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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Stopper pole 4-4. Adjusting hex bolt 13-1. Screw

1-2. Screw 4-5. Stopper block 13-2. Base

2-1. Lock lever 5-1. Lock lever 13-3. Template guide
2-2. Screw 5-2. Screw 14-1. Bit

3-1. Depth pointer 6-1. Switch trigger 14-2. Base

3-2. Screw 8-1. Feed direction 14-3. Templet

3-3. Stopper pole 8-2. Bit revolving direction 14-4. Workpiece
3-4. Adjusting hex bolt 8-3. Workpiece 14-5. Distance (X)

3-5. Stopper block
4-1. Depth pointer
4-2. Screw

4-3. Stopper pole

8-4. Straight guide
10-1. Guide bar
10-2. Clamp screw
10-3. Straight guide

14-6. Outside diameter of the templet
guide
14-7. Templet guide

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

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

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

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

wood, plastic and similar materials.
ENF002-2

Power supply

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

ENG905-1
Noise
The typical A-weighted noise level determined
according to EN60745:
Sound pressure level (Lya) : 89 dB(A)
Sound power level (Lwa) : 100 dB(A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)
Wear ear protection
ENG900-1
Vibration
The vibration total value (tri-axial vector sum)

determined according to EN60745:

Work mode : cutting grooves in MDF
Vibration emission (an) : 4.0 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s?

ENG901-1
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.
The declared vibration emission value may also be
used in a preliminary assessment of exposure.

/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.

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



ENH101-16
For European countries only

EC Declaration of Conformity
We Makita Corporation as the responsible
manufacturer declare that the following Makita
machine(s):
Designation of Machine:
Router
Model No./ Type: RP0900
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

General Power Tool Safety

Warnings

/\ WARNING Read all safety warnings and all
instructions. 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.
GEBO018-4

ROUTER SAFETY WARNINGS

1. 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
workpiece before the switch is turned on.

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

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

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

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

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

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

16. Use bits of the correct shank diameter
suitable for the speed of the tool.

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

AWARNING:

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



FUNCTIONAL DESCRIPTION

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

Adjusting the depth of cut

Fig.1

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

Loosen the lock lever and lower the tool body until the

bit just touches the flat surface. Tighten the lock lever to

lock the tool body.

Fig.2

Next, lower the stopper pole until it makes contact with

the adjusting hex bolt. Align the depth pointer with the

"0" graduation.

Raise the stopper pole until the desired depth of cut is

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

mm per graduation) by the depth pointer. Then tighten

the screw to secure the stopper pole.

Now, your predetermined depth of cut can be obtained

by loosening the lock lever and then lowering the tool

body until the stopper pole makes contact with the

adjusting hex bolt.

Fig.3

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 diameter bit.
When cutting grooves with a 20 mm diameter bit,
the depth of cut should not be more than 5 mm at
a pass.
When you wish to cut grooves more than 15 mm
deep with an 8 mm diameter bit or more than 5
mm deep with a 20 mm diameter bit, make several
passes with progressively deeper bit settings.

Stopper block

Fig.4

The stopper block has three adjusting hex bolts which

raise or lower 0.8 mm per turn. You can easily obtain

three different depths of cut using these adjusting hex

bolts without readjusting the stopper pole.

Adjust the lowest hex bolt to obtain the deepest depth of

cut, following the method of "Adjusting depth of cut".

Adjust the two remaining hex bolts to obtain shallower

depths of cut. The differences in height of these hex

bolts are equal to the differences in depths of cut.

To adjust the hex bolts, turn the hex bolts. The stopper

block is also convenient for making three passes with

progressively deeper bit settings when cutting deep

grooves.

/\CAUTION:

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

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

Adjusting the lock lever

Fig.5

The locked position of the lock lever is adjustable. To
adjust it, remove the screw securing the lock lever. The

lock lever will come off. Set the lock lever at the desired
angle. After adjustment, tighten the lock lever clockwise.
Switch action
Fig.6
/\CAUTION:
Before plugging in the tool, always check to see
that the switch trigger actuates properly and
returns to the "OFF" position when released.

