKOCTI, MOTOP NepeBaHTaXyeTbCs, Lo Npu-
3BOAUTBL [0 NOPYLUEHb B POBOTi iIHCTPYMeHTa.

. [l1ck perynioBaHHs LWBWMAKOCTI MOXHa noBep-
TaT! Tinbky BiA 1 oo 6 Ta Hasaa. He Hamaran-
Tecb NOBEPHYTY oro cunoto 3a mexy 1 abo 6,
60 Le Moxe 3namaty (OYHKLiI0 perynioBaHHs.

YBiMKHEHHS NiacBiTKN

Tinsku dns modeneli RP1800F, RP1801F,
RP2300FC,RP2301FC
» Puc.6: 1. Jlixtap

A OBEPEXHO:

. He auBiTbes Ha cBiTno abo 6e3nocepenHbo Ha
[xepeno ceitna.

HaTuCHITb Ha Kypok BMUKaya Ans Toro, Wob yBIMKHYTH
niaceivyBaHHs. JTamnoyka roputb, NOKM Kypok 3anu-
LIAETbCA HAaTUCHYTUM. JlTamnouka BUMUKaETbCS Yepe3
10-15 ceKyHA nicnsi Toro, ik Kypok 6yno BianyLueHo.

MPUMITKA:

. [ina BuaaneHHs 6pyay 3 NiH3un NiACBITKY Kopu-
CTYWTEeCh Cyxoto TKaHVHo. Byabte o6epexHi,
Wwo6 He noapsinaTy NiH3y NiACBITKM, TOMY LLO
MOXHa MOTiPLUNTL OCBITNIOBAHHS.

KOMIJIEKTYBAHHA

A\ OBEPEXXHO:

° I'Iepe,u, TUM, 4K LLOCb BCTAHOBMIOBATU Ha iHCpr-
MEHT, I'IepeKOHaI7ITeCH B TOMY, LLO BiH BUMKHe-
HWI Ta BIAKNIOYEHNI BiO Mepexi.

BcTaHOBMeHHS Ta 3HATTA

HaKOHEe4YHUKIB

» Puc.7: 1. ®ikcartop 2. Kntoy

A OBEPEXHO:

. HaginHo BcTaHoBITL ronisky. Cnig 3asxam
BMKOPUCTOBYBATM TiNbKM KITOM, LLO NOCTaBMsi-
€TbCS pa3oM i3 iHcTpymeHTOM. MNocnabneHa abo
3aHaATO CMIbHO 3aTArHyTa rofiBka Moxe CTaHo-
BUTK Hebe3neky.

. Cnig 3aBxav BUKOPUCTOBYBATYM Li@Hry, Lo nia-
XOAMUTb Nif AiameTp NoTUNWLi roniBku.

. HemoxHa 3aTtsryBaTu ranky uaHrv 6es Bctas-
neHoTl roniesku, abo BCTaHOBNOBATY NOTUNULL
ronisku 6e3 Myt LaHru. Lie moxe npmasecTun
[0 MOMOMKM KOHYCa LiaHT .

. MoxxHa BUKOPMCTOBYBATU TiNbKW Taki roniBku
dpesepa, MakcumanbHa LWBUAKICTb AKX
He nepeByLLy€e MakcMarnbHOI LWBUAKOCTI
dpesepa.

lMoBHiCTI0 BCTaBTE roniBKy B KOHYC LiaHrn. HaTuCHITh Ha
6rokyBaHHs Bana, o6 BiH He pyxaBcsi Ta 3a 40MOMOroi0
Krtoya HagiHoO 3aTArHITh raiiky LaHru. Y pasi BUKOpUCTaHHS
pesepHUX roniBok, i3 MEHLIMM AiaMeTpoM NOTUANL, chig
CnoyaTKy BCTaBUTY BIANOBIAHY MydTY LiaHM B KOHYC LiaHr, a
noTiM BCTAHOBMTM rOMiBKY, K OMCAHO BULLE.

[ns 3HATTS roniBkK cnig BUKOHATK IHCTPYKLIT B 3BOPOT-
HOMY MOpPSIAKY.

3ACTOCYBAHHA

A OBEPEXHO:

. Mepen noyaTkom po6oTK Cif 3aBXAun Nnepesi-
psiTH, Wo6 Kopnyc iIHCTPYMeHTa aBToMaTU4HO
nigHimMaBcst 40 BEpXHbOT Mexi, Ta wob ronieka
He BMUCTynana 3 Kopnyca iHCTpyMeHTa, Konm
Baxinb 6rnokyBaHHSA nocnabnexun.

. Mepen noyaTkom po6oOTKM Chif 3aBXAN Nepesi-
psiTK, Wob BiabMBHa Nneperopoaka Ans TMpcu
6yna HanexHUM YMHOM BCTaHOBMEHA.

» Puc.8

3aBxXaun BUKOPUCTOBYINTE 0BMABI PyKOSTKM Ta TpU-
MaiTe iHCTPYMEHT MiLHO 3a 06MABI PyKOSITKM Nig vac
ekcnnyarauii.

BcTaHOBITE OCHOBY Ha AeTarnb, Lo pi3aTVMeTbCst TakuM
YnHOM, LWo6 roniBka ii He Topkanacsk. [1oTiM yBIMKHITE
iHCTPYMEHT Ta 3aXaiTb, AOKM 6ok Habepe NoBHOT
wBwmakocTi. ONycTiTb KOPMYC IHCTPYMEHTa Ta nepecy-
BaliTe IHCTPYMEHT Bnepea no Aetarni, TpUMato4n OCHOBY
iHCTPYMeHTa ypiBeHb Ta nepecyBal4nchb NOCTYMNoBo,
[0KM pi3aHHsi He Byae 3aBepLueHe.
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Mig vac 3HATTSA hacok, NoBepxHa AeTani noBMHHa ByTn
BCTaHOBIEHA 3NiBa Bif roniBkM y HaNpsiMKy nogaui.
» Puc.9: 1. [etanb 2. Hanpsam ob6epTaHHs ronisku
3. Bin 3Bepxy iHcTpymeHTa 4. Hanpsm
nogavi

NPUMITKA:

. AKLLO IHCTPYMEHT NepecyBaTyh Brepes 3aHafTo
LUBMAKO, TO Lie MOXe NPU3BECTH A0 NOraHoi sKo-
cTi 06pobkm abo nonomkm ronisku abo motopa.
AKWwo iIHCTPYMEHT nepecyBaTtu Bnepes 3aHaATo
NOBIMbHO, Lie MOXe NPWU3BECTU A0 0BnikaHHSA
abo cnoTBopeHHs npopiay. BipHa weunakicTs
nopadi 3anexwuTb Bi4 po3mipy ronisku, Tuny
aetani Ta rmubuHm pisaHHs. Mepen TuMm, sk
noYMHaTK pisaHHs BnacHe Aetani, peKoMeHao-
BaHO CMOYaTKy BUKOHaTU NPO6HE pi3aHHs Ha
LwMaTky 3 Bigxogis. Lle gactb MoXnuBiCTb nogu-
BUTUCb, SIK CamMe BUIMsAAaTUMe npopis, a Takox
[,03BONUTL NEPEBIPUTM PO3MIPU.

. BukopucToBytoun npsimy HanpsiMHy abo
HanpsiMHy TpuMepa, ciif nepesipuTy, o6
BOHa Gyna BCTaHOBIEHa 3 NpaBoi CTOPOHMU B
Hanpsamky nogadi. Lle nonomoxe tpumatm i
ypiBEHb 3i CTOPOHOIO AeTani.

» Puc.10: 1. Hanpsim nogaui 2. Hanpsim o6epTaHHs
ronisku 3. fletans 4. MNpsAma nixivika

Mpsama niHinka

» Puc.11: 1. Tpsama niHiika 2. MBUHT TOHKOrO
peryntoBaHHS 3. 3aTUCKHWIA rBUHT (B)
4. 3atuckHuii reuHT (A) 5. [lepxxak
HanpsiMHoT

Mpsima HanpsiMHa edpeKTUBHO BUKOPWUCTOBYETLCSA ANSt
npsMKUX NPopisiB Nig Yac danbLioBaHHs abo Hapi3aHHS
KaHaBOK.
BcTaHoBITL NpsAMy HaNpsiMHy Ha AepXak HanpsiMHoI 3a
[0MOMOroto 3aTUCKHOro reuHTa (B). BetasTe aepxak
HanNpPsIMHOT B OTBOPW HA OCHOBI iHCTPYMEHTY Ta 3aTsr-
HiTb 3aTUCKHUIA rBUHT (A). NS peryntoBaHHS BigcTaHi
MiX roniBKoto Ta NPsSIMOIO HaNpsiMHO nocnabTe
3aTUCKHWUI rBUHT (B) Ta NOBEPHITL FBUHT TOHKOTO pery-
ntoBaHHsA (1,5 MM 3a noBopoT). Ha HeobXiaHin BigcTaHi
3aTArHITE 3aTUCKHUIA BUHT (B) Ta HagiliHO 3akpiniTe Ha
Micui NpAMY HanpsiMHYy.
» Puc.12
MoxHa BCTaHOBUTM LLUMPLLY NPSIMY HaNpsiMHY 3 BUKO-
pPUCTaHHSIM OTBOPIB Y HANPSIMHIiA, LWO6 NpukpinuTy Ao
Hei [o[aTKOBI LUMATKN AEPEBUHN.
» Puc.13: 1. Binbw Hix 15 Mm 2. Mpsima nixirika

3. fepeBunHa

Y pasi BUKOPUCTaHHS roniBkv BENMKOro AiaMeTpy, Chig,
[o[aTtu WMaTok Aepesa 4o NPSIMOi HanpsiMHOI, WO
MaloTb TOBLUMHY He MeHL 15 MM, Ans Toro, wob 3ano-
6irTn 6uTTIO roniBkM 06 NPAMY HanPsIMHY.

Mia Yac pisaHHs cnig nepecyBaT iHCTPYMEHT Tak, o6
npsima HanpsimHa 6yna ypiseHb 3 AeTansio.

FAKLIO BiACTaHb MiXX CTOPOHOLO AeTarni Ta NONOXEeHHAM ANs
pi3aHHs gyxe Benvka Ans npsmoi HanpsiMHoi abo Ko
CTOpOHa AeTani He € NPSIMOto, NMPSIMY HANPSIMHY BUKOPUCTO-
ByBaTW He MOXHa. B Takomy BunaaKky cnig MiLHO NpUTUCHYTH
npsiMy AOLLKY A0 AeTani Ta BUKopuctaty ii ik HanpsimMHy
BiHOCHO OCHOBM TpUMepa. [HCTpyMeHT cnif noaasath y
HanpsMKY, LLO BKa3aHWii CTPINKOK.

» Puc.14

Mpsama HanpsAMHa TOHKOro

perynioBaHHs (Nnpunaaas)
» Puc.15

BcTtaHoBneHHs dpesepa

BcraBTte ABa cTpuxHi (CTpyxeHb 10) y KpaiHi kpinumnbHi
OTBOPM AepXxaka HanpsIMHOI Ta 3aTArHITb iX HafiHO ABOMA
3aTuckHumMu reuHTamu (M15 x 14mm). MepesipTe, un 3aTar-
HyTa cMyLukoBa raika (M6 x 50mm), a notim BCTaBTe fBa
CTPVXHI (CTpkeHb 10) y KpINUIbHY YacTUHY OCHOBM dpesepa
Ta 3aTArHITb 3aTUCKHi FBUHTU OCHOBU.

®DYHKLiSi TOHKOro peryntoBaHHA Ans
BCTAHOBJIEHHSA PiXKYy40i YaCTUHM

y HeobXiaHe NoNoXeHHs No
BiQHOLLEHHIO A0 NPSAMOI HAaNPAMHOI

» Puc.16: 1. BUHT perynioBaHHs

1. MocnabTe cmyLwukoBy ranky (M6 x 50mm).

2. Cmyuwkosy raiky (M10 x 52mm) MoxHa nosepTaTty,
Ans Toro wo6 BigperynoBat NOMOXeHHs (oanH
MOBOPOT PEerynoe NOMOXeHHA Ha 1 MM).

3. Micna 3akiHYeHHs perynoBaHHSA NONOXEHHS MiLHO
3aTArHiTb cMyLKoBy ranky (M6 x 50Mm).

[uck 3i Wwkano MoxHa oGepTaTyt OKpeEMO 41151 BCTaHOB-

TNIEHHS NoKax4mKa LwKanm Ha Hynb (0).

3MiHa LWWMPUHM HanpsIMHOro

Oalwmaka

MocnabTe rBuHTK, No3HaYeHi konamu, Wwob amMiHUTH
LUMPWHY HanpsiMHoro Galumaka BniBo abo Bnpago.
[icns 3MiHW WMPWHK MiLHO 3aTArHITL rBUHTK. [iana3oH
3MiHM WMPKHK HanpsimHoro Balumaka (d) ctaHoBUTL Bif
280 mm go 350 mMm.

» Puc.17: 1.BuHTKM 2. Pyxnuea

» Puc.18: 1. Konu BcTaHOBNEHO MiHiManbHy LUMPUHY
PO3KPUTTS

» Puc.19: 1. Konu BctaHOBNEHO MakcumarnbHy
LLIMPUHY PO3KPUTTS

LLlabnoHHa HanpsiMHa (BopaTkoBa

NPUHANEXHICTb)

» Puc.20

LLlabnoHHa HanpsiMHa Mage rinb3ay, Yepes Ky NpoxoanTb

roniBka, Lo JO3BOJISIE BUKOPUCTOBYBATU iHCTPYMEHT i3

wabnoHamm.

[ns BcTaHOBNEHHS LWabnoHHoi HanpsiIMHOI cnig,

NOTArHYTM 3a Baxinb NnaHku 6110KyBaHHS Ta BCTaBUTU

LWabnoHHy HanpsMHy.

» Puc.21: 1. HanpsimHa wa6bnoHy 2. MNnaHka
6GnoKyBaHHs

3akpiniTe WwWabnoH Ha aetani. BctaHoBITb iHCTPYMEHT
Ha WabnoH Ta nepecyBaWTe iIHCTPYMEHT 3 WabnoHHOW
HanpsiMHOO y3A0BX LwabrnoHa.
» Puc.22: 1. Cgepano 2. CtanuHa 3. la6noH
4. fletanb 5. BiactaHb (X) 6. 30BHiLLHIN
AiaMeTp HanpsiMHoi WwabnoHa 7. HanpsamHa
LabnoHy
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NPUMITKA:

. Poawmip npopisaHoi getani geLwo BigpisHATU-
MeTbCS Big po3Mipy wabnoHa. 3abesneyre
BiAcTaHb (X) MiX roniBKolo Ta 30BHILLHIM Kpaem
LwabnoHHoi HanpsaMHOI. BiacTaHb (X) MoXxHa
po3paxyBaTi 3a JOMOMOrol HaCTyMHOro
PIBHSAHHSA:

BiactaHb (X) = (30BHiLHi AiameTp wabnoHHoi
HanpsiMHoI - AiameTp ronisku) / 2

HanpsimHa TpumMepa (gopnaTkoBa

NPUHAarNexHicTb)

» Puc.23

O6pobka, pizaHHs No KpuBiii MebneBoi haHepy Ta iH., MOXYTb
erko BUKOHYBATMCh 3a [JONOMOrO0 HanpsiIMHOI TpUMepa.
Ponuk HanpsiMHoi iae no KpuBiii Ta 3abe3neyye YncTe pisaHHs.
BcTaHoBITb HANPSIMHY TPUMepa Ha Aepxak HanpsMHoI 3a
[IONOMOrOK 3aTUCKHOTO rBuHTa (B). BcTaBTe gepxak Hanpsim-
HOI B OTBOPW Ha OCHOBI IHCTPYMEHTY Ta 3aTATHITb 3aTUCKHUI
rBUHT (A). [Ins peryntoBaHHs BiacTaHi Mix roniskoto Ta
HanpsMHOI0 TpuMepa nocnabTe 3aTUCKHUIA rBUHT (B) Ta
MOBEPHITb MBUHT TOHKOTO peryntoBaHHs (1,5 MM 3a NoBOpoT).
[ins peryntoBaHHs HaNPSIMHOTO poruka no BMCoTi nocnabre
3aTuckHui rBuHT (C). Micns perynioBaHHs HagiiHo 3aTArHITh
yCi 3aTUCKHI TBUHTW.
» Puc.24: 1. [lepxak HanpsamHoi 2. [BUHT pery-

ntoBaHHA 3. 3aTUCKHUIA rBUHT (B)

4. 3atuckHun reuHT (C) 5. Hanpamua Tpu-

Mepa 6. 3aTUCKHWIA rBUHT (A)

Mig Yac pisaHHA cnig nepecyBaTh iIHCTPYMEHT Tak, LWo6
i3 ponuK HaNpPsIMHOT ALLIOB MO CTOPOHI AeTani.
» Puc.25: 1. Csepano 2. HanpsamHuin ponvk

3. Oetanb

KomnnekT HaKkOHe4YHUKiB Ans nuny

(nopaTkoBoO)

» Puc.26: 1. lWTyuep ansa nuny 2. 3aTUCKHWUIA IBUHT

B1KOpPUCTOBYITE HAKOHEYHUKM AN NNY AN NATIOBU-
AaneHHsl. BCTaHOBITb HAKOHEYHVIK AMsi MY HA OCHOBY
{HCTPYMEHTY 3a [OMOMOroto rBUHTA 3 HakaTaHo
rOMOBKOIO TAKMM YMHOM, LLOG BUCTYM HA HAKOHEYHUKY
Ons nuny BeiLOB 6e3 3a30py y BUIMKY Ha OCHOBI
IHCTPYMEHTY.

oTim NigKNYITE MMNOCOC A0 HAKOHEYHWUKY AN Nuay.
» Puc.27

Ak 3a gonomoroto reuHTa M6 x 135

perynoBaTu IMUOUHY pisaHHs

Mpwv BUKOPWCTaHHI iIHCTPYMEHTY 3i cTonom Ans dpe-
3epa, AOCTYMHUM Yy NPOAAXY, BUKOPUCTAHHS LibOro
rBUHTa [,O03BOSIAE ONepaTopy OTPUMATH He3HauHWii fia-
NasoH perynioBaHHs MUBWHK pi3aHHA NOHaA CTOMOM.
» Puc.28: 1. Tnocka waiiba 6 2. MBUHT M6x135

1. BcTaHOBMNEHHSA rBUHTA i LLAN6K Ha
iHCTPYMEHT

. MpwKpiniTe NNocky Wwanby Ha Len rBUHT.

. BcTaBTe LeW rByHT B OTBIp ANS FBUHTA Ha OCHOBI

iHCTPYMEHTY Ta BKPYTIiTb 10ro y pisab6oBMii OTBIp Y
PYXIMBIN YaCTUHI IHCTPYMEHTY.
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» Puc.29: 1.MMnocka waii6a 6 2. BUHT M6x135
» Puc.30: 1. OrBip

» Puc.31: 1. BuHT M6x135 2. Pisb6oBuii 0TBIp ¥
PYXNUBIN YaCTUHI

Y Lel Yac HaHeciTb TPOXM MacTurna abo MacTUNbLHOro
maTepiany Ha BHYTPILLHIO YacTUHY OTBOPY AMNs rBUHTA
Ha OCHOBI IHCTPYMEHTY Ta Ha pi3bb0BUI OTBIP Y pyXnu-
Bill YaCTWHI.
» Puc.32: 1. BHyTpiwHA YacTnHa OTBOPY ANS rBUHTa

Ha OCHOBI IHCTPYMEHTY
» Puc.33: 1. Pi3bboBuii OTBIp y pyxnuBii YacTuHi

2. PeryntoBaHHSA rMUOWHU pi3aHHA

. Hes3HayHuit gianasoH rmmMbuHKn pisaHHs MOXHa
OTPMMaTH, NOBEPHYBLUN LIeN FBUHT 3a AOMOMO-
O BUKPYTKU Hag cTorom. (1,0 MM 3a NOBHMiA
noBopoT)

. [MoBepTaHHsA Oro 3a roAUHHUKOBOKD CTPINKOK
36inbLiye rMubuHy pisaHHs, NPOTU FOANHHUKOBOT
CTPINKM — 3MEHLUYE MMUBUHY pi3aHHS.

» Puc.34: 1. BukpyTka

TEXHIYHE

OBCITYITOBYBAHHA

A OBEPEXHO:

. Mepep TMM, SK OTMAHYTW IHCTPYMEHT, abo BUKO-
HaTW PEMOHT, NepeKoHanTecs, Lo BiH BUMKHe-
HWI Ta BIAKMHOYEHWI BiO Mepexi.

. Hikonwu He BUKOpUCTOBYITE ra3oniH, 6eH3uH,
po3pigKyBaY, CNMpT Ta NOAIGHI pe4oBUHM.
Ix BUKOPUCTaHHS MOXE NPU3BECTM [0 3MIHN
Konbopy, Aedopmalii Ta NosBK TPILLMH.

3amiHa BYrinbHUX LLiTOK

» Puc.35: 1. ObmexyBanbHa BigmiTka

PerynapHo 3HimanTe Ta nepeBipsinTe BYrinbHi LWITKN.
3amiHtolnTe X, KOnn 3HOC CArae rpaHUYHoI BiAMITKN.
ByrinbHi LWiTKM NOBUHHI 6yTW YNCTUMM Ta BINbHO pyxa-
TUCb Y WiTKoTpuMayax. OgHovacHo Tpeba 3amiHioBaTK
06umaBI ByrinbHi LWiTKW. BrkopncToByiiTe Nuile ogHAKOBI
BYFiNbHI LLITKN.

[ns BUAMaHHA KOBNAYKIB LLITKOTPUMaYiB KOPUCTYNTECH
BUKPYTKOI. Bruaanite 3HoOLWEHI BYrifbHi LWiTk1, BCTaBTE
HOBI Ta 3aKpiniTh KOBNAYKM LLiTKOTPUMAaYIB.

» Puc.36: 1. Kosnayok wwiTkoTpumaya 2. BukpyTka

[Micns 3amiHu LWiTOK YBIMKHITb IHCTPYMEHT B MEpexXy Ta
NPUTPITb LLiTKW, AaBLUM iIHCTPYMEHTOBI NonpautoBaTu
6e3 HaBaHTaxeHHs 6ina 10 xBunuH. MNoTim nepesipTe
iHCTpYMEHT nig yac poboTu, a Takox poboTy enek-
TPWYHOTO ranibMa, Konm BifnyckaeTbCa Kypok BMuKaya.
SAKLLO enekTpUYHe ranbMo He NpaLoe HanexHNm
YMHOM, Cnif, 3BEPHYTUCH A0 MICLEBOr0 CEPBICHOMO
ueHTpa Makita ons npoBegeHHst PEMOHTY.