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

ASSEMBLY

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before carrying out any work on the
tool.
Installing or removing the bit
Fig.7
/\CAUTION:
Install the bit securely. Always use only the
wrenches provided with the tool. A loose or
overtightened bit can be dangerous.
Do not tighten the collet nut without inserting a bit.
It can lead to breakage of the collet cone.
Insert the bit all the way into the collet cone and tighten
the collet nut securely with the two wrenches.
A 6 mm or 1/4" collet cone is also provided as standard
equipment besides the 8 mm or 3/8" collet cone that is
factory installed on the tool. Use the correct size collet
cone for the bit which you intend to use.
To remove the bit, follow the installation procedure in
reverse.



OPERATION

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

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

2
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1. Workpiece

2. Bit revolving direction

3. View from the top of the tool
4. Feed direction

NOTE:
Moving the tool forward too fast may cause a poor
quality of cut, or damage to the bit or motor. Moving
the tool forward too slowly may burn and mar the
cut. The proper feed rate will depend on the bit size,
the kind of workpiece and depth of cut. Before
beginning the cut on the actual workpiece, it is
advisable to make a sample cut on a piece of scrap
lumber. This will show exactly how the cut will look
as well as enable you to check dimensions.
When using the straight guide, 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.8

Straight guide

Fig.9

The straight guide is effectively used for straight cuts

when chamfering or grooving.

To install the straight guide, insert the guide bars into the

holes in the tool base. Adjust the distance between the

bit and the straight guide. At the desired distance, tighten
the wing bolts to secure the straight guide in place.

Fig.10

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

If the distance (A) between the side of the workpiece
and the cutting position is too wide for the straight guide,
or if the side of the workpiece is not straight, the straight
guide cannot be used. In this case, firmly clamp a
straight board to the workpiece and use it as a guide
against the router base. Feed the tool in the direction of
the arrow.

Fig.11

Templet guide (Accessory)

Fig.12
The templet guide provides a sleeve through which the
bit passes, allowing use of the tool with templet patterns.
To install the templet guide, loosen the screws on the
tool base, insert the templet guide and then tighten the
Screws.

Fig.13

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.14

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



Dust nozzle set (Accessory)

1. Dust nozzle
2. Thumb screw

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

Then connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.

Fig.15

MAINTENANCE

A\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.
Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or
the like. Discoloration, deformation or cracks may
result.
To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs,
any other maintenance or adjustment should be
performed by Makita Authorized Service Centers,
always using Makita replacement parts.

OPTIONAL ACCESSORIES
/\CAUTION:
. These accessories or attachments are

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

If you need any assistance for more details regarding

these accessories, ask your local Makita Service Center.

Straight & groove forming bits
Edge forming bits

Laminate trimming bits
Straight guide

Templet guide 25

Templet guides

Templet guide adapter

Lock nut

Collet cone 3/8", 1/4"
Collet cone 6 mm, 8 mm

Wrench 13
Wrench 22
Dust nozzle set
Router bits
Straight bit
Fig.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
"U"Grooving bit
Fig.17
mm
[ [ A [ 1 L2 R
[ 6 | 6 | 0 18 3|
"V"Grooving bit
Fig.18
mm
[ b | A [ L1 L2 6 |
R 20 | 50 15 0 |
Drill point flush trimming bit
Fig.19
mm
A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28




Drill point double flush trimming bit Ball bearing beading bit

Fig.20 Fig.27
mm mm
L1 L2 L3 L4 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 5.5 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 45 7
Corner rounding bit Ball bearing cove beading bit
Fig.21 Fig.28
mm mm
A1 A2 L1 L2 L3 R D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55 | 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Chamfering bit Ball bearing roman ogee bit
Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 6 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 4.5 25 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 4.5 3 6
6 20 49 14 2 60°
N beading bit NOTE:
ove beading bi . . ’ . .
9 Some items in the list may be included in the tool
Fig.23 package as standard accessories. They may differ
from country to country.
mm
A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
Fig.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
Ball bearing corner rounding bit
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 3.5 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
Ball bearing chamfering bit
Fig.26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 2 8 42 12 45
14"
6 20 8 41 1 60°




SVENSKA (Originalbruksanvisning)

Forklaring till 6versiktsbilderna

1-1. Stoppstang 4-4. Justeringsskruv 13-1. Skruv
1-2. Skruv 4-5. Stoppkloss 13-2. Bottenplatta
2-1. Lasknapp 5-1. Lasknapp 13-3. Mallanslag
2-2. Skruv 5-2. Skruv 14-1. Bits
3-1. Djupvisare 6-1. Avtryckare 14-2. Bottenplatta
3-2. Skruv 8-1. Matningsriktning 14-3. Schablon
3-3. Stoppstang 8-2. Rotationsriktning 14-4. Arbetsstycke
3-4. Justeringsskruv 8-3. Arbetsstycke 14-5. Avstand (X)
3-5. Stoppkloss 8-4. Parallellanslag 14-6. Mallanslagets ytterdiameter
4-1. Djupvisare 10-1. Svérd 14-7. Mallanslag
4-2. Skruv 10-2. Lasskruv
4-3. Stoppstang 10-3. Parallellanslag
SPECIFIKATIONER
Modell RP0900
Max spannhylsediameter 6mm, 1/4", 8 mm och/eller 3/8"
Genomstickskapacitet 0-35mm
Obelastat varvtal (min™") 27 000
Total hojd 217 mm
Vikt 2,7kg
Sakerhetsklass B

« Pa grund av vart pagaende program for forskning och utveckling kan dessa specifikationer dndras utan féregadende meddelande.

« Specifikationerna kan variera mellan olika lander.
« Vikt i enlighet med EPTA-procedur 01/2003

ENE010-1
Anvandningsomrade
Verktyget ar avsett for trimning och profilering av tr3,
plast och liknande material.

ENF002-2
Stromforsorjning
Maskinen far endast anslutas till elndt med samma
spanning som anges pa typplaten och med enfasig
vaxelstrom. De ar dubbelisolerade och far darfér ocksa

anslutas i ojordade vagguttag.
ENG905-1

Buller
Typiska A-vagda bullernivan ar métt enligt EN60745:

Ljudtrycksniva (Lpa): 89 dB(A)
Ljudtrycksniva (Lwa): 100 dB(A)
Mattolerans (K) : 3 dB(A)

Anvand horselskydd

ENG900-1
Vibration
Vibrationens totalvarde (tre-axlars vektorsumma) matt
enligtEN60745:

Arbetslage: sparfrasning i MDF
Vibrationsemission (ay) : 4,0 m/s?
Mattolerans (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Det deklarerade vibrationsemissionsvardet har
uppmatts i enlighet med standardtestmetoden och
kan anvandas for jamférandet av en maskin med
en annan.

Det deklarerade vibrationsemissionsvardet kan
ocksd anvandas i prelimindr beddmning av
exponering for vibration.

/A\VARNING!

Viberationsemissionen under faktisk anvandning
av maskinen kan skilja sig fran det deklarerade
emissionsvardet, beroende pa hur maskinen
anvands.

Se till att hitta sékerhetsatgarder som kan skydda
anvandaren och som grundar sig pa en
uppskattning av exponering i verkligheten (ta med
i berdkningen alla delar av anvandandet sasom
antal ganger maskinen ar avstangd och nar den
kérs pa tomgang samt da startomkopplaren
anvands).



ENH101-16
Géller endast Europa

EU-konformitetsdeklaration
Vi Makita Corporation som ansvariga tillverkare
deklarerar att féljande Makita-maskin(er):
Maskinbeteckning:
Handoverfras
Modellnr./ Typ: RP0900
ar for serieproduktion och
Foljer foljande EU-direktiv:
2006/42/EC
Och ar tillverkade enligt foljande standarder eller
standardiseringsdokument:
EN60745
Den tekniska dokumentationen férs av:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Direktor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

Allméanna sakerhetsvarningar for

maskin

A VARNING Lias igenom alla sadkerhetsvarningar
och instruktioner. Underlatenhet att folja varningar och
instruktioner kan leda till elektrisk stdt, brand och/eller
allvarliga personskador.