[ns Toro, wo6 nigTpumysatn BEIMNEKY Ta
HALIMHICTb, peMoHT, TexHiuHe 06CnyroByBaHHs abo
perynoBaHHsA MatoTb BUKOHYBaTN YNIOBHOBAXEHI LIeH-
Tpy obcnyroByBaHHs "MakiTa", Ae BUKOPUCTOBYIOTLCA
nuie ctaHaapTHi 3anyactuHm "Makita".
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AOOATKOBE NPUNAQAA

A OBEPEXHO:

. Lle ocHaleHHsi abo npunaaas pekomeH4oBaHo
AN BUKOPUCTAHHSA 3 iHCTpyMeHTamm "Makita",
LLIO onucaHi B iHCTPYKLiT 3 ekcnnyaTauii.
BurikopurCTaHHs IKOrocb iHLWOro ocHalleHHst abo
npunagas Moxe CnpUYUHUTYA TPABMYBaHHS.
OcHalueHHs abo npunagas cnig BUKOPUCTOBY-
BaTU NULLE 32 NPU3HAYEHHAM.

Y pasi HeobxigHoCTi, oTpuMaTi Jonomory B 6inbLu
[eTanbHOMY O3HaMOMIIEHHI 3 OCHALLEHHAM 3BepTai-
Tecb Ao micueBoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".

. loniBkM ANs NpsIMOro pisaHHsa Ta Ans nasis
. [oniBkM Ansa npopi3aHHs kpaiB

. [oniBkn ans 06po6bku namiHaTy

. Mpsima niHivika

. HanpsmHa Tpumepa

. [epxak HanpsiMHoT

. LLIabnoHHi HanpsAMHi

. ApanTtep WwWabnoHHOT HanpsAMHOT
. KoHTpravika

. Konyc uaHru 12 mm, 1/2"

. Mydra uaHrn 6 mm, 8 mm, 10 mm
. Mydpra uaHrun 3/8", 1/4"

. Kniou 24

. KomnnekT BakyymHoI ronisku

lFoniBku hbpesepa

Mpsma roniBka

» Punc.37
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"

loniBka ana U-ob6pa3Horo nasa
» Puc.38

MM

A L1 L2
6 6 50 18 3

loniBka ana V-obpa3Horo nasa
» Puc.39

MM

1/4" 20 50 15 90°

lFoniBka TMNa cBepana Ansa o6po6ku
06oKkoBUX 3BiciB

» Puc.40
MM
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

lFoniBka TMNa cBepana ansa
noaBiHOI 06p06KK GOKOBUX 3BICiB
> Puc.41
MM
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

lNoniBka ans 3'eQHaHHA OOLLOK
» Puc.42

MM
D A1 A2 L1 L2 L3

12 38 27 61 4 20

lFoniBka AnA 3akpyrneHHs KyTiB
» Puc.43

MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Foniska ansa danbUOBaHHA

» Puc.44
MM
D A L1 L2 L3 [}
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

lFoniBka ANA 3eHKOBKMU i3 BUKPYXXKOHD
» Puc.45

MM

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

lFoniBka Ans o6po6kn 60KOBUX 3BicCIiB

i3 KyNbKOBUM NigWMNHUKOM
» Puc.46

MM

1/4"
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loniBka AnA 3akpyrneHHs KyTiB i3
KYyNbKOBUM ni,qLIJVInHVIKOM

» Puc.47
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

lNoniBka ana danbLoBaHHA i3
KYJIbKOBUM MiOLUNUMTHUKOM

» Puc.48
MM
D A1 A2 L1 L2 ]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

loniBka AnA 3eHKOBKMU i3 KyNbKOBUM

NigWnNHUKOM
» Puc.49

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3
6 20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 12 8 42 12 | 45

loniBka Ans 3eHKOBKMU i3 BUKPYKKOIO

i3 KYNbKOBUM MNiALWLMMHUKOM
» Puc.50

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R
6 20 18 12 8 40 10 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

S-o6pa3Ha roniBKa i3 KyNIbKOBUM

nigWwunHUKOM
» Puc.51

MM
A1 | A2 | L1 | L2 L3 | R1 R2

20 8 40 10 45 | 25 | 45

6 26 8 42 12 4,5 3 6

NPUMITKA:

. [esiki eneMeHTV CNNCKy MOXYTb BXOAUTU [0
KOMMNMEKTY iHCTPYMEHTa Ik CTaHAapTHe npu-
napas. BoHn MoXyTb BiApi3HATACSA 3anexXHO Bif
KpaiHu.
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

SPECYFIAKCJE

Model RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
Zaciskowy uchwyt wiertarski 12 mm lub 1/2"
Wydajnos$¢ cigcia wgtebnego 0-70 mm
Predkos¢ bez obcigzenia (min”™) 22000 | 9000 - 22 000
Dtugos¢ catkowita 312 mm
Cigzar netto 6,0 kg | 6,1kg

Klasa bezpieczenstwa

En

* W zwigzku ze stale prowadzonym przez naszg firme programem badawczo-rozwojowym, niniejsze specyfikacje

moga ulec zmianom bez wczesniejszego powiadomienia.

» Uwaga: Specyfikacje mogg rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.

» Waga obliczona zgodnie z procedurg EPTA 01/2003

Przeznaczenie

Narzedzie przeznaczone jest do wyréwnywania i profi-
lowania ciecia drewna, tworzyw sztucznych i materiatéw
zelaznych.

Zasilanie

Elektronarzedzie moze by¢ podtaczane jedynie

do zasilania o takim samym napieciu jakie okresla
tabliczka znamionowa i moze by¢ uruchamiane wytgcz-
nie przy zasilaniu jednofazowym prgdem zmiennym.
Przewody sg podwdjnie izolowane zgodnie z Normami
Europejskimi i dlatego moga by¢ podtgczone do gniaz-
dek bez przewodu uziemiajgcego.

Dla modelu RP1800

W przypadku niskonapigciowych sieci elektroener-
getycznych o napieciu pomiedzy 220 V a 250 V.
Wigczanie i wylgczanie urzgdzen elektrycznych powo-
duje wahania napigcia. Postugiwanie sig¢ urzgdzeniem
przy niesprzyjajacych parametrach zasilania moze
mie¢ niekorzystny wptyw na dziatanie innych urzadzen.
Przy impedancji sieci zasilajgcej mniejszej lub réwnej
0,40 Ohm mozna zatozyé, ze niekorzystne efekty nie
wystgpig. Gniazdo zasilajgce uzywane do podigczenia
tego urzadzenia powinno by¢ zabezpieczone bezpiecz-
nikiem topikowym lub automatycznym o zwitocznej
charakterystyce wytgczania.

Dla modelu RP1800F

W przypadku niskonapigciowych sieci elektroener-
getycznych o napigciu pomigdzy 220 V a 250 V.
Wiaczanie i wylaczanie urzadzen elektrycznych powo-
duje wahania napiecia. Postugiwanie si¢ urzagdzeniem
przy niesprzyjajacych parametrach zasilania moze
mie¢ niekorzystny wptyw na dziatanie innych urzgdzen.
Przy impedancji sieci zasilajgcej mniejszej lub réwnej
0,39 Ohm mozna zatozy¢, ze niekorzystne efekty nie
wystgpig. Gniazdo zasilajgce uzywane do podigczenia
tego urzadzenia powinno by¢ zabezpieczone bezpiecz-
nikiem topikowym lub automatycznym o zwtocznej
charakterystyce wytgczania.
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Dla modelu RP1801,RP1801F

W przypadku niskonapigciowych sieci elektroener-
getycznych o napigeciu pomigedzy 220 V a 250 V.
Wigczanie i wylgczanie urzadzen elektrycznych powo-
duje wahania napiecia. Postugiwanie si¢ urzgdzeniem
przy niesprzyjajacych parametrach zasilania moze
mie¢ niekorzystny wptyw na dziatanie innych urzadzen.
Przy impedancji sieci zasilajgcej mniejszej lub réwnej
0,38 Ohm mozna zatozy¢, ze niekorzystne efekty nie
wystapig. Gniazdo zasilajgce uzywane do podtaczenia
tego urzadzenia powinno by¢ zabezpieczone bezpiecz-
nikiem topikowym lub automatycznym o zwitocznej
charakterystyce wytgczania.

Dla modelu RP1800,RP1800F,RP1801,RP1801F

Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w
oparciu o EN60745:
Poziom ci$nienia akustycznego (L,»): 86 dB (A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 97 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB (A)
Nalezy stosowa¢ ochraniacze stuchu
Drgania
Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN60745:
Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF
Emisja drgan (a,): 4,0 m/s’
Niepewnos¢ (K): 1,5 m/s’

Dla modelu RP2300FC,RP2301FC

Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o0 EN60745:
Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 87 dB (A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 98 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB (A)
Nalezy stosowac¢ ochraniacze stuchu
Drgania
Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektorow w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN60745:
Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF
Emisja drgan (ay): 4,5 m/s’
Niepewnos¢ (K): 1,5 m/s?
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WSKAZOWKA: Deklarowana warto$¢ wytwarzanych
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwny-
wania narzedzi.

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

A OSTRZEZENIE: Drgania wytwarzane podczas
rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia moga
sie rézni¢ od wartosci deklarowanej, w zaleznosci od
sposobu jego uzytkowania.

A OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowania
nalezy okresli¢ $rodki bezpieczenstwa w celu ochrony
operatora (uwzgledniajgc wszystkie elementy cyklu
dziatania, tj. czas, kiedy narzedzie jest wylgczone i
kiedy pracuje na biegu jatowym, a takze czas, kiedy
jest wigczone).

Deklaracja zgodnosci WE

Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci WE jest dotgczona jako zatgcznik
A do niniejszej instrukcji obstugi.

Ogodlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

/\OSTRZEZENIE Przeczytaj wszystkie ostrzezenia i
instrukcje. Nie przestrzeganie ich moze prowadzi¢ do pora-
zen pragdem, pozardw i/lub powaznych obrazen ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje
nalezy zachowa¢ do pézniejszego
wykorzystania.

OSTRZEZENIA
DOTYCZACE BEZPIECZNEJ

EKSPLOATACJI FREZARKI
GORNOWRZECIONOWEJ

1. Poniewaz zab tnacy moze zetkna¢ si¢ z swoim
wilasnym przewodem elektrycznym, nalezy trzy-
mac elektronarzedzie tylko za izolowane uchwyty.
Przeciecie przewodu elektrycznego pod napigciem
moze spowodowac, ze odstonigte elementy metalowe
elektronarzedzia znajda si¢ pod napigciem i porazg
operatora pradem elektrycznym.

2. Nalezy uzywa¢ zaciskow lub innych prak-
tycznych sposobéw mocowania obrabia-
nego przedmiotu do stabilnej podstawy.
Przytrzymywanie obrabianego przedmiotu rekg
lub opieranie go o ciato nie gwarantuje stabilnosci
i moze prowadzi¢ do utraty panowania.

3. Podczas diuzszej pracy zawsze stosuj zabez-
pieczenia stuchu.

4.  Z wierttami obchodz sie bardzo ostroznie.

5.  Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie wiertto pod katem ewentualnych
peknig¢ lub uszkodzen. Popekane lub uszko-
dzone wiertto nalezy niezwlocznie wymienic.

6. Nalezy unikac cigecia gwozdzi. Przed przysta-

pieniem 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 upewnic sie, czy

wiertto nie dotyka obrabianego elementu.

10. Przed przystapieniem do obrébki danego
elementu pozwoli¢, aby narzedzie obracato sie
przez chwile bez obcigzenia. Zwracaj uwage
na ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktére
moga wskazywac na nieprawidtowe zamoco-
wanie wiertta.

11.  Zwré¢ uwage na prawidtowy kierunek obrotéw
wiertta i przesuwu.

12. Nie pozostawiac¢ zalagczonego elektronarze-
dzia. Mozna uruchomic¢ elektronarzedzie tylko
wtedy, gdy jest trzymane w rekach.

13. Przed wyjeciem wiertla nalezy wytaczy¢
narzedzie i odczekac az wiertto catkowicie sie
zatrzyma.

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

15. Nie zabrudz podstawy narzedzia rozpusz-
czalnikiem benzyna, olejem itp. Substancje te
moga spowodowac peknigcia podstawy.

16. Zwro¢ uwage na koniecznos¢ uzywania zgbow
tnacych o prawidtowej srednicy trzonu, sto-
sownych do predkosci narzedzia.

17. Niektoére materiaty zawieraja substancje che-
miczne, ktére moga by¢ toksyczne. Unika¢
wdychania i kontaktu ze skora. Przestrzegac
przepisow bezpieczenstwa podanych przez
dostawce materiatow.

18. Powinno si¢ zawsze zaktada¢ maske lub
respirator wtasciwy dla danego materiatu badz
zastosowania.

ZACHOWAC INSTRUKCJE.

A\ OSTRZEZENIE: NIE WOLNO pozwolié,
aby wygoda lub rutyna (nabyta w wyniku
wielokrotnego uzywania narzedzia)
zastapily sciste przestrzeganie zasad
bezpieczenstwa obstugi. NIEWLASCIWE
UZYTKOWANIE narzedzia lub niestosowa-
nie sie do zasad bezpieczenstwa podanych
w niniejszej instrukcji obstugi moze prowa-
dzi¢ do powaznych obrazen ciala.
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OPIS DZIALANIA

APRZESTROGA:

. Przed rozpoczgciem regulacji i sprawdzania dziatania
elektronarzedzia, nalezy upewnic sig, czy jest ono
wytgczone i nie podtgczone do sieci.

Regulacja gtebokosci ciecia

» Rys.1: 1. Pokretto regulacyjne 2. Dzwignia blokady
3. Nakretka ustalajgca pretu ogranicznika
4. Przycisk szybkiego posuwu 5. Sruba
regulacyjna 6. Klocek oporowy 7. Wskaznik
gtebokosci 8. Pret ogranicznika

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

Obro¢ nakretke ustalajgca preta ogranicznika w kie-
runku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara. Teraz
obniz pret ogranicznika tak, aby zetknat sie ze $rubg
regulujgcg. Wyréwnaj wskaznik gtebokosci z pozycjg
"0" na podziatce. Gtgbokos$¢ ciecia wskazywana jest
przez wskaznik na podziatce.

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

Obracajgc nakretke ustalajacg preta ogranicznika w kie-
runku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara mozesz
zablokowa¢ pret ogranicznika.

Teraz mozesz osiggna¢ zadang gtebokos$¢ poprzez poluzo-
wanie dzwigni blokady, a nastepnie poprzez obnizanie kor-
pusu, az do jego zetkniecia z $rubg regulujgca ogranicznika.

Nakretka nylonowa
» Rys.2: 1. Nakretka nylonowa

Gorny limit narzedzia mozna wyregulowa¢ poprzez
obracanie nakretki nylonowe;j.

MAPRZESTROGA:
. Nie obnizaj nadmiernie nakretki nylonowej.
Spowodowatoby to niebezpieczne wystawanie kocowki.

Klocek oporowy

» Rys.3: 1. Pret ogranicznika 2. Sruba regulacyjna
3. Klocek oporowy

Klocek oporowy wyposazony jest w trzy regulujgce $ruby
szesciokatne - kazdy obrét powoduje podniesienie lub obni-
zenie wysokosci 0 0,8 mm. Mozesz tatwo uzyskac trzy rézne
gtebokosci cigcia dzieki regulacii tych $rub bez koniecznosci
ponownej regulacji preta ogranicznika.

Wyreguluj najnizszg $rube, aby uzyska¢ najwieksza
gtebokos¢ ciecia zgodnie z metodg opisang w punk-
cie "Dostosowywanie gtebokosci ciecia". Wyreguluj
pozostate dwie $ruby, aby uzyska¢ mniejsza gtebokosc
ciecia. Roznice wysokosci tych $rub z tbem szes$ciokat-
nym odpowiadaja réznicom gtebokosci ciecia.

Aby wyregulowac te $ruby szesciokatne, nalezy je
dokreci¢ $rubokrgtem lub kluczem. Klocek oporowy jest
rowniez bardzo przydatny w przypadku wykonywania trzech
progresywnych przej$¢ podczas cigcia gtebokich rowkdw.

MAPRZESTROGA:

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

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

W przypadku cigecia materiatu o wyjgtkowo
duzej gtebokosci, nalezy wykonaé dwa lub trzy
przejscia.

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

MAPRZESTROGA:

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

. Przed wigczeniem urzadzenia sprawdz, czy
blokada watka zostata zwolniona.

Urzadzenie wyposazone jest w przycisk blokady wia-
czenia, ktéry zapobiega przypadkowemu pociggnieciu
za jezyk spustowy przetgcznika.

Aby uruchomi¢ urzadzenie, nalezy zwolni¢ przycisk
blokady i pociggna¢ za jezyk spustowy wytgcznika.
Zwolnic¢ jezyk spustowy wytgcznika w celu zatrzymania
urzgdzenia.

Aby narzedzie pracowato w sposéb ciggty, nalezy
pociagnac¢ za jezyk spustowy przetgcznika, a nastepnie
wcisngé przycisk blokady. Aby zatrzymac¢ narzedzie,
pociagnij za jezyk spustowy przetgcznika, aby przycisk
blokady powrécit automatycznie do swojej pozycji.
Nastepnie zwolnij jezyk spustowy przetgcznika.

Po jego zwolnieniu uruchami sie funkcja blokady zapo-
biegajgca przypadkowemu pociagnigciu za jezyk spu-
stowy przetgcznika.

A PRZESTROGA:

. Podczas wytagczania narzedzia trzymaj je
mocno, aby unikngé¢ odrzutu.

Funkcja elektroniczna

Dotyczy tylko modelu RP2300FC,RP2301FC

Kontrola statej predkosci

. Mozna uzyska¢ bardzo doktadne wykonczenie
powierzchni, poniewaz predko$¢ obrotowa jest utrzymy-
wana 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 pra-
cowac tak, jak zwykle.

Funkcja miekkiego rozruchu

. Bezpieczny i miekki rozruch ze wzgledu na ttumie-
nie tzw. uderzenia rozruchowego.
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Pokretto regulacji predkosci

Dotyczy tylko modelu RP2300FC,RP2301FC
» Rys.5: 1. Pokretto regulacji predkosci

Predkos¢ obrotéw mozna zmieni¢ przy pomocy pokretta
regulujgcego, ktére mozna ustawi¢ na numer od 1 do 6.
Wigksza predkos¢ uzyskuje sie obracajgc pokretto w
kierunku pozycji 6, a mniejszg - obracajgc pokretto w
kierunku pozycji 1.

Umozliwia to wybor 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 9000
2 11 000
3 14 000
4 17 000
5 20 000
6 22 000
A PRZESTROGA:

. Jezeli narzgdzie bedzie uzywane nieprzerwanie
przez dtuzszy okres czasu przy matych predko-
$ciach, wéwczas dojdzie do przecigzenia silnika
i awarii samego narzedzia.

. Pokretto regulacji predkosci mozna maksymal-
nie obroci¢ 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 przestaé dziatac.

Zaswiecenie sie lampek

Dotyczy tylko modelu RP1800F, RP1801F,
RP2300FC,RP2301FC
» Rys.6: 1.Lampka

A\PRZESTROGA:

. Nie patrze¢ na $wiatto ani bezposrednio na
zrodio Swiatta.

W celu zapalenia lampki nalezy pociagnac¢ za jezyk
spustowy. Lampka $wieci dopoki jezyk spustowy prze-
facznika jest naciskany. Lampka gasnie po 10 — 15
sekundach od momentu zwolnienia jezyka spustowego.

MONTAZ

A PRZESTROGA:

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

Montaz lub demontaz koncowki

» Rys.7: 1.Blokada watu 2. Klucz

MAPRZESTROGA:

. 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 dokrecaj nakretki zaciskowej przed wsunig-
ciem wiertta i nie montuj wiertet o matym trzonku
bez tulei zaciskowej. Moze to doprowadzi¢ do
ztamania stozka zaciskowego.

. Stosuj tylko wiertta, ktérych maksymalna pret-
kos¢ (wskazana na wiertte) nie przekracza
maksymalnej predkosci frezarki.

Wsun cate wiertto w stozek zaciskowy. Nacisnij blokade
watka, aby utrzymac¢ watek w stabilnej pozyciji i uzyj
klucza, aby dokreci¢ nakretke zaciskowa. Podczas
uzywania wiertet o matej $rednicy trzonu, najpierw
wsun w stozek odpowiednig tuleje zaciskowa, a dopiero
potem wiertto.

Aby wyciggna¢ koncowke, nalezy wykonac procedure
mocowania w odwrotnej kolejnosci.

DZIALANIE

MAPRZESTROGA:

. Przed przystapieniem do pracy upewnij sie, ze
korpus urzadzenia podnosi sig¢ automatycznie
do gérnego limitu, a wiertto nie wystaje z pod-
stawy narzedzia, gdy dzwignia blokady jest
poluzowana.

. Przed przystapieniem do pracy upewnij sie, ze
deflektor wioréw jest prawidtowo zamontowany.

WSKAZOWKA:

. Uzyé¢ suchej tkaniny aby zetrze¢ zanieczyszcze-
nia z ostony lampki. Uwaza¢, aby nie zarysowac
ostony lampki, gdyz moze to zmniejszy¢ nateze-
nie odwietlenia.

» Rys.8

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

. Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu
moze powodowac stabg jako$¢ obrobki lub
uszkodzi¢ wiertto lub silnik. Zbyt wolne przesu-
wanie narzedzia do przodu moze powodowac
spalenie i zniszczy¢ cigcie. Odpowiednia
predko$¢ przesuwu zalezy od rozmiaru wiertta,
rodzaju obrabianego elementu i gtebokosci
ciecia. Przed rozpoczeciem cigcia na biezgcym
elemencie, zaleca si¢ wykonanie prébnego
ciecia na kawatku odcietego drewna. W ten spo-
s6éb zobaczysz doktadnie, jak bedzie wygladaé
ciecia i mozesz sprawdzi¢ wymiary.

. Podczas uzywania prowadnicy prostej lub
prowadnicy przycinacza pamigtaj o ich zainsta-
lowaniu po prawej stronie w kierunku przesuwu.
W ten sposob prowadnica bedzie wyréwnana z
bokiem obrabianego elementu.

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

Prowadnica prosta

» Rys.11: 1. Prowadnica prosta 2. Sruba regu-
lacji precyzyjnej 3. Sruba zaciskowa
(B) 4. Sruba zaciskowa (A) 5. Uchwyt
prowadnicy

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

Zamontuj prowadnice prostg na uchwycie prowadnicy
przy pomocy $ruby zaciskowej (B). Wsun uchwyt pro-
wadnicy w otwory w podstawie narzedzia i dokre¢ Srube
zaciskowg (A). Aby wyregulowa¢ odlegto$¢ pomiedzy
wierttem i prowadnicg prosta, poluzuj $rube zaciskowg
(B) i przekre¢ $rube regulujacg (jeden obroét odpowiada
1,5 mm). Po uzyskaniu zgdanej odlegtosci dokre¢ $rube
zaciskowg (B), aby zablokowa¢ prowadnice na miejscu.
» Rys.12

Szersze prowadnice proste moga by¢ zrealizowane

przy uzyciu wygodnych otworéw w prowadnicy - umozli-

wia to zamocowanie dodatkowych kawatkéw drewna.

» Rys.13: 1. Wiecej niz 15 mm 2. Prowadnica prosta
3. Drewno

Gdy uzywasz wiertta o wigkszej $rednicy, mocuj na pro-
wadnicy prostej kawatki drewna o grubosci powyzej 15
mm - zapobiegnie to uderzaniu wiertta w prowadnice.
Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby prowad-
nica stykata sig z bokiem obrabianego materiatu.
Jezeli odlegto$¢ pomiedzy bokiem obrabianego mate-
riatu a pozycjg ciecia jest zbyt szeroka dla prowadnicy
prostej lub bok obrabianego materiatu nie jest prosty,
nie mozna uzywac prowadnicy. W takim przypadku
nalezy przycisna¢ prostg deske do obrabianego ele-
mentu i uzy¢ jej jako podstawy narzedzia. Przesuwac
narzedzie w kierunku strzatki.

» Rys.14
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Regulacja precyzyjna prowadnicy
prostej (osprzet dodatkowy)

» Rys.15

Gdy zamontowana jest frezarka
pionowa

Wsuna¢ dwa prety (pret 10) w zewnetrzne otwory
montazowe w uchwycie prowadnicy i przymocowac je
dwiema srubami zaciskowymi (M15 x 14mm). Upewni¢
sie, ze $ruba radetkowana (M6 x 50mm) jest mocno
dokrecona, po czym wsung¢ wspornik montazowy pod-
stawy frezarki na dwa prety (pret 10) i dokreci¢ $ruby
zaciskowa podstawy.

Funkcje regulacji precyzyjnej ostrza

pozycjonujacego w odniesieniu do
prowadnicy prostej

» Rys.16: 1. Sruba regulacyjna

1.  Poluzowa¢ $rube radetkowang (M6 x 50mm).

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

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

Pierscien skali mozna obracac¢ oddzielnie, aby ustawic
skale na zero (0).

Zmiana szerokosci prowadnika

Poluzowac $ruby zaznaczone w kétkach, aby zmienic
szerokos$¢ prowadnika w prawo i w lewo. Po wyregu-
lowaniu szerokosci dokreci¢ solidnie $ruby. Zakres
regulacji szerokos$ci prowadnika (d) wynosi od 280mm
do 350mm.
» Rys.17:

» Rys.18:

w

1. Wkrety 2. Ruchoma

1. Ustawiona na minimalng szerokosé
otworu

» Rys.19: 1. Ustawiona na maksymalng szeroko$c¢

otworu

Prowadnica wzoru (wyposazenie
dodatkowe)

» Rys.20

Prowadnica wzoru to tuleja, przez ktérg przecho-

dzi wiertto - umozliwia to uzywanie narzedzia ze
wzornikami.

Aby zainstalowaé¢ prowadnice wzoru, pociggnij dzwignie
plytki blokady i wsun prowadnice wzoru.

» Rys.21: 1. Prowadnica szablonu 2. Ptytka blokady

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

» Rys.22: 1. Wiertto 2. Podstawa 3. Wzor
4. Obrabiany element 5. Odlegtos¢ (X)
6. Srednica zewnetrzna prowadnicy wzoru
7. Prowadnica wzoru
POLSKI



WSKAZOWKA:

. Obrabiany element zostanie przyciety do roz-
miaru lekko réznigcego sie od wzornika. Odlicz
odlegto$c¢ (X) pomiedzy wierttem a zewnetrzng
czegscig prowadnicy wzoru. Odlegtos¢ (X) te
mozna obliczy¢ przy pomocy nastgpujgcego
réwnania:

Odlegtos¢ (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy
wzoru - $érednica wiertta) /2

Prowadnica przycinacza
(wyposazenie dodatkowe)
» Rys.23

Przycinanie i cigcia zakrzywione mebli itp. mozna tatwo
wykona¢ przy pomocy prowadnicy przycinacza. Rolka
prowadzgca objezdza krzywizne i zapewnia precyzje
ciecia.
Zamontuj prowadnice narzedzia na uchwycie prowad-
nicy przy pomocy $ruby zaciskowej (B). Wsun uchwyt
prowadnicy w otwory w podstawie narzedzia i dokreé
Srube zaciskowg (A). Aby wyregulowaé odlegtosé
pomiedzy wierttem i prowadnica prosta, poluzuj $rube
zaciskowa (B) i przekreg¢ $rube regulujaca (jeden obrot
odpowiada 1,5 mm). Podczas regulowania pozycji rolki
prowadzgcej w gore lub w dét poluzuj Srube zaciskowg
(C). Po zakonczeniu regulacji dokre¢ mocno wszystkie
Sruby zaciskowe.
» Rys.24: 1. Uchwyt prowadnicy 2. Sruba regulacyjna
3. Sruba zaciskowa (B) 4. Sruba zaciskowa
(C) 5. Prowadnica przycinacza 6. Sruba
zaciskowa (A)

Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby rolka pro-
wadzaca stykata sie z bokiem obrabianego materiatu.
» Rys.25: 1. Wiertto 2. Rolka prowadzaca

3. Obrabiany element

Dysza przeciwpylowa (wyposazenie
dodatkowe)

» Rys.26: 1. Dysza odpylania 2. Sruba zaciskowa

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

» Rys.27

Jak uzywa¢ sruby M6 x 135 do

regulaciji gtebokosci ciecia

W przypadku uzywania narzedzia wraz ze stotem fre-
zarki dostepnym na rynku uzycie tej $ruby umozliwia
operatorowi regulacje gtebokosci ciecia znad stotu.
» Rys.28: 1. Podktadka ptaska 6 2. Sruba M6x135

1. Montaz sruby i podktadki na
narzedziu
. Zamontuj na $rubie podktadke ptaska.

. Wsun $rube w otwor w podstawie narzedzia, a
nastepnie wkre¢ w gwintowang czes$¢ we wspor-
niku silnika narzedzia.

» Rys.29: 1.Podktadka ptaska 6 2. Sruba M6x135
» Rys.30: 1. Otwoér

» Rys.31: 1. Sruba M6x135 2. Gwintowana cze$¢ we
wsporniku silnika

Nasmaruj lekko smarem lub olejem wnetrze otworu na

Srube w podstawie narzedzia oraz gwintowang czes$é

we wsporniku silnika.

» Rys.32: 1. Wnetrze otworu $ruby w podstawie
narzedzia

» Rys.33: 1. Gwintowana czg$¢ we wsporniku silnika

2. Regulacja gtebokosci ciecia

. Niewielkg gtebokos$¢ cigcia uzyska¢ mozna
poprzez dokrecenie $ruby $rubokretem znad
stotu. (1,0 mm na kazdy petny obrét).

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

» Rys.34: 1. Srubokret

KONSERWACJA

APRZESTROGA:

. Przed wykonywaniem kontroli i konserwaciji
nalezy sie zawsze upewnic, czy elektronarze-
dzie jest wylaczone i nie poditgczone do sieci.

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

Wymiana szczotek weglowych

» Rys.35: 1.Znak ograniczenia

Systematycznie wyjmowac i sprawdzac szczotki
weglowe. Wymieniac je, gdy ich zuzycie siega znaku
granicznego. Szczotki powinny by¢ czyste i tatwo wcho-
dzi¢ w uchwyty. Nalezy wymienia¢ obydwie szczotki
jednoczesnie. Stosowaé wytacznie identyczne szczotki
weglowe.

Do wyjecia pokrywek uchwytéw szczotek uzywac $ru-
bokretu. Wyja¢ zuzyte szczotki weglowe, wtozy¢ nowe i
zabezpieczy¢ pokrywkami uchwytéw szczotek.

» Rys.36: 1.Pokrywka uchwytu szczotki 2. Srubokret

Po wymianie szczotek podtgcz urzadzenie do zasilania

i wigcz je na 10 minut bez obcigzenia, aby dotrze¢
szczotki. Nastepnie sprawdz urzadzenie podczas pracy.
Skontroluj réwniez dziatanie hamulca elektrycznego po
zwolnieniu jezyka spustowego wytacznika. Jezeli hamu-
lec elektryczny nie dziata prawidtowo, zle¢ 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, wytgcz-
nie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.
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AKCESORIA

OPCJONALNE

Koncowki do ztobienia w ksztatt "V"
» Rys.39

mm

D A L1 L2 0

MAPRZESTROGA:

. Zaleca sig stosowanie wymienionych akceso-
riow i dodatkéw razem z elektronarzedziem
Makita opisanym w niniejszej instrukgji.
Stosowanie jakichkolwiek innych akcesoriéw i
dodatkéw moze stanowic¢ ryzyko uszkodzenia
ciata. Stosowaé akcesoria i dodatki w celach

wytgcznie zgodnych z ich przeznaczeniem.

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

. Koncowki proste i do ztobienia rowkow

. Koncéwki do krawedzi

. Koncéwkido przycinania laminatu

. Prowadnica prosta

. Prowadnica przycinacza

. Uchwyt prowadnicy

. Prowadnice wzoru

. Przejsciéwka prowadnicy wzoru

. Nakretka zabezpieczajgca

. Stozek zaciskowy 12 mm, 1/2"

. Tuleja zaciskowa 6 mm, 8 mm, 10 mm

. Tuleja zaciskowa 3/8", 1/4"

. Klucz 24

. Gtowica czyszczaca

Koncowki do frezarki

Koncowki proste

» Rys.37
mm
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"

Koncowki do ztobienia w ksztatt "U"
» Rys.38

mm

L1 L2

1/4" 20 50 15 90°

Koncéwki wyréwnane z koncéwka
przycinajaca

» Rys.40
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.41
mm
A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

Koncéwka do taczenia desek
> Rys.42

mm

D A1 A2 L1 L2 L3

12 38 27 61 4 20

Koncéwka zaokaglajaca narozniki
» Rys.43

mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 25 9 48 13 5 8

6 20 8 45 10 4 4
Koncéwka do ukosowania
» Rys.44

mm

D A L1 L2 L3 [}

6 23 46 1" 6 30°

6 20 50 13 5 45°

6 20 49 14 2 60°

Koncowka do profiowania wklestosci
» Rys.45

mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8
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tozysko kulkowe do koncowki

przycinajacej
» Rys.46
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

tozysko kulkowe do koncoéwki
zaokraglajacej narozniki

» Rys.47
mm
D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 35 | 3
6 21 8 4 | 10 | 35 | 6
1/4" 21 8 40 | 10 | 35| 6

tozysko kulkowe do koncowki

ukosujacej
> Rys.48
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

tozysko kulkowe do koncowki
profilujgcej
» Rys.49

A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 12 8 42 12 | 45 7

tozysko kulkowe do koncowki
profilujgcej wklestosci
» Rys.50

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R

6 20 18 12 8 40 10 | 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

tozysko kulkowe do koncéwk do

esowhicy
> Rys.51

mm
A1 | A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 4,5 25 | 45
6 26 8 42 12 45 3 6

WSKAZOWKA:

. Niektére pozycje znajdujgce sie na liscie moga
by¢ dotaczone do pakietu narzedziowego jako
akcesoria standardowe. Mogg to by¢ rézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
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 6,0kg | 6,1kg

Clasa de siguranta =

« 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 specificatd confom procedurii EPTA-01/2003

Destinatia de utilizare

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

Sursa de alimentare

Masina se va alimenta de la o sursa de curent alterna-
tiv monofazat, cu tensiunea egala cu cea indicata 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.

Pentru modelul RP1800

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

Pentru modelul RP1800F

Pentru sisteme publice de distributie a energiei
electrice de joasa tensiune intre 220 V si 250 V.
Operatiile de comutare ale aparatului electric gene-
reaza fluctuatii ale tensiunii. Functionarea acestui
dispozitiv in conditii de alimentare electrica nefavorabile
poate afecta functionarea altor echipamente. Cu o
impedanta 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 protejata cu o siguranta fuzibilda sau un intrerupator
de protectie cu caracteristica de declansare lenta.

Pentru modelul RP1801,RP1801F

Pentru sisteme publice de distributie a energiei
electrice de joasa tensiune intre 220 V si 250 V.
Operatiile de comutare ale aparatului electric gene-
reaza fluctuatii ale tensiunii. Functionarea acestui
dispozitiv in conditji de alimentare electrica nefavorabile
poate afecta functionarea altor echipamente. Cu o

impedanta a retelei electrice mai mica de 0,38 Ohmi, se
poate presupune ca nu vor exista efecte negative. Priza
de alimentare folosita pentru acest dispozitiv trebuie sa
fie protejata cu o siguranta fuzibila sau un intrerupator
de protectie cu caracteristica de declansare lenta.

Pentru modelul RP1800,RP1800F,RP1801,RP1801F

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:
Nivel de presiune acustica (L,4): 86 dB (A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 97 dB(A)
Marja de eroare (K): 3 dB (A)
Purtati mijloace de protectie a auzului
Vibratii
Valoarea totala a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN60745:
Mod de functionare: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (ay): 4,0 m/s’
Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

Pentru modelul RP2300FC,RP2301FC

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:
Nivel de presiune acustica (L,a): 87 dB (A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 98 dB(A)
Marja de eroare (K): 3 dB (A)
Purtati mijloace de protectie a auzului
Vibratii
Valoarea totala a vibratjilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN60745:
Mod de functionare: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (an): 4,5 m/s?
Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

NOTA: Nivelul de vibratii declarat a fost masurat in
conformitate cu metoda de test standard si poate fi
utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Nivelul de vibratji declarat poate fi, de aseme-
nea, utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.
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11. Aveti grija la sensul de rotatie al sculei si
A AVERTIZARE: Nivelul de vibratji in timpul utili- directia de avans.

zarii reale a uneltei electrice poate diferi de valoarea 12
nivelului declarat, in functie de modul in care unealta
este utilizata.

Nu lasati masina in functiune. Folositi masina
numai cand o tineti cu mainile.
13. Opriti intotdeauna masina si asteptati ca scula

A AVERTIZARE: Asigurati-va ca identificati masu- sé se opreasca complet inainte de a scoate
rile de siguranta pentru a proteja operatorul, acestea scula din piesa prelucrata.

fiind bazate pe o estimare a expunerii in conditji 14. Nu atingeti scula imediat dupa executarea
reale de utilizare (luand in considerare toate partile lucrarii; aceasta poate fi extrem de fierbinte si
ciclului de operare, precum timpii in care unealta a poate provoca arsuri ale pielii.

fost oprita, sau a functionat in gol, pe langa timpul de 15. Nu manjiti neglijent talpa masinii cu diluant,

declangare). benzini, ulei sau alte substante similare.

Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.

g q 16. Va atragem atentia asupra necesitatii de a
DGCIaratle de conformitate CE utiliza freze cu un diametru corect al cozii si

care sunt adecvate pentru viteza masinii.

Numai pentru tarile europene 17. Unele materiale contin substante chimice care
Declaratia de conformitate CE este inclusa ca Anexa A pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
n acest manual de instructiuni. evitati contactul cu pielea. Respectati instructi-

. . o unile de siguranta ale furnizorului.
Avertismente generale de S|guran§a 18. Folositi intotdeauna masca de protectie contra

pentru unelte electrice prafului adecvaté pentru materialul si aplicatia
la care lucrati.

/\AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta A
si toate instructiunile. Nerespectarea acestor averti- PASTRATI ACESTE

Zzari si instructiuni poate avea ca rezultat electrocutarea, INSTRU CTlUNl

incendiul si/sau ranirea grava.

Pastrati toate avertismentele si instruc- A\AVERTIZARE: NU permiteti comoditatii

tiunile pentru consultari ulterioare. si familiarizarii cu produsul (obtinute prin
utilizare repetata) sa inlocuiasca respecta-

AVERTISMENTE PRIVIND rea stricta a normelor de securitate pentru

SIGURANTA PENTRU RINDEA acest produs. FOLOSIREA INCORECTA sau
nerespectarea normelor de securitate din

1. Tineti masina electrica de suprafetele de prin- acest manual de instructiuni poate provoca

dere izolate, deoarece cutitul poate intra in vatamari corporale grave.

contact cu propriul fir. Taierea unui fir sub tensi-
une ar putea pune sub tensiune si componentele
metalice expuse ale masinii electrice, existand
pericolul ca operatorul sa fie electrocutat.

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

3. 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.

7. Tineti masina ferm cu ambele maini.

Nu atingeti piesele in migcare.

9.  Asigurati-va ca scula nu intra in contact
cu piesa de prelucrat inainte de a conecta
comutatorul.

10. Inainte de utilizarea masinii pe piesa pro-
priu-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.

o
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DESCRIERE

FUNCTIONALA

AATENTIE:

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

Reglarea adancimii de taiere

» Fig.1: 1. Buton rotativ de reglare 2. Levier de blo-
care 3. Piulita de ajustare a tijei filetate opri-
toare 4. Buton de alimentare rapida 5. Surub
de reglare 6. Bloc opritor 7. Indicator de
adancime 8. Tija filetata opritoare

Amplasati masina pe o suprafata 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. Coborati tija filetata opritoare pana cand intra
n 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 file-
tata 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 in
sens orar, puteti strange ferm tija filetata opritoare.
Acum, adancimea de taiere predeterminata poate fi obtinuta
prin slabirea parghiei de blocare si coborarea corpului masinii
pana cand tija filetata opritoare intra in contact cu surubul de
reglare cu cap hexagonal de la blocul opritor.

Piulita de nailon
» Fig.2: 1. Piulita de nailon

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

AATENTIE:

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

Bloc opritor

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

Blocul opritor dispune de trei suruburi de reglare cu cap hexa-
gonal 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 indltimii acestor suruburi cu cap hexagonal sunt
egale cu diferentele de adancime de taiere.

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

34

AATENTIE:

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

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

. Pentru operatii de nutuire foarte adanca, exe-
cutati doua sau trei treceri crescand progresiv
adancimea de taiere.

Actionarea intrerupatorului

» Fig.4: 1.Buton de blocare 2. Declansator
intrerupator

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 fnainte de a conecta comutatorul.

Pentru a preveni actionarea accidentala a butonului
declansator, este prevazut un buton de blocare.

Pentru a porni masina, apasati butonul de blocare si
actionati butonul declansator. Eliberati butonul declan-
sator pentru a opri masina.

Pentru functionare continua, actionati butonul declansa-
tor si apoi apasati mai tare butonul de blocare. Pentru
a opri masina, actionati butonul declansator astfel incat
butonul de blocare sa revina automat. Apoi eliberati
butonul declansator.

Dupa eliberarea butonului declansator, functia de
deblocare este activata pentru a preveni actionarea
butonului declansgator.

AATENTIE:
. 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 deoa-
rece viteza de rotatie este mentinuta constanta in
conditii de sarcina.

. Tn plus, cand incarcarea masinii depaseste limitele
admisibile, puterea aplicata motorului este redusa
pentru a proteja motorul impotriva supraincalzi-
rii. Cand incarcarea revine la valori admisibile,
masina 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: 1. Rondela de reglare a vitezei

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 direc-
tia numarului 6. Vitezele mai mici se obtin prin rotirea
rondelei in directia numarului 1.

Aceasta permite selectarea vitezei ideale pentru prelu-
crarea optima a materialului, adica viteza poate fi adap-
tata corect la material si diametrul frezei.

Consultati tabelul de mai jos pentru relatia dintre nume-
rele de reglare de pe rondela si viteza aproximativa a
masinii.

Numar min-'
1 9.000
2 11.000
3 14.000
4 17.000
5 20.000
6 22.000
AATENTIE:

. Daca masina este operata continuu la viteze
mici timp Tndelungat, motorul va fi suprasolicitat
si masina se va defecta.

. Rondela de reglare a vitezei poate fi rotita
numai pana la pozitia 6 si inapoi 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: 1.Lampa

MAATENTIE:
. Nu priviti direct in raza sau in sursa de lumina.

Trageti de declansatorul de comutare pentru a aprinde
lumina. Lampa continua sa lumineze cat timp declan-
satorul de comutare este tras. Lampa se va stinge la
10-15 secunde dupa eliberarea declansatorului.
NOTA:

. Folositi o carpa curata pentru a sterge depune-
rile de pe lentila lampii. Aveti grija sa nu zgariati
lentila 1ampii, deoarece calitatea iluminarii va fi
afectata.

MONTARE

AATENTIE:

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

Instalarea sau demontarea capului

de insurubare (bit)
» Fig.7: 1. Parghie de blocare a axului 2. Cheie

AATENTIE:

. Instalati freza ferm. Folositi intotdeauna numai
cheia livrata cu masina. O freza stransa insufici-
ent sau excesiv poate fi periculoasa.

. Folositi intotdeauna un inel de mandrina adec-
vat pentru diametrul cozii frezei.

. Nu strangeti piulita de strangere fara sa intro-
duceti o freza sau nu instalati freze cu coada
fngusta fara sa folositi un manson de strangere.
Aceste situatii pot conduce ruperea conului
elastic de strangere.

. Folositi numai freze profilate ale caror 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 manson de strangere adecvat,
apoi instalati freza in modul descris mai sus.

Pentru a demonta freza, parcurgeti operatiile de insta-
lare in sens invers.

FUNCTIONARE

AATENTIE:

. Tnainte de utilizare, asigurati-va intotdeauna c&
masina se ridica automat la limitatorul superior
si freza nu iese in afara din talpa sculei atunci
cand parghia de blocare este slabita.