Spara alla varningar och instruktioner
for framtida referens.

GEB018-4
SAKERHETSVARNINGAR FOR
FRAS

1. Hall tag i maskinens isolerade handtag

eftersom skarverktyget kan komma i kontakt
med maskinens natsladd. Om maskinen
kommer i kontakt med en stromférande ledning
blir dess metalldelar strdomférande och kan ge
anvandaren en elektrisk stot.

2. Anvind tvingar eller annat praktiskt for att
sdkra och stodja arbetsstycket pa ett stabilt
underlag. Att halla arbetsstycket i handerna eller
mot kroppen ger inte fillrackligt stéd och du kan
forlora kontrollen.

"

3. Anvind horselskydd
anvandning.

4.  Hantera frasverktygen forsiktigt.

5. Kontrollera fore anvandning att frasverktygen

vid léangre tids

inte ar spruckna eller skadade. Byt
omedelbart ut ett skadat eller sprucket
frasverktyg.

6. Undvik att saga i spik. Kontrollera
arbetsstycket och ta bort alla spikar fore
arbetet.

7.  Hall maskinen stadigt med bada handerna.

8.  Hall handerna pa avstand fran roterande delar.
9.  Se till att frasverktyget inte kommer i kontakt
med arbetsstycket innan strombrytaren
slagits pa.

Lat verktyget vara igang en stund innan den
anvands pa arbetsstycket. Kontrollera att det
inte forekommer vibrationer eller kast som
indikerar att frasverktyget installerats felaktigt.
Kontrollera frésverktygets rotations- och
matningsriktning.

Lamna inte maskinen igang. Anvdnd endast
maskinen nér du haller den i handerna.

Stang av maskinen och vanta tills
frasverktyget stannat helt innan verktyget
avlagsnas fran arbetsstycket.

Ror inte vid frasverktyget eller arbetsstycket
omedelbart efter arbetet. De kan vara extremt
varma och orsaka bréannskador.

lakttag forsiktighet med tinner, bensin, olja
eller liknande pa verktygsfastet. Detta kan
orsaka sprickor i verktygsfastet.

Anvand frasverktyg med réatt skaftdiameter
som passar maskinens hastighet.

Vissa material kan innehalla giftiga kemikalier.
Se till att du inte andas in damm eller far det
pa huden. Folj anvisningarna i leverantérens
materialsdkerhetsblad.

Anvéand alltid andningsskydd eller
skyddsmask anpassat for det material du
arbetar med nar du slipar.

SPARA DESSA ANVISNINGAR.

AVARNING!

GLOM INTE att noggrant folja
sakerhetsanvisningarna for maskinen aven efter det
att du har blivit van att anvdnda den. OVARSAM
hantering eller underlatenhet att folja
sdkerhetsanvisningarna i denna bruksanvisning kan
leda till allvarliga personskador.



FUNKTIONSBESKRIVNING

/\FORSIKTIGT!
Se alltid till att maskinen &r avstdangd och
natsladden urdragen innan du justerar eller
funktionskontrollerar maskinen.

Instéllning av sagdjup

Fig.1

Placera maskinen péa ett plant underlag. Lossa skruven
som faster stoppstaven.