. Tnainte de utilizare, asigurati-va intotdeauna ca
deflectorul de aschii este instalat corect.
» Fig.8

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

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

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

Ghidaj drept

» Fig.11: 1. Ghidaj drept 2. Surub de reglare fina
3. Surub de strangere (B) 4. Surub de stran-
gere (A) 5. Suportul ghidajului
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 orifi-
ciile 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.12
Un ghidaj drept mai lat, la dimensiunea dorita, poate
fi realizat folosind orificiile practice din ghidaj pentru
fixarea unor bucati suplimentare de lemn.
» Fig.13: 1. Peste 15 mm 2. Ghidaj drept 3. Lemn

Cand folositi o freza cu diametru mare, atasati la ghida-
jul 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 laterala a piesei de prelucrat si
pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul drept,
sau daca fata laterala a piesei de prelucrat nu este
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.14
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Ghidajul drept pentru reglare de
precizie (accesoriu)

> Fig.15

Cand freza este montata

Introduceti cele doua tije (Tija 10) in canalele exterioare
de montare a suportului ghidajului si fixati-le prin stran-
gerea 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 taisului in functie de
ghidajul drept

»> Fig.16:

1. Slabitj piulita fluture (M6 x50 mm).

2. Piulita fluture (M10 x 52 mm) poate fi rotitd pentru
a regla pozitia (o rotatie regleaza pozitia cu 1 mm).

3.  Dupa ce atj 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).

1. Surub de reglare

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.17: 1. Suruburi 2. Mobil

» Fig.18: 1. Cand este fixata la latimea minima a
deschiderii

» Fig.19: 1. Cand este fixata la latimea maxima a
deschiderii

Ghidaj sablon (accesoriu optional)

> Fig.20

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.21: 1. Ghidaj sablon 2. Placa de blocare

Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.
» Fig.22: 1. Cap de insurubat 2. Talpa 3. Sablon
4. Piesa de prelucrat 5. Distanta (X)
6. Diametrul exterior al ghidajului sablonului
7. Ghidaj sablon
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NOTA:

. Piesa va fi taiata la o dimensiune putin diferita
de cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre
freza si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatie:

Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului sablon
- diametrul frezei) / 2

Ghidaj pentru decupare (accesoriu

optional)

> Fig.23

Decuparea, taierea curbelor in furnirurile pentru mobi-
lier 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 suru-
bul 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.24: 1. Suportul ghidajului 2. Surub de reglare
3. Surub de strangere (B) 4. Surub de stran-
gere (C) 5. Ghidaj pentru decupare 6. Surub
de strangere (A)

Cand frezati, deplasati masina cu rola de ghidare n

contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.

» Fig.25: 1. Cap de insurubat 2. Rola de ghidare
3. Piesa de prelucrat

Set duza praf (accesoriu)

» Fig.26: 1. Duza de praf 2. Surub de strangere

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

Apoi conectati un aspirator la duza de praf.

» Fig.27

Modul in care este utilizat surubul

M6 x 135 pentru reglarea adancimii
de taiere

La utilizarea masinii cu 0 masa de frezare disponibild pe piata,
utilizarea surubului permite operatorului sa obtina un reglaj
precis al adancimii de taiere, de deasupra mesei.

» Fig.28: 1. Saiba plata 6 2. Screw M6x135

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.29: 1. Saiba plata 6 2. Screw M6x135
» Fig.30: 1. Orificiu
» Fig.31: 1. Screw M6x135 2. Portiune filetata in
suportul motorului

n acest moment, aplicati o cantitate de vaselin& sau
ulei de lubrifiere la partea interioara a orificiului pentru
surub din talpa masinii si la portiunea filetata din supor-
tul motorului.

» Fig.32: 1. Interiorul gaurii de surub din talpa masinii

» Fig.33: 1. Portiune filetata in suportul motorului

2. Reglarea adancimii de taiere

. O adancime mica de taiere poate fi obtinuta prin
rotirea acestui surub cu o surubelnita, de deasu-
pra 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.34: 1. Surubelnita

INTRETINERE

AATENTIE:

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

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

inlocuirea periilor de carbon

» Fig.35: 1. Marcaj limita

Detasati 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 Tnlocuite simultan cu alte perii
identice.
Folositi o surubelnita pentru a indeparta capacul supor-
tului periilor de carbon. Scoateti periile de carbon uzate
si fixati capacul pentru periile de carbon.
» Fig.36: 1. Capacul suportului pentru perii

2. Surubelnita

Dupa inlocuirea periilor, conectati scula si rodati periile
lasand-o sa functioneze in gol timp de circa 10 minute.
Apoi verificati masina n timpul functionarii si functiona-
rea franei electrice la eliberarea butonului declansator.
Daca frana electrica 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.
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ACCESORII OPTIONALE

AATENTIE:

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

Daca aveti nevoie de asistent{a 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.37
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12
12 60 30
1/2"
12
Py 10 60 25
8 8 60 25
6
8 50 18
1/4"
6
6 50 18
1/4"
Freza pentru nuturi "U"
» Fig.38
mm
L1 L2
6 6 50 18 3
Freza pentru nuturi "V"
» Fig.39
mm
D A L1 L2 [¢]
1/4" 20 50 15 90°

Freza pentru decupare plana cu varf

de burghiu
» Fig.40
mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Freza pentru decupare plana cu varf
de burghiu cu canal dublu

» Fig.41
mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Freza de fuguit placi
» Fig.42
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Freza de rotunjit muchii
» Fig.43
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Tesitor
» Fig.44
mm
D A L1 L2 L3 6
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Freza de faltuit convexa
» Fig.45
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Freza pentru decupare plana cu
rulment

> Fig.46
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"
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Freza de rotunjit muchii cu ruiment
» Fig.47

mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Tesitor cu rulment
> Fig.48
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°
Freza de faltuit cu rulment
> Fig.49
mm

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 12 8 42 12 | 45

Freza de faltuit convexa cu rulment
» Fig.50

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R
6 20 18 12 8 40 10 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Freza profilata cu rulment

> Fig.51
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 26 8 42 12 4,5 3 6
NOTA:

. Unele articole din lista pot fi incluse ca accesorii
standard in ambalajul de scule. Acestea pot
diferi in functie de tara.
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
Spannzangenfutterweite 12 mm oder 1/2"
Tauchkapazitat 0-70 mm
Leerlaufdrehzahl (min™) 22.000 | 9.000 - 22.000
Gesamtléange 312 mm
Netto-Gewicht 6,0 kg | 6,1kg

Sicherheitsklasse

En

+ Aufgrund der laufenden Forschung und Entwicklung unterliegen die hier aufgefiihrten technischen Daten

Veranderungen ohne Hinweis

* Anm.: Die technischen Daten kénnen fir verschiedene Lénder unterschiedlich sein.
» Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

Verwendungszweck

Das Werkzeug wurde fur das Abkanten und Profilieren
von Holz, Kunststoff und ahnlichen Materialien
entwickelt.

Speisung

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

Fiir Modell RP1800

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

Schaltvorgange von Elektrogeraten verursachen
Spannungsschwankungen. Der Betrieb dieses Gerates
unter ungiinstigen Netzstrombedingungen kann sich
nachteilig auf den Betrieb anderer Geréate auswirken.
Bei einer Netzstromimpedanz von 0,40 Ohm oder weni-
ger ist anzunehmen, dass keine negativen Effekte auf-
treten. Die flrr dieses Gerat verwendete Netzsteckdose
muss durch eine Sicherung oder einen Schutzschalter
mit trégen Ausldseeigenschaften geschitzt sein.

Fiir Modell RP1800F

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

Schaltvorgange von Elektrogeraten verursachen
Spannungsschwankungen. Der Betrieb dieses Gerates
unter ungiinstigen Netzstrombedingungen kann sich
nachteilig auf den Betrieb anderer Gerate auswirken.
Bei einer Netzstromimpedanz von 0,39 Ohm oder weni-
ger ist anzunehmen, dass keine negativen Effekte auf-
treten. Die flr dieses Gerat verwendete Netzsteckdose
muss durch eine Sicherung oder einen Schutzschalter
mit trégen Ausldseeigenschaften geschitzt sein.

Fiir Modell RP1801,RP1801F

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

Schaltvorgange von Elektrogeraten verursachen
Spannungsschwankungen. Der Betrieb dieses Gerates
unter unguinstigen Netzstrombedingungen kann sich
nachteilig auf den Betrieb anderer Geréate auswirken.
Bei einer Netzstromimpedanz von 0,38 Ohm oder weni-
ger ist anzunehmen, dass keine negativen Effekte auf-
treten. Die fur dieses Gerat verwendete Netzsteckdose
muss durch eine Sicherung oder einen Schutzschalter
mit trdgen Ausléseeigenschaften geschitzt sein.

Fiir Modell RP1800,RP1800F,RP1801,RP1801F

Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt
gemaf EN60745:
Schalldruckpegel (L,x): 86 dB (A)
Schallleistungspegel (Lya): 97 dB (A)
Abweichung (K): 3 dB (A)
Tragen Sie einen Gehorschutz.

Schwingung

Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier

Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus: Schneiden von Kerben in mittel-
dichte Faserplatten (MDF)
Schwingungsbelastung (a): 4,0 m/s’
Abweichung (K): 1,5 m/s’

Fiir Modell RP2300FC,RP2301FC

Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt
gemafl EN60745:
Schalldruckpegel (Lys): 87 dB (A)
Schallleistungspegel (Lya): 98 dB (A)
Abweichung (K): 3 dB (A)
Tragen Sie einen Gehorschutz.
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Schwingung

Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier

Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus: Schneiden von Kerben in mittel-
dichte Faserplatten (MDF)
Schwingungsbelastung (ay): 4,5 m/s’
Abweichung (K): 1,5 m/s?

HINWEIS: Die deklarierte Schwingungsbelastung
wurde gemaR der Standardtestmethode gemessen
und kann fir den Vergleich von Werkzeugen unterei-
nander verwendet werden.

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

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

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

EG-Konformitétserklarung

Nur fiir europdische Ldnder

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

Allgemeine Sicherheitshinweise fiir

Elektrowerkzeuge

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

Bewahren Sie alle Warnhinweise und

Anweisungen zur spateren Referenz gut auf.
SICHERHEITSHINWEISE FUR

OBERFRASE

1. Halten Sie das Werkzeug ausschlieBlich an den
isolierten Griffflichen, da die Schneidmesser
das Kabel des Werkzeugs beriihren kénnen.
Bei Kontakt der Schneidmesser mit einem strom-
fuhrenden Kabel wird der Strom an die Metallteile
des Elektrowerkzeugs und dadurch an den
Bediener weitergeleitet, und der Bediener kann
einen Stromschlag erleiden.

2. Verwenden Sie Klemmen oder andere geeig-
nete Mittel, um das Werkstiick auf einer
stabilen Unterlage zu sichern. Wenn Sie das
Werkstlick von Hand halten oder gegen lhren
Kérper pressen, kann dies zu Unstabilitat und
Kontrollverlust fiihren.

3. Tragen Sie bei langeren Arbeiten einen
Gehorschutz.

4. Behandeln Sie die Einsdtze mit duBerster
Sorgfalt.

5. Uberpriifen Sie den Einsatz vor Gebrauch
sorgfiltig auf Risse oder Beschadigung.
Wechseln Sie einen gerissenen oder bescha-
digten Einsatz unverziiglich aus.

6. Vermeiden Sie es, in Ndgel zu schneiden.
Untersuchen Sie das Werkstiick auf Nagel, und
entfernen Sie diese ggf. vor Arbeitsbeginn.

7. Halten Sie das Werkzeug mit beiden Handen
fest.

8. Nahern Sie die Hande nicht den sich drehen-
den Teilen.

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

10. Bevor Sie das Werkzeug auf das zu bear-
beitende Werkstiick ansetzen, lassen Sie es
einige Zeit ohne Last laufen. Wenn Sie ein
Vibrieren oder einen unruhigen Lauf feststel-
len, priifen Sie, ob der Einsatz sachgeman
eingesetzt wurde.

11.  Achten Sie auf die Einsatzdrehrichtung und
die Vorschubrichtung.

12. Lassen Sie das Werkzeug nicht unbeaufsich-
tigt laufen. Arbeiten Sie nur mit ihm, wenn Sie
es in der Hand halten.

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

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

15. Der Gleitschuh darf nicht mit Verdiinner,
Benzin, Ol oder dhnlichem in Beriihrung
kommen. Sie kdnnen zu Bruchstellen im
Gleitschuh fiihren.

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

17. Manche Materialien enthalten Chemikalien, die
giftig sein konnen. Geben Sie Acht, dass Sie
diese nicht einatmen oder beriihren. Lesen Sie
die Material-Sicherheitsblatter des Lieferers.

18. Verwenden Sie bei der Arbeit stets eine fiir
das Material geeignete Staubmaske bzw. ein
Atemgerat.

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF.
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A WARNUNG: Lassen Sie sich NIE durch
Bequemlichkeit oder (aus fortwahren-
dem 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 ent-
haltenen Sicherheitshinweise kann es zu
schweren Verletzungen kommen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

A\VORSICHT:

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

Einstellen der Schnitttiefe

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

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

Drehen Sie die Einstellmutter der Anschlagstange
gegen den Uhrzeigersinn. Senken Sie die
Anschlagstange, bis sie die Einstellschraube berdihrt.
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

gewdlinschte Schnitttiefe erreicht wird, wahrend

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 Lésen
der Arretierung und Absenken des Werkzeugkérpers,
bis die Anschlagstange die Einstell-Sechskantschraube
berlhrt, erreicht werden.

Nylonmutter

» Abb.2: 1. Nylonmutter

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

AVORSICHT:

. Senken Sie die Nylonmutter nicht zu weit ab.
Der Einsatz steht dann gefahrlich hervor.

Anschlagblock

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

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 dre-

hen Sie diese mit einem Schraubendreher oder
Schraubenschlissel. Der Anschlagblock ist auch
praktisch, wenn Sie beim Schneiden von tiefen Nuten
drei Durchgénge mit immer tieferer Einsatzeinstellung
vornehmen.

MA\VORSICHT:

. Da ausgiebiges Schneiden den Motor
Uiberlasten und zu Schwierigkeiten bei der
Werkzeugsteuerung fiihren kann, sollte die
Schnitttiefe flir 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 schnei-
den mochten, schneiden Sie in zwei oder
drei Durchgangen mit immer tieferer
Einsatzeinstellung.

» Abb.4: 1. Blockierungstaste 2. Griffschalter

A\VORSICHT:

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

. 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 betatigen den Ausléseschalter. Lassen
Sie zum Stoppen den Ausloseschalter los.

Zum Einschalten des Dauerbetriebs ziehen Sie den
Ausléseschalter und driicken dann die Arretiertaste wei-

ter hinein. Um das Werkzeug zu stoppen, ziehen Sie den
Ausloseschalter, so dass die Arretiertaste automatisch
zurlickspringt. Lassen Sie dann den Ausldseschalter los.
Nach Loslassen des Ausléseschalters verhindert die
Arretierfunktion, dass der Auslseschalter versehentlich
gezogen wird.
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A\VORSICHT:

. Halten Sie das Werkzeug beim Ausschalten
mit festem Griff, 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 erlaub-
ten Pegel Uberschreitet, wird auRerdem 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: 1. Geschwindigkeitsstellrad

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

Sie erhohen 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 jewei-
lige Materialverarbeitung einzustellen, d.h. die Drehzahl
kann an das Material und den Einsatzdurchmesser
korrekt angepasst werden.

In der folgenden Tabelle finden Sie die Angaben, wel-
che Zahl am Stellrad welcher Drehzahl entspricht.

Nummer min
1 9.000
11.000
14.000
17.000
20.000

22.000

o |afbd|WwN

A\VORSICHT:

. Wenn das Werkzeug léangere 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, Iasst sich die
Geschwindigkeit méglicherweise nicht mehr
einstellen.

Anschalten der Lampe

Nur fiir Modell RP1800F, RP1801F, RP2300FC,
RP2301FC
» Abb.6: 1.Lampe

A\VORSICHT:
. 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.

HINWEIS:

. Verwenden Sie fiir das Abwischen der
Unreinheiten von der Lichtlinse einen trocke-
nen Lappen. Achten Sie darauf, dass Sie die
Lichtlinse nicht zerkratzen, dadurch kann ihre
Leuchtkraft verringert werden.

MONTAGE

A\VORSICHT:

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

Montage und Demontage des
Einsatzes

» Abb.7: 1. Spindelarretierung 2. Schraubenschlissel

A\VORSICHT:

. Bringen Sie den Einsatz sicher an. Verwenden
Sie ausschlieflich den mit dem Werkzeug
gelieferten Schllissel. Ein locker sitzender oder
Uiberdrehter Einsatz kann geféhrlich sein.

. Verwenden Sie stets eine Spannzange, die fir 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 angege-
ben, 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 Schllssel fest an.

Bei Verwendung von Fraseinsatzen mit kleine-

rem 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.
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ARBEIT

AVORSICHT:

. Vergewissern Sie sich vor dem Betrieb immer, dass
der Werkzeugkorper sich automatisch zur oberen
Begrenzung anhebt und dass der Einsatz nicht tiber
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
Werkstiick auf, ohne dass der Einsatz mit ihm in Beriihrung
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 Uber die Oberflache des
Werkstticks vor, bis der Schnitt vollendet ist.
Beim Schneiden von Kanten sollte die
Werkstoffoberflache sich in Vorschubrichtung links vom
Einsatz befinden.
» Abb.9: 1. Werkstiick 2. Einsatz-Drehrichtung

3. Ansicht von oben auf das Werkzeug.

4. Vorschubrichtung

HINWEIS:

. Wenn Sie das Werkzeug zu schnell vorschieben, wird
der Schnitt schlecht, oder Einsatz und Motor werden
beschadigt. Wenn Sie das Werkzeug zu langsam vor-
schieben, kann der Schnitt verbrennen oder beschéa-
digt werden. Die richtige Vorschubgeschwindigkeit
héngt von der GroRe des Einsatzes, der Art des
Werkstlicks und der Schnitttiefe ab. Bevor Sie den
Schnitt am Werkstlick ausfiihren, ist es ratsam, einen
Probeschnitt an einem Abfallstiick zu machen. So
erkennen sie genau, wie der Schnitt aussehen wird,
und Sie kénnen die Abmessungen iberpriifen.

. Wenn Sie die Flihrungsschiene oder
Zuschneideflihrung verwenden, bringen Sie sie
in Vorschubrichtung auf der rechten Seite an.
Dies halt sie eng an der Seite des Werkstiicks.

» Abb.10: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-
Drehrichtung 3. Werkstlck
4. Fihrungsschiene

Fihrungsschiene

» Abb.11: 1. Fihrungsschiene
2. Feineinstellschraube 3. Klemmschraube
(B) 4. Klemmschraube (A)
5. FUhrungshalter

Die Fiihrungsschiene wird effektiv beim Anfasen oder
Nuten fiir Geradschnitte verwendet.

Bringen Sie die Flihrungsschiene mit der Klemmschraube
(B) am Fuhrungshalter an. Fiihren Sie den Fiihrungshalter
in die Lécher im Werkzeuggleitschuh ein, und ziehen Sie
die Klemmschraube (A) an. Um den Abstand zwischen
Einsatz und Flihrungsschiene einzustellen, I6sen Sie die
Klemmschraube (B) und verstellen die Feineinstellschraube
(1,5 mm pro Umdrehung). Ziehen Sie am gew(insch-

ten Abstand die Klemmschraube (B) zur Sicherung der
Fiihrungsschiene an.

» Abb.12

Sie kénnen die Fuhrungsschiene wie gewlinscht ver-

langern, indem Sie ganz einfach in die Lécher an der

Schiene Holzleisten anschrauben.

» Abb.13: 1. mehrals 15 mm 2. Fihrungsschiene
3. Holz

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
Fihrungsschiene durchschlagt.

Achten Sie beim Schneiden darauf, dass die Filhrungsschiene
eng an der Seitenkante des Werkstticks anliegt.

Wenn der Abstand zwischen der Seite des

Werkstlicks und der Schneideposition zu breit fiir

die Fiihrungsschiene ist, oder wenn die Seite des
Werkstlicks nicht gerade ist, kann die Fihrungsschiene
nicht verwendet werden. In diesem Fall bringen Sie

ein gerades Stlick Pappe am Werkstlck an und ver-
wenden dieses als Flihrung fir den Kantenfraseschuh.
Schieben Sie das Werkzeug in Pfeilrichtung vor.

» Abb.14

Filhrungsschiene fiir die

Feineinstellung (Zubehor)
> Abb.15

Bei montierter Oberfrase

Setzen Sie die zwei Stabe (Stab 10) in die duReren
Montageschlitze des Flihrungshalters ein, und sichern Sie
diese durch Festziehen der zwei Klemmschrauben (M15

x 14mm). Priifen Sie, dass die Fliigelmutter (M6 x 50mm)
festgezogen ist, schieben Sie dann die Montageeinheit der
Oberfrasenbasis auf die zwei Stébe (Stab 10), und ziehen Sie
die Klemmschrauben an der Basis fest.

Feinanpassung zur Positionierung

des Einsatzes in Bezug zur
Fuhrungsschiene

» Abb.16:

1. Einstellschraube

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

2. Sie kénnen 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.

Breitenanderung 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.17: 1. Schrauben 2. Beweglich

» Abb.18: 1. Bei Einstellung auf minimale
Offnungsbreite

» Abb.19: 1. Bei Einstellung auf maximale
Offnungsbreite
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Schablonenfiihrung (optionales
Zubehor)

» Abb.20

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.21: 1. Schablonenfiihrung 2. Sperrplatte

Sichern Sie die Schablone am Werkstlick. Legen Sie
das Werkzeug auf die Schablone und bewegen Sie das
Werkzeug, wobei die Schablonenfiihrung an der Seite
der Schablone entlang gleitet.
» Abb.22: 1.Einsatz 2. FuR 3. Schablone
4. Werkstuick 5. Abstand (X)
6. AuRendurchmesser der
Schablonenfiihrung 7. Schablonenfiihrung

HINWEIS:

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

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

Zuschneidefiihrung (optionales
Zubehor)

» Abb.23

Zuschnitte, Kurvenschnitte in Furnieren fiir M6bel und
Ahnliches kénnen mit der Zuschneidefiihrung leicht
bewerkstelligt werden. Die Fuhrungsrolle folgt der
Kurve und sorgt fur einen sauberen Schnitt.
Bringen Sie die Zuschneidfiihrung mit der
Klemmschraube (B) am Fiihrungshalter an.
Fihren Sie den Fuhrungshalter in die Locher
im Werkzeuggleitschuh ein, und ziehen Sie die
Klemmschraube (A) an. Um den Abstand zwischen
Einsatz und Zuschneidflihrung einzustellen, 16sen
Sie die Klemmschraube (B) und verstellen die
Feineinstellschraube (1,5 mm pro Umdrehung). Lésen
Sie zum Verstellen der Fiihrungsrolle nach oben und
unten die Klemmschraube (C). Ziehen Sie nach dem
Ausrichten die Klemmschraube fest an.
» Abb.24: 1. Fihrungshalter 2. Einstellschraube
3. Klemmschraube (B) 4. Klemmschraube
(C) 5. Zuschneidefiihrung
6. Klemmschraube (A)
Bewegen Sie beim Schneiden das Werkzeug mit der
Fuhrungsrolle eng an der Seitenkante des Werkstlicks
entlang.
» Abb.25: 1. Einsatz 2. Fuhrungsrolle 3. Werkstlick

Absaugstutzen (Zubehor)

» Abb.26: 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.

Schlielen Sie dann einen Staubsauger an den
Absaugstutzen an.

» Abb.27

So stellen Sie Schnitttiefe

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.28: 1. Unterlegscheibe 6 2. Schraube

M6 x 135

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 Gewindestiick
im Motortréager des Werkzeugs ein.

» Abb.29: 1. Unterlegscheibe 6 2. Schraube

M6 x 135

» Abb.30: 1.Loch

» Abb.31: 1. Schraube M6 x 135 2. Gewindestiick im
Motortrager

Tragen Sie etwas Schmiere oder Schmierél auf die

Innenseite des Schraubenlochs im Werkzeuggleitschuh

und auf das Gewindestlick im Motortrager auf.

» Abb.32: 1.Innenseite des Schraubenlochs im
Werkzeuggleitschuh

» Abb.33: 1. Gewindestlick im Motortrager

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.34: 1. Schraubendreher

WARTUNG

AVORSICHT:

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

. Verwenden Sie zum Reinigen niemals
Kraftstoffe, Benzin, Verdliinnern, Alkohol
oder ahnliches. Dies kann zu Verfarbungen,
Verformungen oder Rissen flihren.
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Kohlenwechsel

» Abb.35: 1. Grenzmarke

Nehmen Sie die Kohlen regelmaRig heraus und wech-
seln Sie sie. Wenn sie bis zur Grenzmarke verbraucht
sind, mlssen sie ausgewechselt werden. Die Kohlen
mussen sauber sein und locker in ihre Halter hinein-
fallen. Die beiden Kohlen miissen gleichzeitig ausge-
wechselt werden. Verwenden Sie ausschlieRlich gleiche
Kohlen.

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

» Abb.36: 1. Kohlenhalterdeckel 2. Schraubendreher

Nach Austausch der Birsten schlieBen Sie das
Werkzeug an die Stromversorgung an und fahren Sie
die Bursten 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 miissen die
Reparaturen und alle Wartungen und Einstellungen von
den autorisierten Servicestellen der Firma Makita und
unter Verwendung der Ersatzteile von Makita durchge-
fihrt werden.

SONDERZUBEHOR

AVORSICHT:

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

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

. Gerade & Nuten formende Einsatze

. Kanten formende Einséatze

. Einsatze fir Laminatzuschnitt

. FUhrungsschiene

. Zuschneideflihrung

. Fihrungshalter

. Schablonenfiihrungen

. Schablonenfiihrungsadapter

. Sicherungsmutter

. Spannkegel 12 mm, 1/2"

. Spannzangenkranz 6 mm, 8 mm, 10 mm

. Spannzangenkranz 3/8", 1/4"

. Schlussel 24

. Staubsaugerkopfsatz

Oberfraseneinsatze

Gerader Einsatz

» Abb.37
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"
Einsatz fir "U"-Nut
> Abb.38
mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
Einsatz fiir "V"-Nut
> Abb.39
mm
D A L1 L2 2]
1/4" 20 50 15 90°
Flachbohrfraser
> Abb.40
mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
Doppelflachbohrfraser
» Abb.41
mm
A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Brettverbindungseinsatz
> Abb.42
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Viertelkreisfraser
> Abb.43
mm
A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
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Anfaseinsatz
> Abb.44
mm
D A L1 L2 L3 0
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Wodlbungsbordeleinsatz
> Abb.45
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Kugellager-Flachzuschneider
> Abb.46

mm

D A L1 L2

6
1/4"

50 20

Kugellager-Viertelkreisfraser
> Abb.47

mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Kugellager-Anfaseinsatz
> Abb.48
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Kugellager-Bordeleinsatz
> Abb.49
mm
D A1 | A2 | A3 L1 L2 L3 R
20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7

Kugellager-Hohlkehleneinsatz

» Abb.51
mm
A1 | A2 [ L1|L2 |L3 | Rl |R2
6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42 | 12 |45 | 3 6
HINWEIS:

Einige der in der Liste aufgefiihrten Elemente
sind dem Werkzeugpaket als Standardzubehdr
beigefligt. Diese kdnnen in den einzelnen
Landern voneinander abweichen.

Kugellager-Wélbungsboérdeleinsatz

» Abb.50
mm
D |A1|A2 |A3 | A4 | L1 | L2 |L3 | R
6 | 20 |18 | 12| 8 | 40 | 10 | 55
6 | 26 |22 | 12| 8 |42 | 12| 5 5
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Modell RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
Patronos tokmany befogadéképessége 12 mm vagy 1/2"
LeszUrémélység 0-70 mm
Uresjarati sebeség (min™) 22000 | 9000 - 22 000
Teljes hossz 312 mm
Tiszta tomeg 6,0 kg | 6,1kg
Biztonsagi osztaly =

* Folyamatos kutato- és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkiil

megvaltozhatnak.

» Megjegyzés: A tulajdonsagok orszagroél orszagra kilénbdzhetnek.

« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

Rendeltetésszerii hasznalat

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

Tapegység

A szerszam csak a névtablan feltlintetett feszlltséga,
egyfazisu valtakozofesziiltségl halozathoz csatlakoz-
tathat6. A szerszam az eurdpai szabvanyok szerinti
kettds szigeteléssel van ellatva, igy taplalhato foldels-
vezeték nélklli csatlakozoéaljzatbdl is.

A modellhez RP1800

A 220 V és 250 V kozotti fesziiltséggel rendelkezé
nyilvanos kisfesziiltségli arameloszté rendszerek-
ben valé hasznalatra.

Az elektromos berendezések bekapcsolasakor fesziilt-
ségingadozasok Iéphetnek fel. Ezen készulék lizemel-
tetése kedvezétlen aramellatasi korilmények kozott
ellentétes hatassal lehet mas berendezések miiko-
désére. A 0,40 Ohmmal egyenld vagy annal kisebb
értékl halézati impedancia esetén feltételezhetéen nem
lesznek negativ jelenségek. Az ehhez az eszk6zhoz
hasznalt halozati csatlakozot biztositékkal vagy lassu
kioldasi jellemzdkkel rendelkezé megszakitoval kell
védeni.

A modellhez RP1800F

A 220V és 250 V kozotti fesziiltséggel rendelkezd
nyilvanos kisfesziiltségii arameloszté rendszerek-
ben val6 hasznalatra.

Az elektromos berendezések bekapcsolasakor fesziilt-
ségingadozasok Iéphetnek fel. Ezen készllék Gizemel-
tetése kedvezétien aramellatasi korilmények kozott
ellentétes hatassal lehet mas berendezések miiko-
désére. A 0,39 Ohmmal egyenld vagy annal kisebb
értékl halézati impedancia esetén feltételezhetéen nem
lesznek negativ jelenségek. Az ehhez az eszkdzhdz
hasznalt halozati csatlakozot biztositékkal vagy lassu
kioldasi jellemz6kkel rendelkezé megszakitoval kell
védeni.

A modellhez RP1801,RP1801F

A 220 V és 250 V kozotti fesziiltséggel rendelkez6
nyilvanos kisfesziiltségili arameloszté rendszerek-
ben valé6 hasznalatra.

Az elektromos berendezések bekapcsolasakor fesziltségin-
gadozasok Iéphetnek fel. Ezen késziilék Gzemeltetése ked-
vezétlen aramellatasi koriimények kozott ellentétes hatassal
lehet mas berendezések mikddésére. A 0,38 Ohmmal
egyenld vagy annal kisebb értékl halézati impedancia esetén
feltételezhet6en nem lesznek negativ jelenségek. Az ehhez
az eszkdzhoz hasznalt halozati csatlakozdt biztositékkal vagy
lassu kioldasi jellemz&kkel rendelkezd megszakitdval kell
védeni.

A modellhez RP1800,RP1800F,RP1801,RP1801F
Zaj
A tipikus A-sulyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:
Hangnyomasszint (L,4): 86 dB (A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 97 dB (A)
Tarés (K): 3dB (A)
Viseljen fiilvédét.
Vibracio
A vibracié teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg),
az EN60745 szerint meghatarozva:
Munka méd: horonyvagas MDF-ben
Rezgéskibocsatas (an): 4,0 m/s’
Tarés (K): 1,5 m/s®

A modellhez RP2300FC,RP2301FC
Zaj
Atipikus A-sulyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:
Hangnyomasszint (L,): 87 dB (A)
Hangteljesitményszint (Lya): 98 dB (A)
Tarés (K): 3dB (A)
Viseljen fiilvédot.
Vibracio
A vibracié teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg),
az EN60745 szerint meghatarozva:
Munka mod: horonyvagas MDF-ben
Rezgéskibocsatas (an): 4,5 m/s’
Tarés (K): 1,5 m/s’
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MEGJEGYZES: A rezgéskibocsatas értéke a szabva- 7.  Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével.

nyos vizsgalati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és 8. Ne nydljon a forgo részekhez.

segitségével az elektromos kéziszerszamok dssze- 9. Ellendrizze, hogy a vagészerszam nem ér

hasonlithaték egymassal. a munkadarabhoz, miel6tt bekapcsolja a

MEGJEGYZES: A rezgéskibocsatas értékének segit- szerszamot.

ségével elézetesen megbecsiilhets a rezgésnek vald 10.  Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges

kitettség mértéke. munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit. Figyelje
arezgéseket vagy imbolygast, amelyek rosz-

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo- szul felszerelt vagészerszamra utalhatnak.

csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott 11. Figyeljen oda a vagészerszam forgasi iranyara

értéktdl a hasznalat modjatol fiiggéen. és az el6rehaladasi iranyra.

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

13. Avagoészerszam eltavolitasa el6tt a mun-
kadarabbdl mindig kapcsolja ki a szerszamot

AFIGYELMEZTETES: Hatarozza meg a kezeld
védelmét szolgalé munkavédelmi Iépéseket, melyek
az adott munkafeltételek melletti vibraciés hatas
becslilt mértékén alapulnak (figyelembe véve a PSR . A . .
munkaciklus elemeit, mint példaul a gép leallitasanak és varja meg, amig a vagészerszam teljesen
és Uresjaratanak mennyiségét az elinditadsok szama "‘993,"- L A = .
mellett). 14. Ne érjen a vagészerszamhoz kozvetleniil a
munkavégzést kovetden; az rendkiviil forré
lehet és megégetheti a borét.

EK Megfelelﬁségi nyilatkozat 15. Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje a
szerszam alaplemezét higitoval, benzinnel

vagy hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam
alaplemezének megrepedését okozhatjak.
Figyeljen oda, hogy a helyes szaratméréjii
vagoszerszamokat hasznalja, amelyek megfe-
lel6ek a szerszam sebességéhez is.
17. Némelyik anyag mérgezé vegyiiletet tartalmaz-

Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan

Az EK-megfelel8ségi nyilatkozat az Gtmutaté ,A” mel- 16
Iékletében talalhato. '

A szerszamgépekre vonatkozé

altalanos biZtonSégi hat. Gondoskodjon a por belélegzése elleni és
figye|meztetések érintés elleni védelemrdl. Kévesse az anyag
szallitéjanak biztonsagi utasitasait.
/NFIGYELEM Olvassa el az ésszes biztonsagi 18.  Mindig a megmunkalt anyagnak és az alkal-
figyelmeztetést és utasitast. Ha nem tartja be a figyel- mazasnak megfelelé pormaszkot/gazalarcot
meztetéseket és utasitasokat, akkor aramutést, tiizet hasznalja.
és/vagy sulyos sériilést okozhat. A RIZZE MEG EZEKET AZ
Orizzen meg minden figyelmeztetést 0 pa— G
és utasitast a késébbi tajékozodas UTASITASOKAT.
érdekében. AFIGYELMEZTETES: NE HAGYJA, hogy
UTVALASZTORA VONATKOZO a kényelem vagy a termék (tobbszori hasz-

nalatbol adodé) mind alaposabb ismerete

BIZTONSAGI FIGYELMEZTETESEK valtsa fel az adott termékre vonatkozé

biztonsagi eléirasok szigoru betartasat. A

1. Kizarélag a szigetelt markolasi feliileteinél

fogva tartsa az elektromos szerszamot, mivel HELYTELEN HASZNA'LAT ésa hasz?élati
fennall a veszélye, hogy a vagokés a sajat utmutatéban szerepl6 biztonsagi eléirasok
vezetékeébe litkozik. A feszliltség alatt 1évé veze- megszegése sulyos személyi sérilésekhez
ték elvagasakor a szerszam fém alkatrészei is vezethet.

aram ala kerlilnek, és aramiités érheti a kezel6t.

2. Szoritokkal vagy mas praktikus médon rég-
zitse és tamassza meg a munkadarabot egy
szilard padozaton. Ha a munkadarabot a kezével
vagy a testével tartja meg, az instabil lehet, és a
kezel6 elvesztheti uralmat a szerszam felett.

3.  Viseljen hallasvédoét hosszabb ideji hasznalat
soran.

4. Kezelje nagyon 6vatosan a vagoszerszamokat.

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

6. Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet meg-
kezdése el6tt ellendrizze a munkadarabot, és
huzza ki beldle az 6sszes szeget.
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MUKODESI LEIRAS

AviGyAzar:

. Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikap-
csolt és a hal6zathoz nem csatlakoztatott alla-
potardl mielétt ellendrzi vagy bedllitja azt.

A vagasi mélység beallitasa

» Abra1: 1.Beallitdgomb 2. Zarretesz 3. Utkézérud
beallité anya 4. Gyors el6rehaladas
gomb 5. Beéllitécsavar 6. Utkdz6tdmb
7. Mélységjelzé 8. Utkdzérud

Helyezze a szerszamot sik felliletre. Lazitsa meg a rog-
zit6kart és engedje le a szerszam hazat annyira, hogy a
mardfej érintse a sik fellletet. Hizza meg rogzitékart a
szerszam hazanak rogzitéséhez.

Forgassa el az (itk6z6érud beallitéanyajat az dramutatd
jarasaval ellentétesen. Engedje le az Gtk6z6rudat
annyira, hogy érintkezzen a bedllitbcsavarral. Igazitsa a
mélységjelzét a "0" beosztashoz. A vagasi mélységet a
skalan a mélységjelzé mutatja.

A gyors elérehaladas gombot lenyomva tartva emelje
fel az Utkdz6rudat addig, amig a kivant vagasi mélysé-
get el nem éri. Pontos mélységbedllitas végezhetd a
beallitdgomb elforgatasaval (1 mm teljes menetenként).
Az itkdz6rud bedllitéanyajat az dramutatd jarasanak
iranyaba elforgatva szilardan régzitheti az ttk6z6rudat.
Most az elére meghatarozott vagasi mélységet ugy
kapja, hogy meglazitja a régzitékart, majd leengedi a
szerszam hazat annyira, hogy az tkézérud érintse a
beallitécsavart.

Miianyag anya
» Abra2: 1.Mianyag anya

A miianyag anya elforgatasaval a szerszam hazanak
fels6 korlata allithaté be.

AVIGYAZAT:
. Ne engedje tul alacsonyra a miianyag anyat. A
mardfej veszélyesen kiemelkedhet.

Utk6z6témb

» Abra3: 1. Utkozérad 2. Beallitocsavar
3. Utkdz6tdomb

Az Uitk6z6tdmbon harom beallitécsavar talalhato, ame-
lyek telijes menetenként 0,8 mm-rel allithatok feljebb
vagy lejjebb. Kénnyen beallithat harom kuilénb6z6
vagasi mélységet ezen beadllitécsavarok segitségével,
az Utkdzdrud utanallitasa nélkdl.

Allitsa be a legalacsonyabb csavart legnagyobb vagasi
mélységre a "Vagasi mélység beallitasa" fejezetben
leirtak szerint. A masik két csavart allitsa kisebb vagasi
mélységekre. A csavarok magassagkilonbsége megfe-
lel a kiilbnb6z6 vagasi mélységek kozotti kiilonbségnek.
Abeadllitdshoz forgassa a csavarokat egy csavar-
hazéval vagy csavarkulccsal. Az Uitk6z6tdmb arra is
hasznalhaté, hogy mély hornyok vagasakor harom
vagasi menetet végezzen fokozatosan ndvekvé vagasi
mélységekkel.

AvicyAzar:

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

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

. Az extra mély hornyok megmunkalasat két vagy
harom menetben végezze, fokozatosan névelve
a marofej mélységbeallitasat.

A kapcsol6 hasznalata

» Abra4: 1.Zargomb 2. Kiolddkapcsold

AviGyAzaT:

. A szerszam haldzatra csatlakoztatasa el6tt min-
dig ellendrizze hogy a kapcsolé kiolddgombja
megfeleléen mozog és visszatér a kikapcsolt
(OFF) allapotba elengedése utan.

. Ellenérizze, hogy a tengelyretesz fel van
engedve, miel6tt bekapcsolja a szerszamot.

A kioldékapcsol6 véletlen meghluzasanak elkerilésére
egy reteszelégomb van felszerelve.

A szerszdm bekapcsolasahoz nyomja le a kireteszel6-
gombot, majd hlizza meg a kioldékapcsolét. Engedie fel
a kioldékapcsolot a ledllitashoz.

A folyamatos mikddtetéshez hiizza meg a kioldokap-
csol6t majd nyomja beljebb a reteszel6gombot. A szer-
szam kikapcsolasahoz huzza meg a kioldékapcsolot
ugy, hogy a kireteszel6gomb magatdl visszaugorjon.
Ezutan engedje fel a kioldokapcsolot.

A kioldékapcsol6 felengedése utan aktivalodik a
kireteszeld funkcié a kioldokapcsolé meghuzasat
meggatolando.

AvicyAzar:
. Szilardan tartsa a szerszamot kikapcsolaskor,
az ellenhatas kikliszobolésére.

Elektronikus funkcio

Csak RP2300FC és RP2301FC tipusok

Allandé fordulatszam-szabalyozas

. Lehet6vé valik a finommegmunkalas, mert a
fordulatszam még terhelés alatt is allandé marad.

. Tovabba, amikor a terhelés a szerszamon meg-
haladja a megengedett értéket, a motor teljesit-
ménye korlatozédik, hogy megvédje a motort a
talheviléstdl. Amikor a terhelés a megengedett
szint ala csokkent, a szerszam visszaall a normal
miikddésre.

Lagyinditas

. Lagyinditas az elfojtott indulasi I6kés miatt.
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OSSZESZERELES

Csak RP2300FC és RP2301FC tipusok
» Abra5: 1. Sebességszabalyozé tarcsa

A szerszam forgasi sebessége a sebességszabalyoz6
tarcsa elforgatasaval allithaté az 1 és 6 kozotti fokoza-
tok kozott.

Nagyobb lesz a sebesség, ha a tarcsat a 6 szam ira-
nyaba forgatja. Kisebb lesz a sebesség, ha azt az 1
szam iranyaba forgatja.

Igy lehetévé valik az idealis sebesség beallitasa az
optimalis anyagmegmunkalashoz, azaz beallithaté az
anyagnak és a marofej atméréjének megfelel6 sebes-
ség.

Tajékozodjon az alabbi tablazatbol a tarcsan beal-
litott érték és a hozzavetdleges forgasi sebesség
kapcsolatardl.

Szam min
1 9000
2 11000
3 14000
4 17000
5 20000
6 22000
AVIGYAzZAT:

. Ha szerszamot hosszu ideig folyamatosan
kis sebességeken mikaddteti, akkor a motor
tulterhel6dik, ami a szerszam hibas mikodését
okozza.

. A sebességszabalyozé tarcsa csak a 6 sza-
mig fordithato el, visszafelé pedig az 1-ig. Ne
erbltesse azt a 6 vagy 1 jelzéseken tul, mert a
sebességszabalyozé funkcié nem fog tovabb
mukodni.

A lampak bekapcsolasa

Csak RP1800F, RP1801F, RP2300FC és RP2301FC
tipusok
» Abra6: 1.Lampa

Avicyizar:
. Ne tekintsen a fénybe vagy ne nézze egyene-

AvicyAzar:

. Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikap-
csolt és a hal6zathoz nem csatlakoztatott alla-
potardl miel6tt barmilyen munkalatot végezne
rajta.

sen a fényforrast.

Huzza meg a kioldékapcsolét a lampa bekapcsolasa-
hoz. A lampa addig fog vilagitani, amig a kioldokapcsold
be van huzva. Alampa a kioldé elengedése utan 10 - 15
masodperccel alszik ki.

MEGJEGYZES:

. Hasznaljon szaraz rongyot a lampa lencséin
|évé szennyez6dés eltavolitasahoz. Ugyeljen
arra hogy ne karcolja meg a lampa lencséit, ez
csokkentheti a megvilagitas erésségét.

A vésbszerszam berakasa vagy

eltavolitasa

» Abra7: 1.Tengelyretesz 2. Kulcs

AvicyAzar:

. A maréfejet stabilan roégzitse. Mindig csak a
szerszamhoz mellékelt kulcsot hasznalja. A laza
vagy tulhuzott mardfej veszélyforras lehet.

. Mindig olyan befogépatront hasznaljon, amelyik
megfelel a mardfejszar atmérsjének.

. Ne huzza meg a befogdpatront ha nincs marofej
berakva, és ne tegyen be kis mardéfejszarral
rendelkezé mardfejeket hiively nélkil a befogé-
patronba. Mindkett6 a befogopatron kupjanak
téréséhez vezethet.

. Csak olyan marészerszamokat hasznaljon, amelyek
mardfejen feltlintetett maximalis sebessége megha-
ladja a felsémar6 maximalis sebességét.

Teljesen tolja be a mardfejet a befogdpatronba. Nyomja le a
tengelyreteszt a tengely rogzitéséhez és a kulcs segitségével
hizza meg a befogdpatront. Ha kisebb atméréji maréfej-
szarral rendelkezé maréfejeket hasznal, elébb helyezze be a
megfeleld hivelyt a befogdpatronba, majd rakja be a marofe-
jet a fent leirtaknak megfeleléen.