Lossa lasspaken och sank maskinhuset tills

frasverktyget precis vidror det plana underlaget. Dra at
lasspaken for att lasa maskinhuset.
Fig.2
Sank nu stoppstaven tills den kommer i beréring med
installningsbulten. Rikta in pekaren for frasdjup mot
graderingen "0".
Lyft stoppstaven tills det énskade frasdjupet ar installt.
Frasdjupet indikeras pa skalan (1 mm per gradering)
med pekaren for frasdjup. Dra sedan at skruven for att
fasta stoppstaven.
Nu kan ditt forbestdmda frasdjup erhallas genom att
lossa lasspaken och sedan sadnka maskinhuset tills
stoppstaven kommer i kontakt med instéllningsbulten.
Fig.3
/A\FORSIKTIGT!
Eftersom en alltfér kraftig frasning kan orsaka
Overbelastning av motorn eller svarigheter att
kontrollera maskinen, bor frasdjupet inte vara mer
an 15 mm per gang vid sparfrdsning med ett
frasverktyg som ar 8 mm i diameter.
Frasdjupet bor inte vara mer an 5 mm per gang,
vid sparfrasning med ett frasverktyg vars diameter
ar 20 mm.
Gor flera frasningar med gradvis Okande
installning av frésdjupet, nar du vill frdsa spar som
ar djupare an 15 mm med ett frasverktyg som ar 8
mm i diameter, eller mer &n 5 mm djup med ett
frasverktyg som ar 20 mm i diameter.
Stoppkloss
Fig.4
Stoppklossen har tre justerbara insexbultar, vilkka hojs
eller sénks 0,8 mm per varv. Du kan |att erhalla tre olika
spardjup genom att anvdnda dessa justerbara
insexbultar utan att omjustera stoppstaven.
Justera den lagsta insexbulten for att erhalla det
djupaste spardjupet, genom att félja metoden "Justera
spardjupet”. Justera de tva aterstdende insexbultarna
for att erhalla grundare spardjup. Skillnaden i hojd for
dessa insexbultar & samma som skillnaden i spardjup.
Vrid insexbultarna for att justera dem. Stoppklossen ar
ocksa lamplig for att gora tre frasningar med gradvis
okande instéllning av frasdjupet, vid frasning av djupa
spar.

/\FORSIKTIGT!

Vid anvandning av ett frasverktyg med en totallangd av
60 mm eller langre, eller en skarlangd av 35 mm eller
langre, kan instéllning av frasdjup inte ske som tidigare
beskrivits. Gor pa foljande satt for att justera:

Lossa lasspaken och justera forsiktigt den del av
frasverktyget som sticker ut nedanfér maskinens
bottenplatta till det dnskade frasdjupet, genom att féra
maskinhuset uppat och nerat. Dra sedan at lasspaken
for att lasa maskinhuset till det frasdjupet. Hall
maskinhuset last i detta Idge under anvandningen. Tank
pa att vara forsiktig nar du handskas med maskinen
eftersom frasverktyget alltid sticker ut nedanfor
bottenplattan.

Instéllning av lasspak

Fig.5

Lasspakens lasta lage ar justerbart. Ta bort skruven
som faster lasspaken, for att justera den. Lasspaken

lossnar nu. Satt lasspaken i 6nskad vinkel och fast den
medurs efter justeringen.

Avtryckarens funktion

Fig.6

/\FORSIKTIGT!
Innan du ansluter maskinen till elnatet ska du
kontrollera att avtryckaren fungerar och atergar till
laget "OFF" nar du slapper den.

Tryck in avtryckaren for att starta maskinen. Slapp
avtryckaren for att stoppa maskinen.

MONTERING
/\FORSIKTIGT!
Se alltid till att maskinen &ar avstédngd och

natsladden urdragen innan maskinen repareras.
Montering eller demontering av bits
Fig.7
/\FORSIKTIGT!
Montera frasverktyget ordentligt. Anvand endast
de nycklar som levererats med maskinen. Ett [6st
eller for hart atdraget fréasverktyg kan vara farligt.
Dra inte at hylsmuttern utan att ha monterat ett
frésverktyg. Det kan leda till att spannhylsan gar
sonder.
For in frasverktyget hela vagen in i spannhylsan och dra
at spannhylsan ordentligt med de tva nycklarna,
Den i maskinen fabriksmonterade spannhylsan ar 8 mm
eller 3/8" invandigt och den medfdljande 16sa hylsan 6
mm eller 1/4". Anvand korrekt storlek pa spannhylsan
for det frasverktyg som du tanker anvéanda.
F6lj monteringproceduren i omvéand ordning for att
demontera frasverktyget.



ANVANDNING

Placera bottenplattan pa arbetsstycket utan att
frasverktyget kommer i kontakt med arbetsstycket.
Starta maskinen och vanta tills frasverktyget uppnatt full
hastighet. Sank maskinhuset och fér maskinen
langsamt framat Over arbetsstyckets yta, medan du
haller bottenplattan plant och fortsatter smidigt tills
fréasningen ar klar.