A marofej eltavolitdsahoz kdvesse a berakaskor alkal-
mazott eljarast forditott sorrendben.

UZEMELTETES

AvicyAzar:

. A hasznalat elétt mindig ellendrizze, hogy a szerszam
haza automatikusan felemelkedik a felsé hatarhoz és
a mardfej nem emelkedik ki a szerszam talplemezé-
bél amikor a régzitékart meglazitja.

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

» Abra8

Mindkét markolatot hasznalja és hasznalat kozben mindkét
markolatanal erésen fogja meg a szerszamot.
Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra gy, hogy
a mardfej ne érjen semmihez. Ezutan kapcsolja be a szersza-
mot es varja meg, amig a mardfej eléri a teljes sebességet.
Engedje le a szerszdm hazat és tolja elére a szerszamot a
munkadarab fellletén, a szerszam talplemezét egy szintben
tartva és folyamatosan haladva el6re a vagas végéig.
Szélvagaskor a munkadarab felliletének a vagdszerszam bal
oldalan kell lennie az el6rehaladasi iranyhoz képest.
» Abra9: 1.Munkadarab 2. Vagészerszam forgasi
iranya 3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany
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MEGJEGYZES:

. A szerszam tul gyors el6retolasa a vagas rossz
min6ségét, vagy a motor, illetve a vagoszer-
szam sérllését okozhatja. A szerszam tul lassu
el6retolasakor megégetheti és felkarcolhatja
a vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség
fligg a vagoszerszam atmérgjétdl, a munkada-
rab anyagatol és a vagasi mélységtél. A vagas
megkezdése el6tt egy adott munkadarab eseté-
ben javasolt prébavagast végezni egy hulladék-
darabon. Ez megmutatja, hogy pontosan hogy
fog kinézni a vagas valamint lehet6vé teszi a
méretek ellendrzését.

. Ha egyenesvezet6t vagy szélezévezet6t hasz-
nal, Ggyeljen ra, hogy azokat a jobb oldalra sze-
relje az elérehaladasi iranyhoz képest. Ez segit
azt egy sikban tartani a munkadarab oldalaval.

» Abra10: 1. El6rehaladasiirany 2. Vagoszerszam
forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

Egyenesvezet6

» Abra11: 1.Egyenesvezeté 2. Finombeallité csavar
3. Szoritécsavar (B) 4. Szoritécsavar (A)
5. Vezet6fogo

Az egyenesvezetd hathatos segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemukalaskor.

Szerelje az egyenesvezetét a vezetéfogora a szo-
ritdcsavarral (B). lllessze a vezetéfogot a szerszam
talplemezén talalhato furatokba, és huzza meg a szo-
ritocsavart (A). A maréfej és az egyenesvezetd kozotti
tavolsag bedllitasahoz lazitsa meg a szoritécsavart (B),
és forgassa el a finombeallité csavart (1,5 mm teljes
menetenként). A kivant tavolsagnal huzza meg a szori-
técsavart (B) az egyenesvezetd rogzitéséhez.

» Abra12

Szélesebb egyenesvezet készithet6 a kivant méret-

ben, ha a vezetdn talalhato furatok segitségével ahhoz

tovabbi fadarabokat csavaroz.

» Abra13: 1. Tébb, mint 15 mm 2. Egyenesvezetd
3.Fa

Ha nagyobb atmérgji marofejet hasznal, toldjon olyan
fadarabokat az egyenesvezetéhdz, amelyek mérete
nagyobb, mint 15 mm, elkerllendd, hogy a marofej
eltalalja az egyenesvezetét.

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

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

» Abra14

Az egyenesvezetd (tartozék)

finombeallitasa
» Abra15

Ha a felsomaro fel van szerelve

lllessze a két rudat (10-es rud) a vezet&fogd kilsé
szerel6nyilasaiba, majd rogzitse a két szoritdcsavarral
(M15 x 14 mm). Ellenérizze, hogy a szarnyasanya (M6
x 50mm) meg van szoritva, majd cslsztassa a fels6-
maré talplemezének szerel6egységét a két radra (10-es
rid), és huzza meg a talplemez szoritécsavarijait.

A vagokés egyenesvezetéhoz

képest valé finombeallitasi funkcidja
» Abra16: 1.Beallitécsavar

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

2. Apozicié a szarnyasanya (M10 x 52 mm) elforga-
tasaval allithaté (egy fordulat a poziciét 1 mm-rel
modositja).

3.  Apoziciébedllitas befejezése utan hizza meg
teljesen a szarnyasanyat (M6 x 50 mm).

A skalagyiri kilon forgathato, igy a skala a nullahoz

(0) igazithato.

Valtoztathato vezetosaru

A vezetbsaru szélességének bal és jobbra valé6 médo-
sitasahoz lazitsa meg a korokkel jelzett csavarokat.

A szélesség mddositasa utan hizza meg szorosan a
csavarokat. A vezet6saru szélessége (d) 280 mm és
350 mm koz6tt valtoztathato.

» Abra17: 1. Csavarok 2. Mozgathaté

» Abra18: 1.Minimalis nyilasszélességre allitva
» Abra19: 1. Maximalis nyilasszélességre allitva

Sablonvezet6 (opcionalis

kiegészitd)

» Abra20

A sablonvezet® egy olyan betét, amelyen a mardfej
atmegy, lehetdvé téve sablonmintazatok kivagasat a
szerszammal.

A sablonvezet6 felszereléséhez hizza meg a régzitéle-
mez karjat és helyezze be a sablonvezetét.

» Abra21: 1. Sablonvezetd 2. Régzitslemez

Roégzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a szersza-
mot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a sablonve-
zet6t a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra22: 1.Betét 2. Alaplemez 3. Sablon
4. Munkadarab 5. Tavolsag (X) 6. A sab-
lonvezetd kils6 atmérdje 7. Sablonvezetd

MEGJEGYZES:

. A munkadarab a sablontol kismértékben kilon-
b6z6 méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a mardfej és a
sablonvezetd kilsé része kozott. A tavolsagot
(X) a kdvetkezé képlettel lehet meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezet6 kiilsé atmérdje -
mardfej atmérdje) / 2
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Szélezévezetd (opcionalis

kiegészitd)
» Abra23

Szélezés, ivelt vagasok kdnnyedén végezhetdk bator-
lapokon és hasonlé munkadarabokon a szélezéveze-
tével. A vezet6gorgd végigmegy az iv mentén ezzel
biztositva a j6 minéségii vagast.
Szerelje a szélez6vezet6t a vezetéfogdra a szoritdcsa-
varral (B). lllessze a vezet6fogot a szerszam talpleme-
zén talalhaté furatokba, és hizza meg a szoritécsavart
(A). A mardfej és a szélezévezetd kdzotti tavolsag beal-
litasahoz lazitsa meg a szoritécsavart (B), és forgassa
el a finombeallito csavart (1,5 mm teljes menetenként).
A vezetdgorgd felfelé vagy lefelé allitasahoz lazitsa
meg a szoritécsavart (C). A beallitast kovetden rogzitse
a szoritécsavarokat.
» Abra24: 1. Vezettfogo 2. Beallitocsavar
3. Szoritécsavar (B) 4. Szoritdécsavar (C)
5. Szélezbvezetd 6. Szoritdcsavar (A)

Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy vezetégorgd a
munkadarab oldala mentén haladjon.
» Abra25: 1.Betét 2. Vezet6gorgd 3. Munkadarab

Porkifuvé készlet (Tartozék)

» Abra26: 1. Porkif(ivo 2. Szoritécsavar

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

Ezutan csatlakoztasson egy porszivét a porkifivohoz.
» Abra27

Az M6 x 135 csavarok hasznalata a

vagasi mélység beallitasara

Ha a szerszamot egy kereskedelemben kaphaté fel-
sémard asztallal hasznalja, a kezeld ezzel a csavarral
kismértékben allithatja a vagasi mélységet az asztal
felett.

» Abra28: 1. Lapos alatét, 6 2. M6x135 csavar

1. A csavar és az alatét felszerelése a
szerszamra

. Helyezze a lapos alatétet erre a csavarra.

. Dugja at a csavart a szerszam talplemezén talal-

haté csavarfuraton, majd csavarja a menetes
részbe a motor keretén.

» Abra29: 1. Lapos alatét, 6 2. M6x135 csavar

» Abra30: 1.Furat

» Abra31: 1.M6x135 csavar 2. Menetes rész a motor
keretén

Ekkor adjon egy kevés kendzsirt vagy kenbolajat a

csavarfurat belsejébe a szerszam talplemezén és a

menetes részbe a motor keretén.

» Abra32: 1.Acsavarfurat belsejében a szerszam
alaplemezén

» Abra33: 1. Menetes rész a motor keretén

2. A vagasi mélység beallitasa

. A csavart egy csavarhuzoéval elforgatva a vagasi
mélység kismértékben allithatd az asztal felett.
(1,0 mm teljes fordulatonként)

. Az éramutato jarasanak iranyaba elforgatva a
vagasi mélység nagyobb lesz, az éramutaté jara-
saval ellentétesen pedig kisebb.

» Abra34: 1.Csavarh(zo

KARBANTARTAS

AvicyAzar:

. Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szer-
szam kikapcsolt és a halézatra nem csatlakozta-
tott allapotban van miel6tt a vizsgalatahoz vagy
karbantartasahoz kezdene.

. Soha ne hasznaljon gazolajt, benzint, higitét,
alkoholt vagy hasonl6 anyagokat. Ezek elszine-
z6dést, alakvesztést vagy repedést okozhatnak.

A szénkefék cseréje

» Abra35: 1. Hatarjelzés

A szénkeféket cserélje és ellenérizze rendszeresen.
Cserélje ki azokat amikor lekopnak egészen a hatar-
jelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa

hogy szabadon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma
szénkeféket.

Csavarhuzo segitségével tavolitsa el a kefetarté sapka-
kat. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az Gjakat
és helyezze vissza a kefetart6 sapkakat.

» Abra36: 1.Kefetarto sapka 2. Csavarhtzé

A szénkefék cseréje utan miikodtesse a szerszamot
Uresjaraton korulbelll 10 percig. Ezutan ellenérizze a
szerszam miikodését és az elektromos féket a kioldo-
kapcsolé felengedésekor. Ha az elektromos fék nem
mikodik megfeleléen, javittassa meg azt a helyi Makita
szervizkdzpontban.

Atermék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK fenntartasahoz, a javitasokat,
barmilyen egyéb karbantartast vagy beszabalyozast a
Makita Autorizalt Szervizkdzpontoknak kell végrehajta-
niuk, mindig Makita pétalkatraszek hasznalataval.
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OPCIONALIS

KIEGESZITOK

"V" vajatmaro vagoszerszam
» Abra39

mm
D A L1 L2 [
AVIGYAZAT: 14" 20 50 15 90°
. Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az .. . . P
Onnek ebben a kézikdnyvben leirt Makita szer- Furohegyes szintszélez6
szamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék vég()szerszém
hasznalata személyes veszélyt vagy sérilést » Abra40
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket hasznalja
csupan annak kifejezett rendeltetésére. mm
D A L1 L2 L3
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informaciokra 12 12 60 20 35
van sziiksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban, 8 8 50 20 35
keresse fel a helyi Makita Szervizk6zpontot. 5 o 0 18 28

. Egyenes és horonykiképzd vagdészerszamok
+  Elkiképz6 vagészerszamok

. Szélezd vagodszerszamok rétegelt anyaghoz
. Egyenesvezetd

. Szélezbvezetd

. Vezet6fogd

. Sablonvezet6k

. Sablonvezet6 adapter

. Rogzitéanya

. Befogopatron kap, 12 mm, 1/2"

. Befogdpatron hiively, 6 mm, 8 mm, 10 mm

. Befogdpatron hively, 3/8", 1/4"

. Kulcs, 24

. Porszivoéfej készlet

Fels6maroé vagoészerszamok

Egyenes vagoészerszam

» Abra37
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
114"
12 12 60 30
172"
12
10 60 25
112"
8 8 60 25
6
8 50 18
114"
6 6 50 18
114"

"U" vajatmaré vagoészerszam
» Abra3s

mm

L1 L2

Furéhegyes kettds szintszélez6

vagoszerszam
> Abra41
mm
A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Deszkailleszt6 maréfej
» Abra42
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 20

Sarokkerekité vagészerszam
» Abra43

mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 25 9 48 13 5 8

6 20 8 45 10 4 4
Ellemunkalé vagészerszam
» Abrad4

mm

D A L1 L2 L3 6

6 23 46 1" 6 30°

6 20 50 13 5 45°

6 20 49 14 2 60°

Mélyperemezé vagészerszam
» Abra45

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

vagoszerszam
» Abra46
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

Golyoscsapagyas sarokkerekitd

vagoszerszam
» Abra47
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Golyoscsapagyas éllemunkalé

vagoszerszam
» Abra48
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
1/4"

6 20 8 41 1 60°
Golyoscsapagyas peremezd
vagoszerszam
» Abra49

mm

A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 12 8 42 12 | 45 7

Golyéscsapagyas mélyperemezo
vagoszerszam
» Abra50

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R
6 20 18 12 8 40 10 5,5

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Golydéscsapagyas antik hullam
kiképz6 vagoszerszam
» Abra51

mm
A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 4,5 25 | 45
6 26 8 42 12 45 3 6

MEGJEGYZES:

. Alistan felsorolt néhany kiegészité megtalalhato
az eszkdz csomagolasaban standard kiegészi-
téként. Ezek orszagonként eltéréek lehetnek.
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE UDAJE

Model RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
Kapacita objimky puzdra 12 mm alebo 1/2"
Kapacita ponoru 0-70 mm
Otagky naprazdno (min™) 22000 | 9000 - 22000
Celkova dizka 312 mm
Hmotnost netto 6,0 kg | 6,1 kg

Trieda bezpecnosti

En

* Vzhladom k neustalemu vyskumu a vyvoju tu uvedené technické udaje podliehaju zmenam bez upozornenia.
» Poznamka: Technické Udaje sa moZzu pre rozne krajiny lisit.

» Hmotnost podla postupu EPTA 01/2003

Urcené pouzitie

Tento nastroj je uréeny na prudové orezavanie a profilo-
vanie dreva, plastu a Zeleznych materialov.

Napajanie

Nastroj sa moze pripojit' len k odpovedajucemu zdroju s
napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom §titku, a
moze pracovat len s jednofazovym striedavym napatim.
V sulade s eurépskymi normami ma dvojit izolaciu a
moze byt preto napajany zo zasuviek bez uzemrova-
cieho vodica.

Pro Model RP1800

Pre verejné nizkonapéat'ové rozvodné systémy s
napatim 220 V az 250 V.

Prepinania elektrického pristroja spésobuju kolisanie
napatia. Prevadzka toho zariadenia za nepriaznivych
podmienok v sieti méze mat Skodlivy uc¢inok na pre-
vadzku inych zariadeni. Pri impedancii siete rovnej
0,40 ohmov alebo niz8ej mozno predpokladat, ze
nenastanu ziadne negativne udinky. Sietova zastrcka
pouzita pre toto zariadenie musi byt chranena poistkou
alebo ochrannym istiCom s pomalymi charakteristikami
vypinania.

Pro Model RP1800F

Pre verejné nizkonapéat'ové rozvodné systémy s
napatim 220 V az 250 V.

Prepinania elektrického pristroja spésobuju kolisanie
napatia. Prevadzka toho zariadenia za nepriaznivych
podmienok v sieti méZe mat Skodlivy G€inok na pre-
vadzku inych zariadeni. Pri impedancii siete rovnej
0,39 ohmov alebo niz8ej mozno predpokladat, ze
nenastanu Ziadne negativne U¢inky. Sietova zastréka
pouzita pre toto zariadenie musi byt chranena poistkou
alebo ochrannym isticom s pomalymi charakteristikami
vypinania.

Pro Model RP1801,RP1801F

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 m6ze mat' $kodlivy G€inok na pre-
vadzku inych zariadeni. Pri impedancii siete rovnej

0,38 ohmov alebo nizsej mozno predpokladat, ze
nenastanu ziadne negativne G¢inky. Sietova zastrcka
pouzita pre toto zariadenie musi byt chranena poistkou
alebo ochrannym isti€om s pomalymi charakteristikami
vypinania.

Pro Model RP1800,RP1800F,RP1801,RP1801F

Hluk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podla EN60745:
Hladina akustického tlaku (L,4): 86 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 97 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)
Pouzivajte chranice sluchu.
Vibracie
Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy stcet)
uréena podla normy EN60745:
Rezim &innosti : rezanie drazok v MDF
Emisie vibracii (ay): 4,0 m/s’
Odchylka (K): 1,5 m/s®

Pro Model RP2300FC,RP2301FC

Hluk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podla EN60745:
Hladina akustického tlaku (L,s): 87 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lya): 98 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)
Pouzivajte chranice sluchu.
Vibracie
Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
uréena podla normy EN60745:
Rezim &innosti : rezanie drazok v MDF
Emisie vibracii (a): 4,5 m/s’
Odchylka (K): 1,5 m/s?
POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii vibracii
bola merana podla Standardnej skiSobnej metédy
a mbze sa pouzit na porovnanie jedného naradia s
druhym.
POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii vibracii sa
mdze pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia
ich ucinkom.
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MA\VAROVANIE: Emisie vibracii pocas skuto&ného
pouzivania elektrického naradia sa m6zu odliSovat' od
deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v zavislosti
na spésoboch pouzivania naradia.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznadit bezped-
nostné opatrenia s cielom chranit obsluhu, a to tie,
ktoré sa zakladaju na odhade vystavenia G€inkom

v ramci redlnych podmienok pouzivania (bertc do
uvahy vsetky sucasti prevadzkového cyklu, ako su
doby, kedy je naradie vypnuté a kedy beZi bez zata-
Zenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Vyhlasenie o zhode ES

Len pre krajiny Eurépy

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

Vseobecné bezpeénostné predpisy

pre elektronaradie

/\UPOZORNENIE Preditajte si vSetky upozornenia
a instrukcie. Nedodrziavanie pokynov a instrukcii
moéze mat za nasledok Uraz elektrickym pradom, poZiar
alebo vazne zranenie.

Vsetky pokyny a instrukcie si odlozte
pre pripad potreby v budtcnosti.

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY PRE

SMEROVAC

1.  Elektrické naradie pri praci drzte len za izolo-
vané uchopné povrchy, lebo rezné naradie sa
moze dostat’ do kontaktu s vlastnym kablom.
Preseknutie ,Zivého" vodi¢a mdze sposobit ,vodi-
vost* nechréanenych kovovych Casti elektrického
néaradia a sposobit tak obsluhe zasiahnutie elek-
trickym pradom.

2.  Pomocou svoriek alebo inym praktickym
sposobom zaistite a podoprite obrobok k sta-
bilnému povrchu. Pri drzani obrobku rukou alebo
oprety oproti telu nebude stabilny a mézZete nad
nim stratit kontrolu.

3.  Pridlhsej prevadzke pouzivajte chrani¢
sluchu.

4. S vrtakmi zaobchadzajte so zvySenou
opatrnostou.

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

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

7. Drzte nastroj pevne oboma rukami.

Nepfiblizujte ruky k otacajuicim sa ¢astiam.

9.  Skor, ako zapnete spinaé, skontrolujte, ¢i sa
vrtak nedotyka obrobku.

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

©

11. Davajte pozor na smer otacania vrtaka a smer
privodu.

12. Nenechavajte nastroj bezat’ bez dozoru.
Pracujte s nim,len ked’ ho drzite v rukach.

13. Predtym, ako vyberiete nastroj z obrobku,
vypnite nastroj a vzdy pockajte, kym sa vrtak
uplne nezastavi.

14. Nedotykajte sa vrtaka hned po ukone; méze
byt extrémne hortici a méze popalit’ vasu
pokozku.

15. Neumazte zakladiiu nastroja neimyselne rie-
didlom, benzinom, olejom a pod. M6zu vznik-
nut’ praskliny v zakladni nastroja.

16. Vzdy pouzivajte noze so spravnym priemerom
drieku ostria a také, ktoré st vhodné pre kon-
krétnu rychlost’ nastroja.

17. Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
modzu byt jedovaté. Davajte pozor, abyste
ich nevdychovali alebo sa ich nedotykali.
Precitajte si bezpe¢nostné materialové listy
dodavatela.

18. 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 bezpecnostnych pravidiel pre
naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE alebo
nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych v tomto navode na obsluhu
moze sposobit’ vazne poranenia osob.
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POPIS FUNKCIE

APOZOR:

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

Nastavenie hibky rezu

» Obr.1: 1. Nastavovaci oto¢ny gombik 2. Blokovacia
packa 3. Utahovacia matka nastavova-
cej matice 4. Tlacidlo rychleho posuvu
5. Nastavovacia skrutka 6. Blok zarazky
7. Ukazovaterl hibky 8. Uzatvaracia tycka

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

Otoéte nastavovaciu maticu stipika zarazky proti smeru
hodinovych rugigiek. Znizte stipik zarazky, a to az kym
sa nebude dotykat nastavovacej skrutky. Nastavte
ukazovatel hibky na stupef ,0“. Hibka rezu je oznaéena
na mierke ukazovatelom hibky.

Kym stlagate tlaidlo rychleho posuvu, zodvihnite stipik
zarazky, aZ kym nedosiahnete pozadovanu hibku rezu.
Nastavenia malych hibok sa mézu dosiahnut otoéenim nasta-
vovacieho otoéného gombika (1 mm na jedno otocenie).
Otaéanim nastavovacej matice stipika zarazky v smere
hodinovych rugiciek moZzete utiahnut stipik zarazky.
Teraz sa va$a vopred uréena hibka rezu moze dosiah-
nut uvolnenim uzamykacej packy a znizenim hlavnej
&asti naradia, a to aZ kym sa stipik zarazky nedostane
do styku s nastavovacou skrutkou s hlavou so Sestuhol-
nikovym vybranim na bloku zarazky.

Nylonova matica
» Obr.2: 1. Nylonova matica

Horny limit tela nastroja je mozné nastavit oto¢enim
nylonovej matice.

APOZOR:

. Neznizte prili§ nylonovd maticu. Ostrie sa
nebezpecne vysunie.

Blok zarazky

» Obr.3: 1. Uzatvaracia ty¢ka 2. Nastavovacia skrutka
3. Blok zarazky

Blok zarazky ma tri nastavovacie skrutky s hlavou so
Sestuholnikovym vybranim, ktoré sa zvysia alebo znizia
0 0,8 mm na jedno oto¢enie. Pomocou tychto nastavo-
vacich skrutiek s hlavou so $estuholnikovym vybranim
mobzete lahko ziskat' tri rozlicné hibky rezu, a to bez
opéatovného nastavenia stipika zarazky.