Vid kantfrasning skall arbetsstyckets yta befinna sig pa
vanstra sidan av frasverktyget i matningsriktningen.
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1. Arbetsstycke

2. Rotationsriktning

3. Sett fran verktygets ovansida
4. Matningsriktning

OBS!
+ Om maskinen matas framat allfér snabbt kan den
frasta ytan fa& en dalig finish, eller s& kan
frasverktyget eller motorn skadas. Om maskinen
matas framat alltfér ldangsamt kan arbetsstycket bli
brént och férstért. LAmplig matningshastighet beror
pa frasverktygets dimension, typ av arbetsmaterial
och frasdjup. Det &r lampligt att utféra en
provfrasning pa en trabit, innan frasningen pa det
faktiska arbetsstycket pabdrjas. Darmed kan man
exakt se hur resultatet av frasningen ser ut, och
aven kontrollera dimensionerna.

Nér parallellanslag anvénds, se till att montera det
pa den hogra sidan i matningsriktningen. Det gor

det lattare att halla anslaget plant mot
arbetsstyckets sida.

Fig.8

Parallellanslag

Fig.9

Parallellanslaget ar effektivt att anvanda for raka
arbetslinjer vid avfasning eller sparfrasning.

Montera  parallellanslaget genom att féra in
ledsténgerna i halen i maskinens bottenplatta. Justera
avstandet mellan frasverktyget och parallellanslaget.
Dra at vingbultarna vid onskat avstand, for att fasta
parallellanslaget i lage.

Fig.10

Fér maskinen med parallellanslaget
arbetsstyckets sida under frasningen.

Om avstandet (A) mellan arbetsstyckets sida och
fraslinjen ar for stor for parallellanslaget, eller om
arbetsstyckets sida inte &r rakt, kan parallellanslaget

plant mot

inte anvandas. Spann i sa fall fast en traskiva med rak
kant pa arbetsstycket, och anvand den som anslag mot
handfrasens bottenplatta. Mata maskinen i pilens
riktning.

Fig.11

Mallanslag (tillbehor)

Fig.12

Mallanslaget fungerar som en hylsa genom vilket
frasverktyget passerar, sa att handoverfrasen kan
anvandas med mallar.

Lossa skruvarna pa bottenplattan, for in mallanslaget
och dra sedan at skruvarna for att montera anslaget.

Fig.13

Fast mallen mot arbetsstycket. Placera maskinen pa
mallen, och fér maskinen med mallanslaget glidande
efter mallens sida.

Fig.14

OBS!

Arbetsstycket kommer att frdsas med en liten
skillnad i storlek i jamforelse med mallen. Tillat ett
mellanrum (X) mellan frasverktyget och yttersidan
pa mallanslaget. Avstandet (X) kan berédknas
genom att anvanda féljande ekvation:

Avstand (X) = (mallanslagets ytterdiameter -
frasverktygets diameter) / 2



Sats for dammunstycke (Tillbehor)

1. Dammunstycke
2. Tumskruv

Anvand dammunstycket for att ta bort damm. Montera
dammunstycket pa maskinens bottenplatta, med hjalp
av tumskruven, sa att den utskjutande delen pa
dammunstycket passar in i sparet pa bottenplattan.
Anslut sedan en dammsugare till dammunstycket.

Fig.15

UNDERHALL

/\FORSIKTIGT!
Se alltid till att maskinen &r avstdangd och
natkabeln urdragen innan inspektion eller
underhall utfors.
Anvand inte bensin, thinner, alkohol eller liknande.
Missfargning, deformation eller sprickor kan
uppsta
For att uppratthalla produktens SAKERHET och
TILLFORLITLIGHET  bér  allt  underhélls-  och
justeringsarbete utféras av ett auktoriserat Makita
servicecenter och med reservdelar fran Makita.

VALFRIA TILLBEHOR

/\FORSIKTIGT!