Nastavte najnizsiu skrutku s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim tak, aby ste dosiahli najhlbsiu hibku rezu; postupujte
pri tom podra 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 $estuholnikovym vybra-
nim, otacajte skrutky s hlavou so estuholnikovym vybranim
pomocou skrutkovaca alebo klU¢a. Blok zarazky je tieZ
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vhodny na vykonanie troch rezani s postupne hib$imi nasta-
veniami ostria po¢as rezania hlbokych Zliabkov.

APOZOR:

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

. Ked 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
hlbSimi nastaveniami ostria.

» Obr.4: 1. Blokovacie tlacidlo 2. Spina¢

APOZOR:

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

. Uistite sa, Ze posuvacgovy 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 tlac¢idlo a
potiahnite spustac¢ spinaca. Uvolnenim spustaca spi-
naca ho zastavite.

Pre nepretrzitd prevadzku potiahnite spustac spinaca
a potom stlacte uzamykacie tlacidlo. Ak chcete zastavit
nastroj, potiahnite spustac¢ spinaca, takZze sa uzamyka-
cie tlacidlo vrati automaticky. Potom uvolnite spustac
spinaca.

Po uvolneni spustaca spinaca bude odomykacia
funkcia fungovat, aby sa zabranilo potiahnutiu spina¢a
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, pre-
toZe rychlost ota¢ania je konstantna aj v pripade
zatazenia.

. Okrem toho, ak zataZenie na pristroji presiahne
pripustnu Uroven, znizi sa vykon motora, aby sa
chranil pred prehriatim. Ked sa zatazenie vrati
na pripustnu uroven, pristroj bude pracovat ako
zvycajne.

Funkcia restartovania

. Nastroj sa makko spusti, pretoZe je odstraneny
spustaci naraz.
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Otocny ovladac rychlosti MONTAZ

Len pre model RP2300FC, RP2301FC
» Obr.5: 1. Oto¢ny ovladac rychlosti

Rychlost naradia sa méze zmenit oto€enim gombika
pre nastavenie otac¢ok na dané nastavené Cislo v roz-
sahu od 1 do 6.

VysSie otacky sa dosiahnu, ked sa gombik pre nasta-
venie otacok otoCi v smere Cisla 6. NiZSie otacky sa
dosiahnu, ked sa gombik pre nastavenie otacok oto¢i v
smere Cisla 1.

Toto umozni vyber idealnych otacok pre optimalne
spracovanie materialu, t. j. otacky sa mézu spravne
nastavit, aby doslo k prispdsobeniu materialu a prie-
meru ostria.

Vztah medzi ¢islom nastavenym pomocou gombika
pre nastavenie otacok a pribliznymi otackami naradia
najdete v tabulke.

Cislo min?
1 9000
2 11000
3 14000
4 17000
5 20000
6 22000
APOZOR:

. 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 otogit
len do 6 a potom naspat do 1. Nepokus$ajte sa
prejst za 6 alebo za 1, pretoZe nastavovacie
pocitadlo rychlosti pravdepodobne uz nebude

fungovat.

Zapnutie svetla

Iba pre model RP1800F, RP1801F, RP2300FC,
RP2301FC
» Obr.6: 1. Svetlo

APOZOR:

. Nedivajte sa priamo do svetla alebo jeho zdroja.

Potiahnutim vypinaca zapnete svetlo. Svetlo neustale
svieti, kym tahate vypinac. Svetlo zhasne 10 - 15
sekund po uvolneni vypinaca.

POZNAMKA:

. Na utretie necistot z SoSovky svetla pouzi-
vajte suchu handri¢ku. Davajte pozor, aby ste
SoSovku svetla neposkrabali, m6ze sa tym
zmensit jeho svietivost'.

APOZOR:

. Nez zaénete na nastroji robit’ akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedcte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Montaz alebo demontaz vrtaka

» Obr.7: 1. PosUvacovy uzaver 2. Francuzsky klu¢

APOZOR:

. Bezpecne nainstalujte ostrie. VZdy pouzivajte
len taky francuzsky klug, ktory sa dodava k
nastroju. Uvolnené alebo prili§ utiahnuté ostrie
mobze byt nebezpecné.

. Vzdy pouzivajte také puzdro, ktoré je vhodné
pre priemer drieku ostria.

. Neutahujte puzdrovu maticu bez vloZenia ostria
a neinstalujte malé driekové ostria bez pouzitia
puzdrovej objimky. Oboje méze zapriginit zlo-
menie 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 posu-
vacovy uzaver, aby sa posuvac udrzal nehybny a pou-
Zite francuzsky klU¢ na bezpe¢né utiahnutie puzdrovej
matice. Ked pouzivate ostria hornej frézy s mensim
priemerom drieku ostria, najprv vloZte vhodnu puzdrovu
objimku do puzdrového kuzela, potom nainstalujte
ostrie, ako je to opisané vyssie.

Ak chcete odstranit ostrie, nasledujte intalaény postup
v opa¢nom poradi.

PRACA

APOZOR:

. Pred ukonom sa vzdy uistite, Ze sa telo nastroja
automaticky dviha k hornému limitu a Ze ostrie
neprecnieva zo zakladne nastroja, ked sa uza-
mykacia paka uvolni.

. Pred ukonom sa vzdy uistite, Ze je Cipovy vychy-
fova¢ spravne nainstalovany.

» Obr.8

VZdy pouzivajte obidve drzadla a naradie pocas pre-
vadzky pevne drzte za obe drzadla.
Polozte nastroj na obrobok, ktory sa ma rezat, tak, aby
sa ho ostrie nedotykalo. Potom nastroj zapnite a po¢-
kajte, az kym ostrie nedosiahne pInu rychlost. Znizte
telo nastroja a pohybujte nastrojom dopredu ponad
povrch obrobku, drzte zakladru nastroja vyrovnanu a
postupujte hladko, az kym rezanie nie je dokoncené.
Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na
lavej strane ostria v smere posuvu.
» Obr.9: 1. Obrobok 2. Smer otacania ostria

3. Pohlad z vrchu nastroja 4. Smer posuvu
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POZNAMKA:

. Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ rychlo
moze zapricinit nizku kvalitu rezu alebo sa
moze poskodit' ostrie alebo motor. Pohybovanie
nastrojom dopredu prili§ pomaly mbéze spalit
alebo zni¢it rez. Spravna miera posuvu zavisi
od rozmeru ostria, druhu obrobku a hibky rezu.
Pred zac¢atim rezania aktualneho obrobku sa
odporuca urobit testovaci rez na kiisku zvys-
ného kusu. Toto presne ukaze, ako bude rez
vyzerat a umozni vam aj skontrolovat rozmery.

. Ked budete pouzivat priame vodidlo alebo
vodidlo orezavaca, uistite sa, Zze ste ho nain-
Stalovali na pravej strane v smere posuvu. Toto
vam pomdze udrzat ho v jednej rovine so stra-
nou obrobku.

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

Priame vodidlo

» Obr.11: 1. Priame vodidlo 2. Skrutka jemného
nastavenia 3. Utahovacia skrutka (B)
4. Utahovacia skrutka (A) 5. Vodiaci drziak

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 vodia-
ceho prvku zasurite do otvorov na zakladni naradia a
kridlovu skrutku (A) utiahnite. Ak chcete nastavit vzdia-
lenost medzi ostrim a priamym vodiacim prvkom, uvol-
nite kridlovu 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.

» Obr.12

Sirsie priame vodidlo poZadovanych rozmerov je mozné
vytvorit pouzitim vhodnych otvorov vo vodidle, ktoré sa
priskrutkuju na pridavné kusy dreva.
» Obr.13: 1. Viac ako 15 mm 2. Priame vodidlo

3. Drevo

Ked budete pouzivat ostria s va¢$im priemerom, pri-
pojte kusy dreva na priame vodidlo, ktoré maju hrubku
viac ako 15 mm, aby sa prediSlo narazeniu ostria na
priame vodidlo.

Pocas rezania pohybuijte s priamym vodidlom vyrov-
nane 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 neméze pouzit. V takomto pripade
pevne upevnite k pracovnému kusu rovnu dosku a
pouzite ju ako vodiaci prvok vo vztahu k zakladni oreza-
vaca. Naradie posuvajte v smere Sipky.

» Obr.14

Priamy vodiaci prvok s jemnym

nastavenim (prisluSenstvo)
» Obr.15

Pokial je frézka namontovana

Do vonkajsich montaznych otvorov drziaka vodiaceho
prvku zasurite dve tyce (ty¢ 10) a zaistite ich utiahnutim
dvoma kridlovymi skrutkami (M15 x 14 mm). Dotiahnite
kridlovi 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

Cepele vo vzt'ahu k priamemu
vodiacemu prvku

» Obr.16: 1. Nastavovacia skrutka

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

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

3.  Podokoné&eni nastavenia polohy utiahnite kridlovu
maticu (M6 x 50 mm), a to Uplne.

Kruzok s mierkou je mozné ota¢at samostatne a tak je

mierku mozné nastavit na nulu (0).

Uprava $irky navadzacéa

Uvolnite skrutky ozna¢ené krazkami s ciefom upravit
Sirku navadzaca v lavom a pravom smere. Po vykonani
upravy utiahnite skrutky Uplne. Rozsah nastavenia Sirky
navadzaca (d) je 280 mm az 350 mm.

» Obr.17: 1. Skrutky 2. Pohybliva ¢ast

» Obr.18: 1. Pri nastaveni na minimalnu $irku otvoru

» Obr.19: 1. Pri nastaveni na maximalnu $irku otvoru

Vodidlo vzorkovnice (volitelny

doplnok)

» Obr.20

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

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

» Obr.21: 1. Vodidlo predlohy 2. Uzatvaracia doska

Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite nastroj na
vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodidlom vzorkov-
nice pozdiz strany vzorkovnice.
» Obr.22: 1. Vrtak 2. Zakladna 3. Vzorkovnica
4. Obrobok 5. Vzdialenost (X) 6. Vonkajsi
priemer vodidla vzorkovnice 7. Vodidlo
vzorkovnice
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POZNAMKA:

. Bude vyrezany obrobok s mierne odliSnou
velkostou od vzorkovnice. Vytvorte vzdialenost
(X) medzi ostrim a vonkajs$ou stranou vodidla
vzorkovnice. Vzdialenost (X) je mozné vypocitat’
podla nasledujlcej rovnice:

Vzdialenost' (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzorkov-

nice - priemer ostria) / 2

Vodidlo orezavaca (volitelny

doplinok)

» Obr.23

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

Na drziak vodiaceho prvku nainstalujte vodiaci prvok oreza-

vaca, a to pomocou kridlovej skrutky (B). Drziak vodiaceho

prvku zasurte do otvorov na zakladni naradia a kridlovu
skrutku (A) utiahnite. Ak chcete nastavit vzdialenost medzi
ostrim a vodiacim prvkom orezavaca, uvolnite kridlovd

skrutku (B) a otacajte skrutkou jemného nastavenia (1,5 mm

na jedno otocenie). Pri nastavovani valca vodiaceho prvku

smerom hore a dole, uvolnite kridlovu skrutku (C). Po nasta-
veni pevne utiahnite vSetky kridlové skrutky.

» Obr.24: 1. Vodiaci drziak 2. Nastavovacia skrutka
3. Utahovacia skrutka (B) 4. Kridlova
skrutka (C) 5. Vodidlo orezavaca
6. Utahovacia skrutka (A)

Pocas rezania pohybujte nastrojom s valcom vodidla
pozd|z strany obrobku.
» Obr.25: 1. Vrtak 2. Valec vodidla 3. Obrobok

Suprava nastavca na prach

(prislusenstvo)

» Obr.26: 1. Otvor na prach 2. Utahovacia skrutka

Nastavec na prach pouZivajte a odsavanie prachu.
Nastavec na prach nainstalujte na zakladru naradia
pomocou kridlovej skrutky tak, aby vyénelok na nastavci
na prach zapadol do drazky na zakladni naradia.

Potom k nastavcu na prach pripojte vysavac.

» Obr.27

Ako pouzivat’ skrutku M6 x 135 na

nastavenie hibky rezu

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

» Obr.28: 1. Plocha podlozka 6 2. Skrutka M6 x 135

1. InStalacia skrutky a podlozky na

naradie

. Na tuto skrutku nasadte plochd podlozku.

. Tuto skrutku zasurite do otvoru pre skrutku na
zakladni naradia a zaskrutkujte do zavitovej casti
v konzole motora na naradi.

» Obr.29: 1. Plocha podlozka 6 2. Skrutka M6 x 135

» Obr.30: 1. Otvor

» Obr.31: 1. Skrutka M6 x 135 2. Zavitova ¢ast na
konzole motora

Teraz naneste trochu maziva alebo mazacieho oleja do

vnutra otvoru pre skrutku v zakladni naradia a na zavi-

tovu €ast na konzole motore.

» Obr.32: 1. Vnutro otvoru pre skrutku v zakladni
naradia

» Obr.33: 1. Zavitova ¢ast na konzole motora

2. Nastavenie hibky rezu

. Malu hodnotu nastavenia hibky rezu je mozné
dosiahnut ota€anim tejto skrutky pomocou skrut-
kovaca, a to z hornej strany stola. (1,0 mm v pri-
pade jedného piného otocenia)

. Otacanie v smere hodinovych rugiciek spdsobuje
hibsiu hibku rezu a otaganie proti smeru hodino-
vych rugiciek sposobuije plytsiu hibku rezu.

» Obr.34: 1. Skrutkovaé

UDRZBA

APOZOR:

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

. Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢
podobné. Mohlo by to spdsobit zmenu farby,
deformacie alebo praskliny.

Vymena uhlikov

» Obr.35: 1. Medzna znacka

Uhliky pravidelne vyberajte a kontrolujte. Ak st opot-
rebované az po medznu znacku, vymerite ich. Uhliky
musia byt Cisté a musia volne zapadat do svojich drzia-
kov. Oba uhliky treba vymienat su¢asne. Pouzivajte
vyhradne rovnaké uhliky.

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

» Obr.36: 1. Veko drziaka uhlika 2. Skrutkova¢

Po vymene kefiek zapracujte kefky spustenim naradia
bez zatazenia na dobu priblizne 10 minut. Potom skon-
trolujte naradie v prevadzke a fungovanie elektrickej
brzdy pri uvolneni vypinaca. Ak elektricka brzda nefun-
guje spravne, nechajte ju opravit v servisnom stredisku
spolo¢nosti Makita.

Kvéli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI
vyrobkov musia byt opravy a akakolvek dalSia udrzba
¢&i nastavovanie robené autorizovanymi servisnymi
strediskami firmy Makita a s pouzitim nahradnych dielov
Makita.
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VOLITELNE

PRISLUSENSTVO

Ostrie zliabkované v tvare "V"
» Obr.39

mm

D A L1 L2 0

APOZOR:

doporucujeme pouzivat toto prislusenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prisluSenstva i
nastavcov moze hrozit nebezpecéenstvo zra-
nenia os6b. PrisluSenstvo a nastavce sa mozu
pouzivat len na Gcely pre ne stanovené.

. Pre vas nastroj Makita, opisany v tomto navode,

Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prislusenstva, obratte sa na vase miestne servisné
stredisko firmy Makita.

. Rovné a Zliabkované formujuce ostria

. Hrany formujlce 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

» Obr.37
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
114"
12 12 60 30
12"
12
10 60 25
112"
8 8 60 25
6
8 50 18
114"
6 6 50 18
114"

Ostrie zliabkované v tvare "U"
» Obr.38

mm

L1 L2

1/4" 20 50 15 90°

Orezavacie ostrie s pridovym
hrotom vrtaka

» Obr.40
mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Orezavacie ostrie s dvojprudovym
hrotom vrtaka
> Obr.41

mm
A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

Ostrie na Skarovanie dosky
> Obr.42

mm

D A1 A2 L1 L2 L3

12 38 27 61 4 20

Ostrie na zaobl'ovanie rohu
» Obr.43

mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 25 9 48 13 5 8

6 20 8 45 10 4 4
Zosikmujuce ostrie
> Obr.44

mm

D A L1 L2 L3 6

6 23 46 1" 6 30°

6 20 50 13 5 45°

6 20 49 14 2 60°

Ostrie na obrubovanie rohovej listy
» Obr.45

mm
D A L1 L2 R

20 43 8 4
6 25 48 13 8

62 SLOVENCINA



Pridové orezavacie ostrie na

obrubovanie guli¢kového loziska
» Obr.46

mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Ostrie na zaobl'ovanie rohu
guléckového loziska
» Obr.47
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Zosikmujuce ostrie na gulickové

lozisko
» Obr.48
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

Obrubovacie ostrie na gulickové
lozisko
» Obr.49

A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 12 8 42 12 | 45 7

Ostrie na obrubovanie rohovej listy

gulickového loziska
» Obr.50

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R

6 20 18 12 8 40 10 | 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Ostrie na rimsky lomeny obluk
gulickového loziska
»> Obr.51

mm
A1 | A2 L1 L2 L3 R1 R2
20 8 40 10 4,5 25 | 45
6 26 8 42 12 45 3 6

POZNAMKA:

. Niektoré poloZzky zo zoznamu moézu byt sucas-
tou balenia naradia vo forme Standardného
prisluSenstva. Rozsah tychto polozZiek méze byt
v kazdej krajine odlisny.
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

TECHNICKE UDAJE

Model RP1800/ RP1801/ RP2300FC RP2301FC
RP1800F RP1801F
Rozmér upinaciho pouzdra 12 mm nebo 1/2"
Vy$ka zdvihu 0-70 mm
Otagky naprazdno (min™) 22000 | 9000 - 22 000
Celkova délka 312 mm
Hmotnost netto 6,0 kg | 6,1 kg

Ttida bezpecnosti

En

* Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji zde uvedené technické tdaje podléhaji zmé&nam bez upozornéni.
» Poznamka: Technické Udaje se mohou pro rdzné zemé lisit.

» Hmotnost podle EPTA — Procedure 01/2003

Uréeni nastroje

Nastroj je uréen k ofezavani a profilovani dreva, plastu
a podobnych materialG.

Napajeni

Nastroj Ize pfipojit pouze k odpovidajicimu zdroji s
napétim stejnym, jaké je uvedeno na typovém Stitku,

a muZe pracovat pouze s jednofazovym stfidavym
napétim. V souladu s evropskymi normami ma dvojitou
izolaci a muze byt proto napajen ze zasuvek bez zem-
niciho vodice.

Pro Model RP1800

Verejné nizkonapét'ové rozvodné systémy s napé-
tim mezi 220 V a 250 V.

PFi spinani elektrickych pfistroju muze dojit ke kolisani
napéti. Provozovani tohoto zafizeni za nepfiznivého
stavu elektrické sité mize mit negativni vliv na provoz
ostatnich zafizeni. Je-liimpedance sité mensi nebo
rovna 0,40 Ohm, Ize pfedpokladat, Ze nevzniknou
zadné negativni ucinky. Sitova zasuvka pouzita pro toto
zarfizeni musi byt chranéna pojistkou nebo ochrannym
jisti€em s pomalou vypinaci charakteristikou.

Pro Model RP1800F

Verejné nizkonapét'ové rozvodné systémy s napé-
tim mezi 220 V a 250 V.

P¥i spinani elektrickych pfistroju muze dojit ke kolisani
napéti. Provozovani tohoto zafizeni za nepfiznivého
stavu elektrické sité mize mit negativni vliv na provoz
ostatnich zafizeni. Je-li impedance sité mensi nebo
rovna 0,39 Ohm, Ize pfedpokladat, Ze nevzniknou
zadné negativni ucginky. Sitova zasuvka pouzita pro toto
zafizeni musi byt chranéna pojistkou nebo ochrannym
jisti€em s pomalou vypinaci charakteristikou.

Pro Model RP1801,RP1801F

Verejné nizkonapét'ové rozvodné systémy s napé-
tim mezi 220 V a 250 V.

P¥i spinani elektrickych pfistroju muze dojit ke kolisani
napéti. Provozovani tohoto zafizeni za nepfiznivého
stavu elektrické sité mize mit negativni vliv na provoz
ostatnich zafizeni. Je-liimpedance sité mensi nebo
rovna 0,38 Ohm, Ize predpokladat, Ze nevzniknou
zadné negativni ucginky. Sitova zasuvka pouzita pro toto
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zafizeni musi byt chranéna pojistkou nebo ochrannym
jistiCem s pomalou vypinaci charakteristikou.

Pro Model RP1800,RP1800F,RP1801,RP1801F

Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN60745:
Hladina akustického tlaku (L,4): 86 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 97 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB (A)
Noste ochranu sluchu
Vibrace
Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os)
uréena podle normy EN60745:
Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF
Emise vibraci (ay): 4,0 m/s’
Nejistota (K): 1,5 m/s’

Pro Model RP2300FC,RP2301FC

Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN60745:
Hladina akustického tlaku (L,a): 87 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 98 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB (A)
Noste ochranu sluchu
Vibrace
Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os)
uréena podle normy EN60745:
Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF
Emise vibraci (a): 4,5 m/s’
Nejistota (K): 1,5 m/s®
POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisi vibraci
byla zméfena v souladu se standardni testovaci
metodou a mazZe byt vyuzita ke srovnavani naradi
mezi sebou.
POZNAMKA: Deklarovanou hodnotu emisi vibraci
Ize rovnéz vyuzit k pfedbéZnému posouzeni vysta-
veni jejich vlivu.

CESKY



14. Bezprostiedné po ukonceni prace se nedoty-

M\VAROVANI: Emise vibraci behem skutecného kejte pracovniho nastroje; muze dosahovat
pouzivani elektrického naradi se mohou od deklaro- velmi vysokych teplot a popalit pokozku.
vané hodrj_olty (la[nis'f vibraci liSit v zavislosti na zpu- 15. Davejte pozor, abyste zakladnu nastroje

sobu pouZiti nafadi. neznedistili fedidlem, benzinem, olejem nebo
MAVAROVANI: Na zakladé odhadu vystaveni podobnym materidlem. Tyto latky mohou zpu-
Uginkam vibraci v aktualnich podminkach zajistéte sobit trhliny v zakladné nastroje.

bezpecnostni opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte 16. Nezapomeiite, Ze je potieba pouzivat frézy se
v Uvahu v8echny ¢asti pracovniho cyklu, mezi néz spravnym pramérem dfiku, které jsou vhodné
patfi kromé doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je pro otacky nastroje.

naradi vypnuto nebo pracuje ve volnobéhu). 17. Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které

mohou byt jedovaté. Davejte pozor, abyste je
nevdechovali nebo se jich nedotykali. Prectéte

Prohlaseni ES o shodé si bezpeénostni materialové listy dodavatele.

18. Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /

Pouze pro evropské zemé respirator odpovidajici materialu, se kterym
Prohlageni ES o shodé je obsaZeno v Pfiloze A tohoto pracujete.

avodu k obsl .
navocu « obsuze TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

Obecna bezpecénostni upozornéni k

A VAROVANI: NEDOVOLTE, aby pohodl-
nost nebo pocit znalosti vyrobku (ziskany
na zakladé opakovaného pouzivani) vedly

elektrickému naradi

AUPOZ,ORNEN' Prectéte si vSechna bezpecnostni k zanedbani dodrzovani bezpeénostnich
upozornéni a pokyny. Pfi nedodrZeni upozornéni a

AP S <. pravidel platnych pro tento vyrobek.
k dojitk lektrick dem,  plat oro ten
g o a2 CIGKATICKYM proucem, POsar | N spRAVNE POUZIVANI nebo nedodr-

V&echna upozornéni a pokyny si uscho- zeni bezpecnostnich pravidel uvedenych
vejte pro budouci potiebu v tomto navodu k obsluze muze zpUsobit

vazné zranéni.

BEZPECNOSTNi UPOZORNENI K

HORNI FREZCE
1. Elektrické naradi drzte za izolované ¢asti POPIS FU N KCE

drzadel, nebot’ fezny nastroj miize narazit na

vlastni napajeci kabel. Zasazenim vodi¢e pod Karf.
napétim se mlze proud pfenést do nechranénych AUP?ZORNENIj L
kovovych &asti nafadi a obsluha maze utrpét Graz. +  Pred nastavovanim nastroje nebo kontrolou

jeho funkce se vzdy pfesvédcte, Ze je vypnuty a

2. Kzajisténi a podepreni obrobku na stabilni podlozce . "
vytazeny ze zasuvky.

pouzijte svorky ¢i jiny prakticky zpisob uchyceni.

Budete-li obrobek drzet rukama nebo zapfeny vlastnim ) -
télem, bude nestabilni a miZe zapficinit ztratu kontroly. Nastaveni hloubky fezu

3. Pfidel$im pouZivani noste ochranu sluchu. > Obr.1: 1.Regulacni knoflik 2. Blokovaci packa

4. S pracovnimi nastroji manipulujte velice opatrné. 3. Stavéci matice sloupku zarazky

5.  Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte 4. Tlacgitko rychlého pfisunu 5. Stavéci
pracovni nastroj, zda nevykazuje znamky trhlin Sroub 6. Blok zarazky 7. Ukazatel hloubky
nebo poskozeni. Popraskany nebo poskozeny 8. Sloupek s dorazem
nastroj je nutno okamzité vymeénit. Nastroj poloZte na rovnou plochu. Povolte blokovaci

6.  Nefezte hiebiky. Pfed zahajenim provozu zkontro- packu a spustte télo nastroje dolt, az se pracovni
lujte a odstraiite z dilu vSechny pfipadné hiebiky. nastroj dotkne rovné plochy. Dotazenim blokovaci

7.  Drizte nastroj pevné obéma rukama. packy zajistéte télo nastroje.

8.  Nepriblizujte ruce k otaéejicim se ¢astem. Smérem doleva povolte nastavovaci matici dorazové

9. Pied zapnutim spinade se presvédéte, zda se tyce. E’)oravzovou ty¢ spustte doll, az se dotkne nasta-
pracovni nastroj nedotyka dilu. vovaciho $roubu. Ukazatel hloubky vyrovnejte na stup-

nici s pozici 0. Ukazatel hloubky naznacuje na stupnici
hloubku fezu.

Stisknéte tlacitko rychlého posunu a zvednéte dora-
zovou ty¢ tak, abyste docilili pozadovanou hloubku
fezu. Jemné&jSi nastaveni hloubky Ize provést otacenim
nastavovaciho knofliku (1 mm na otacku).

Otocenim nastavovaci matice dorazové ty¢e doprava

10. Pred pouzitim nastroje na skuteéném dilu jej
nechejte na chvili bézet. Sledujte, zda nevzni-
kaji vibrace nebo viklani, které by mohly signa-
lizovat Spatné nainstalovany pracovni nastroj.

11. Davejte pozor na smér otaceni pracovniho
nastroje a smér privodu materialu.

12. Nenechavejte nastroj bézet bez dozoru. dorazovou tyé pevné zajistéte.
Pracujte s nim, jen kdyz jej drzite v rukou. Nyni si miiZete pfednastavit hloubku fezu: povolte blo-
13. Pred vytazenim nastroje z dilu vZdy nastroj vypnéte a kovaci packu a spustte télo nastroje doll, az se dora-
pockejte, dokud se pracovni nastroj GpIné nezastavi. zova ty¢ dotkne nastavovaciho Sroubu bloku zarazky.
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Nylonova matice

» Obr.2: 1. Nylonova matice

Otacenim nylonové matice Ize sefizovat horni limit téla
nastroje.

A UPOZORNENI:
. Nespoustéjte nylonovou matici prili§ nizko.
Nastroj bude nebezpecéné vycnivat.

Blok zarazky

» Obr.3: 1. Sloupek s dorazem 2. Stavéci Sroub
3. Blok zarazky

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

v ¢asti ,Nastaveni hloubky fezu* ziskate nejhlubSi fez.
Nastavenim dvou zbyvajicich Sroubl ziskate mél¢i hloubky
fezu. Rozdil vy$ky Sroubl se rovna rozdilim hloubky fezu.
Nastavovani se provadi ota¢enim Sroubl Sroubovakem
nebo klicem. Blok zarazky je rovnéz vhodny k prova-
déni tfi fez( s postupnym prohlubovanim zabéru frézy
pfi Fezani hlubokych drazek.

AUPOZORNENI:

. Vzhledem k tomu, Ze pfili§ intenzivni fezani muze
vést k pFetiZeni motoru nebo obtizim s udrzenim
nastroje pod kontrolou, neméla by hloubka fezu pfi
jednotlivém priichodu Fezani drazek nastrojem o
primeéru 8 mm presahnout 15 mm.

. PFi Fezani drazek nastrojem o prameéru 20 mm
by hloubka fezu pfi jednom prichodu neméla
prekrocit 5 mm.

. PFi fezani drazek s velmi velkou hloubkou pou-
Zijte dva nebo tfi prtichody a postupné zvétsujte
hloubku fezu.

» Obr.4: 1. Blokovaci tlagitko 2. Spina¢

AUPOZORNENI:

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

. Dbejte, aby byl pred aktivaci spinace uvolnén
zamek hridele.

Elektronicka funkce

Plati jen pro modely RP2300FC, RP2301FC

Nastaveni konstantni rychlosti

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

. Navic, pokud zatiZzeni nastroje pfekrocCi povolenou
uroven, dojde k omezeni vykonu motoru, aby se
motor chranil pred prehfivanim. Jakmile se zati-
Zeni vrati na pfijatelnou uroven, pokraduje nastroj
v béZném provozu.

Funkce mékkého spusténi
. Mékké spusténi potlacenim pocatecniho razu.

Otocny voli€ rychlosti

Plati jen pro modely RP2300FC, RP2301FC
» Obr.5: 1. Otocny voli¢ otacek

Otacky nastroje Ize ménit pfesunutim oto¢ného volice
rychlosti na pfislusny stuperi od 1 do 6.

Vy$8i otacky nastavite otoCenim voli¢e ve sméru Cisla 6
a nizSich otacek otocenim ve sméru €. 1.

Tato funkce umoznuje volbu idedlnich otacek k opti-
malnimu zpracovani materialu, kdy mohou byt otacky
spravné uzpusobeny materidlu a priméru pracovniho
nastroje.

Informace o vztahu mezi nastavenim &isla na voli¢i a
pfibliznym poctem otacek pracovniho nastroje nalez-
nete v tabulce.

Pocet min
1 9 000
2 11000
3 14 000
4 17 000
5 20 000
6 22 000
A UPOZORNENI:

. Je-li nastroj provozovan dlouhou dobu nepfe-
trzité 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 neota-
Cejte silou za polohu 6 nebo 1. Mohlo by dojit k
porus$e funkce regulace otacek.

K zamezeni nahodnému stisknuti spousteé je zafizeni
vybaveno zajistovacim tlagitkem.

Chcete-li nastroj uvést do chodu, stisknéte zajistovaci tlagitko
a poté spoust. Chcete-li nastroj vypnout, uvolnéte spoust.
Pokud chcete pracovat nepretrzité, stisknéte spoust a
poté zmacknéte zajistovaci tlacitko 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.

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

Rozsviceni svétla

Plati jen pro modely RP1800F, RP1801F,
RP2300FC,RP2301FC
» Obr.6: 1.Svétlo

A\ UPOZORNENI:
. Nedivejte pfimo do svétla nebo jeho zdroje.

Svétlo zapnete stisknutim spousté. Svétlo sviti po celou
dobu stisknuti spousté. Po 10—-15 sekundach od uvol-
néni spousté se vypne.
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POZNAMKA:

. K otfeni necistot z Cocky svétla pouzivejte
suchy hadfik. Davejte pozor, abyste ocku
svétla neposkrabali, mGze se tim zmensSit jeho
svitivost.

MONTAZ

A UPOZORNENI:

. Nez za€nete na nastroji provadét jakékoliv
prace, vzdy se predtim presvédcte, Ze je
vypnuty a vytazeny ze zasuvky.

Instalace a demontaz pracovniho

nastroje
» Obr.7: 1.Zamek hridele 2. Kli¢

A UPOZORNENI:

. Nainstalujte pevné pracovni nastroj. VZdy pou-
zivejte pouze kli¢ dodany spolu s nastrojem.
Volny nebo pfili§ utazeny pracovni nastroj mize
byt nebezpecny.

. Vzdy pouzivejte upinaci pouzdro, které odpo-
vida prdmeéru dfiku pracovniho nastroje.

. Nedotahujte matici upinaciho pouzdra bez
vloZzeného 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, jejichz
maximalni rychlost uvedena na nastroji nepfe-
kra€uje maximalni rychlost frézky.

Vlozte pracovni nastroj uplné do kuzele upinaciho
pouzdra. Stisknutim zamku hridele zajistéte hridel

proti pohybu a pomoci kli¢e pevné dotahnéte matici
upinaciho pouzdra. Pfi pouzivani frézovacich nastroju s
mensim primérem dfiku nejdfive do kuzZele upinaciho
pouzdra vloZte odpovidajici objimku a poté nainstalujte
pracovni nastroj tak, jak bylo popsano vyse.

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

PRACE

AUPOZORNENI:

. Pfed zahajenim provozu se vzdy presvédcte,
zda se télo nastroje automaticky zvedne na
horni limit a zda pracovni nastroj pfi uvol-
néné blokovaci pac¢ce nevycniva ze zékladny
nastroje.

. PFed zahajenim provozu vzdy zkontrolujte, zda
je Fadné nainstalovan vychylovac tfisek.

» Obr.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 pra-

covni nastroj nedosahne plnych otaéek. Spustte dold

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.

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

POZNAMKA:

. Budete-li nastroj posunovat pfilis rychle,
muze byt kvalita fezu nizka nebo muze dojit
k poskozeni pracovniho nastroje ¢i motoru.

Pri pfili§ pomalém posunovani nastroje muze
dojit k popéleni a znehodnoceni fezu. Spravna
rychlost posunu zavisi na rozméru pracovniho
nastroje, druhu zpracovavaného materialu a
hloubce fezu. Pfed zahajenim Fezani konkrét-
niho dilu se doporu€uje provést zkuSebni fez
na kousku odpadniho feziva. Zjistite tak pfesné,
jak bude fez vypadat a soucasné budete moci
ovéfit jeho rozméry.

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

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

Primé voditko

» Obr.11: 1. P¥mé voditko 2. Sroub jemného nasta-
veni 3. Upinaci $roub (B) 4. Upinaci $roub
(A) 5. Drzak voditka

PFimé voditko je efektivni pomlckou pro provadéni

pfimych fezl pfi srazeni hran nebo drazkovani.

Na drzak voditka namontujte upinacim Sroubem

(B) pfimé voditko. Drzak voditka zasurite do otvor(

v zékladné nastroje a dotahnéte upinaci Sroub (A).

Chcete-li nastavit vzdalenost mezi pracovnim nastrojem

a pfimym voditkem, povolte upinaci Sroub (B) a otacejte

Sroubem jemného nastaveni (1,5 mm na otacku). Pfimé

voditko zajistéte v poZadované vzdalenosti na misté

dotazenim upinaciho $roubu (B).

» Obr.12

Sirgiho pfimého voditka pozadovanych rozmért Ize
dosahnout pomoci otvorll ve voditku, kterymi se pfi-
pevni dopliikové kusy dfeva.
» Obr.13: 1. Vice nez 15 mm 2. Pfimé voditko

3. Dfevo
PFi pouziti pracovniho nastroje o velkém pruméru pfi-
pevnéte k pfimému voditku kousky dfeva o tloustce
prekracujici 15 mm, aby se zabranilo narazeni pracov-
niho nastroje do pfimého voditka.
PFi Fezani posunuijte nastroj s pfimym voditkem zarov-
nané 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. V takovém pfipadé ke
zpracovavanému dilu pevné pfichytte rovnou desku a
pouZijte ji jako voditko zakladny frézky. Nastroj posu-
nujte ve sméru Sipky.
» Obr.14
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Primé voditko s jemnym nastavenim

Voditko orezavani (volitelné

(prisluSenstvi)
» Obr.15

S namontovanou horni frézkou

Do vnéjSich drazek drzaku voditka zasunte dvé tyce
(ty¢ 10) a zajistéte je dotazenim dvou upinacich $roubu
(M 15 x 14 mm). Ujistéte se, zda je kfidlata matice

(M 6 x 50 mm) zatazena dolu, pak nasurite jednotku
zakladny horni frézky na dveé tyce (ty¢ 10) a dotahnéte
upinaci Srouby zakladny.

Funkce jemného nastaveni

pro umisténi frézy vzhledem
k pfimému voditku
» Obr.16: 1. Stavéci Sroub

Povolte kfidlatou matici (M 6 x 50 mm).

-

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

3. Podokonceni nastaveni zajistéte polohu dotaze-

nim kFidlaté matice (M 6 x 50 mm).
Kole¢kem se stupnici Ize otacet samostatné a stupnici
vyrovnat na nulu (0).

Zmeéna Sirky vodici patky

Zménu Sifky vodici patky vlevo a vpravo provedete
povolenim $roubd oznac¢enych krouzky. Po zméné Sifky
zabezpecte polohu dotazenim Sroubll. Rozsah zmény
$ifky vodici patky (d) je 280 az 350 mm.

» Obr.17: 1. Srouby 2. Pohyblivé

» Obr.18: 1. Pfi nastaveni minimalni $ifky rozevieni
» Obr.19: 1. Pfi nastaveni maximalni Sitky rozevfeni

Vodici Sablona (volitelné prislusenstvi)

» Obr.20

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.

» Obr.21: 1. Vodici $ablona 2. Pojistna deska

Uchytte Sablonu k dilu. Umistéte nastroj na Sablonu a
presunujte nastroj tak, aby se voditko Sablony posuno-
valo podél boku $ablony.
» Obr.22: 1.Vrtak 2. Zakladna 3. Sablona
4. Zpracovavany dil 5. Vzdalenost (X)
6. Vné&jsi pramér vodici $ablony 7. Vodici
Sablona

POZNAMKA:

. Dil bude ufezan v mirné odliSném rozméru ve
srovnani se Sablonou. Pocitejte se vzdalenosti
(X) mezi pracovnim nastrojem a vnéj$i stranou
voditka Sablony. Vzdalenost (X) Ize vypoditat
pomoci nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vnéj$i primér voditka $ablony -

polomér pracovniho nastroje) / 2

prislusenstvi)

» Obr.23

Ofezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a
podobnych materidlech, Ize snadno provadét pomoci
voditka ofezavani. Valec¢ek voditka projizdi po kfivce a
zajistuje jemny fez.
Na drzak voditka namontujte upinacim Sroubem (B)
voditko ofezavani. Drzak voditka zasurite do otvorQ
v zakladné nastroje a dotahnéte upinaci Sroub (A).
Chcete-li nastavit vzdalenost mezi pracovnim nastrojem
a voditkem ofezavani, povolte upinaci Sroub (B) a ota-
Cejte Sroubem jemného nastaveni (1,5 mm na otacku).
PFi nastavovani vodiciho valecku nahoru ¢i dolt povolte
upinaci Sroub (C). Po nastaveni pevné dotahnéte
v8echny upinaci Srouby.
» Obr.24: 1. Drzak voditka 2. Stavéci Sroub
3. Upinaci $roub (B) 4. Upinaci $roub (C)
5. Voditko ofezavani 6. Upinaci Sroub (A)
PFi Fezani posunuijte nastroj tak, aby se vodici vale¢ek
posunoval po boku dilu.
» Obr.25: 1. Vrtak 2. Vodici valecek 3. Zpracovavany
dil

Prachova hubice (pfislusenstvi)

» Obr.26: 1. Prachova hubice 2. Upinaci Sroub

Prachovou hubici vyuzijete k odsavani prachu.
Prachovou hubici upevnéte na zakladnu naradi Srou-
bem s vroubkovanou hlavou tak, aby vyénélek hubice
dosedl do drazky v zakladné naradi.

Potom k hubici pfipojte vysavac.

» Obr.27

Pouziti Sroubu M 6 x 135 k nastaveni
hloubky fezu

PFi pouzivani nastroje s frézovacim stolem (dostupnym
na trhu) muZe obsluha timto Sroubem nastavovat po
malych hodnotach hloubku fezu z pozice nad stolem.
» Obr.28: 1. Plocha podlozka 6 2. Sroub M 6 x 135

1. Montaz Sroubu a podlozky na

nastroj

. Na Sroub navléknéte plochou podlozku.

. Sroub zasufite do otvoru pro $roub v zakladné
nastroje a pak jej zasroubujte do zavitové casti
bloku motoru.

» Obr.29: 1. Plocha podlozka 6 2. Sroub M 6 x 135

» Obr.30: 1. Otvor

» Obr.31: 1. Sroub M 6 x 135 2. Zavitova &ast v bloku
motoru

Nyni do otvoru pro Sroub v zakladné nastroje a na

zavitovou ¢ast v bloku motoru naneste trochu mazaciho

tuku €i oleje.

» Obr.32: 1. Vnitfek otvoru pro Sroub v zakladné
nastroje

» Obr.33: 1. Zavitova ¢ast v bloku motoru
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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.

» Obr.34: 1. Sroubovak

UDRZBA

AUPOZORNENI:

. Nez zaénete provadét kontrolu nebo udrzbu
nastroje, vzdy se presvédcte, Ze je vypnuty a
vytaZzeny ze zasuvky.

. Nikdy nepouzivejte benzin, benzen, fedidlo,
alkohol & podobné prostiedky. Mohlo by tak
dojit ke zmé&nam barvy, deformacim &i vzniku
prasklin.

Vyména uhlikt
» Obr.35: 1. Mezni znacka

Uhliky pravidelné vyjimejte a kontrolujte. Jsou-li opotfebené
az po mezni znacku, vymérite je. Uhliky musi byt Cisté a musi
volné zapadat do svych drzakd. Oba uhliky je tfeba vymério-
vat souCasné. PouZivejte vyhradné stejné uhliky.

Pomoci Sroubovaku odsroubujte vicka uhlikl. Vyjméte opotie-
bené uhliky, vloZte nové a zaSroubuijte vicka nazpét.

» Obr.36: 1. Vigko drzaku uhliku 2. Sroubovak

Po vyméné uhlikli 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 oveéfte funkci elektromagnetické
brzdy. Nepracuje-li elektromagneticka brzda spravné,
predejte nastroj k opravé mistnimu servisnimu stredisku
firmy Makita.

Kvuli zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i udrzba ¢i sefi-
zovani provadény autorizovanymi servisnimi stfedisky
firmy Makita a s pouzitim nahradnich dili Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVI

AUPOZORNENI:

. Pro vas nastroj Makita, popsany v tomto
navodu, doporu€ujeme pouzivat toto pfislusen-
stvi a nastavce. PFi pouziti jiného pfisluSenstvi
¢i nastavel mize hrozit nebezpeci zranéni
osob. PfisluSenstvi a nastavce Ize pouzivat
pouze pro jejich stanovené Gcely.

stvi, obratte se na vase mistni servisni stfedisko firmy
Makita.

. PFimé a drazkovaci pracovni nastroje

. Nastroje pro formovani hran

. Rezaci nastroje na laminat

. Pfimé voditko

. Voditko ofezavani

. Drzak voditka

. Vodici $ablony

. Adaptér vodici Sablony

. Pojistna matice

. Kuzel 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

Primy nastroj

» Obr.37
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"
» Obr.38
mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
Nastroj pro drazkovani ,,v"
> Obr.39
mm
D A L1 L2 2]
1/4" 20 50 15 90°

Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
» Obr.40

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

Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim

hrotem
» Obr.41
mm
L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
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Nastroj na spojovani desek
» Obr.42

mm

D A1 A2 L1 L2

L3

12 38 27 61

20

Nastroj na zaoblovani rohu
» Obr.43

mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Ukosovaci nastroj
> Obr.44
mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 " 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Obrubovaci nastroj na listy
> Obr.45
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s kulicCkovym

loziskem
> Obr.46
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Nastroj na zaoblovani roht s
kulickovym loziskem

» Obr.47
mm
A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Ukosovaci nastroj s kulickovym

loziskem
» Obr.48
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60

Obrubovaci nastroj s kulickovym

loziskem
» Obr.49

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 20 12 8 40 10 | 55 4

6 26 12 8 42 12 | 45 7

Obrubovaci nastroj na listy s

kulickovym loziskem
» Obr.50

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R

6 20 18 12 8 40 10 | 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Profilovaci nastroj Roman Ogee s
kulickovym loziskem

» Obr.51
mm
A1 | A2 [ L1|L2 |L3 | Rl |R2
6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42 | 12 |45 | 3 6
POZNAMKA:

. Neékteré polozky seznamu mohou byt k zafi-
zeni pfibaleny jako standardni pfisluSenstvi.
Pribalené pfislusenstvi se maze v rdznych
zemich lisit.
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