. Dessa tillbehdr och tillsatser rekommenderas for
anvandning tillsammans med den Makita-maskin
som denna bruksanvisning avser. Om andra
tillbehor eller tillsatser anvands kan det uppsta risk
for personskador. Anvand endast tillbehéren eller
tillsatserna for de syften de ar avsedda for.

Kontakta ditt lokala Makita servicecenter om du behdver
ytterligare information om dessa tillbehor.

«  Notfras- och falsfrasverktyg
Kantfrasverktyg
Kantfras med styrlager
Parallellanslag
Mallanslag 25
Styrskenor
Adapter fér mallanslag
Lasmutter

Spannhylsa 3/8", 1/4"

Spannhylsa 6 mm, 8 mm

Skruvnyckel 13
Skruvnyckel 22

Sats fér dammunstycke

Falsfras med styrlager
Notfras

Fig.16
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
14"
8 8 60 25
6 8 50 18
14"
6 6 50 18
14"
Halkérlsfras med styrlager
Fig.17
mm
[ b [ A | 1 L2 R
[ 6 | 6 | 50 18 3|
Fasfras 45 grader
Fig.18
mm
[ D | A | L1 L2 6 |
[ e | 20 | w0 15 90 |
Kantfras med styrlager
Fig.19
mm
L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28




Kantfras med dubbelt styrlager

Kullagrad spegelprofilfras

Fig.20 Fig.27
mm mm
A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 45 7
Avrundningsfras Kullagrad halkarlsfras
Fig.21 Fig.28
mm mm
A1 A2 L1 L2 L3 R A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Fasfras Kullagrad profilfras
Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 [ D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
Halkarlsfra oBS!
alkarlsfras . . P . .
Nagra av tillbehdren i listan kan vara inkluderade i
Fig.23 maskinpaketet som standardtillbehér. De kan
variera mellan olika lander.
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kullagrad kantfras
Fig.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Kullagrad avrundningsfras
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
Kullagrad fasfrés
Fig.26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
14"
6 20 8 41 1 60°




NORSK (originalinstruksjoner)

Oversiktsforklaring

1-1. Stopperstang

1-2. Skrue 4-5. Stopperblokk
2-1. Lasehendel 5-1. Lasehendel
2-2. Skrue 5-2. Skrue

3-1. Dybdepeker 6-1. Startbryter
3-2. Skrue 8-1. Materetning

3-3. Stopperstang

3-4. Justere sekskantskrue
3-5. Stopperblokk

4-1. Dybdepeker

4-2. Skrue

4-3. Stopperstang

8-3. Arbeidsemne
8-4. Rett fgring
10-1. Sverd

10-2. Klemskrue
10-3. Rett fgring

4-4. Justere sekskantskrue

8-2. Bitsrotasjonsretning

13-1. Skrue

13-2. Feste

13-3. Malfgring

14-1. Bits

14-2. Feste

14-3. Mal

14-4. Arbeidsemne

14-5. Avstand (X)

14-6. Utvendig diameter pa malfgring
14-7. Malfgring

TEKNISKE DATA

Modell RP0900
Kjokskapasitet 6mm, 1/4", 8 mm og/eller 3/8"
Innstikkskapasitet 0-35mm
Tomgangshastighet (min™") 27 000
Total hoyde 217 mm
Nettovekt 2,7 kg
Sikkerhetsklasse [EI7]]

« Som felge av vart kontinuerlige forsknings- og utviklingsprogram kan de tekniske dataene endres uten ytterligere forvarsel.

« Tekniske data kan variere fra land til land.
« Vekt i henhold til EPTA-prosedyre 01/2003

ENE010-1
Beregnet bruk
Denne maskinen er laget for rask trimming og profilering
av tre, plastikk og lignende materialer.

ENF002-2
Stremforsyning
Maskinen ma bare kobles til en stremkilde med samme
spenning som vist pa typeskiltet, og kan bare brukes
med enfase-vekselstremforsyning. Den er dobbelt
verneisolert og kan derfor ogsa brukes fra kontakter
uten jording.

ENG905-1
Stay
Typisk A-vektet lydtrykkniva er bestemt i henhold til
EN60745:

Lydtrykkniva (Lya) : 89 dB(A)
Lydeffektniva (Lwa) : 100 dB(A)
Usikkerhet (K): 3 dB(A)

Bruk herselvern

ENG900-1
Vibrasjon
Den totale vibrasjonsverdien (triaksial vektorsum)
bestemt i henhold til EN60745:

Arbeidsmate: Frese spor i MDF-plate

Genererte vibrasjoner (ay): 4,0 m/s?

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

ENG901-1

Den angitte verdien for de genererte vibrasjonene
er blitt malt i samsvar med standardtestmetoden
og kan brukes til &8 sammenlikne et verktgy med et
annet.

Den angitte verdien for de genererte vibrasjonene
kan ogsa brukes til en forelepig vurdering av
eksponeringen.

/\ADVARSEL:

De genererte vibrasjonene ved faktisk bruk av
elektroverktgyet kan avvike fra den oppgitte
vibrasjonsverdien, avhengig av hvordan verktayet
brukes.

Veer papasselig med & finne sikkerhetstiltak som
beskytter operateren, basert pa en oppfatning av
risiko under faktiske bruksforhold (pa bakgrunn av
alle sider ved brukssyklusen, som nar verktayet slas
av og nar det gar pa tomgang, i tillegg til oppstarten).



ENH101-16
Gjelder bare land i Europa

EF-samsvarserklaring
Som ansvarlig produsent erklarer
Corporation at felgende Makita-maskin(er):
Maskinbetegnelse:
Handoverfres
Modellnr./type: RP0900
er serieprodusert og
Samsvarer med foelgende europeiske direktiver:
2006/42/EC
Og er produsert i samsvar med felgende standarder
eller standardiserte dokumenter:
EN60745
Den tekniske dokumentasjonen oppbevares hos:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

Makita

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Direkter
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

Generelle advarsler angaende

sikkerhet for elektroverktoy

A ADVARSEL Les alle sikkerhetsadvarslene og
alle instruksjonene. Hvis du ikke falger alle advarslene
og instruksjonene som er oppfart nedenfor, kan det fare
til elektriske stet, brann og/eller alvorlige helseskader.

Oppbevar alle advarsler og
instruksjoner for senere bruk.

GEB018-4
SIKKERHETSADVARSLER FOR
FRESEMASKIN
1. Hold elektroverktoyet med de isolerte

gripeoverflatene, fordi freseren kan komme i
kontakt med sin egen ledning. Kutting av en
stremtilkoblet ledning kan fere til at metalldeler pa
verktgyet blir stramfarende og gir elektrisk stat til
operatgren.

2. Bruk tvinger eller en annen praktisk mate a
sikre og stotte arbeidsstykket pa en stabil
plattform. Hvis du holder det med handen eller
mot kroppen, kan det vaere ustabilt og fere il at
du mister kontrollen.

3.  Bruk herselsvern ved lengre arbeidsokter.

Fjern sa den fastkjorte biten.

5.  Fer du begynner & bruke verkteyet, ma du
kontrollere noye at bitsene ikke har sprekker
eller andre skader. Skift ut sprukne eller
odelagte bits omgaende.

6. Unnga a skjeere i spiker. Se etter og fjern all
spiker fra arbeidsstykket for arbeidet
pabegynnes.

7.  Hold maskinen fast med begge hender.

8. Hold hendene unna roterende deler.

9. Forviss deg om at bitset ikke er i kontakt med

arbeidsstykket for startbryteren er slatt pa.

For du begynner & bruke maskinen pa et

arbeidsstykke, bor du la den ga en liten stund.

Se etter vibrasjoner eller vingling som kan

tyde pa at bitset ikke er korrekt montert.

Vaer noye med bitsets dreieretning og

materetningen.

lkke ga fra verkteyet mens det er i gang.

Verktoyet ma bare brukes mens operateren

holder det i hendene.

For du fjerner verktoyet fra arbeidsstykket, ma

du alltid sla av maskinen og vente til bitset

har stoppet helt.

>

14. lkke berer bitset umiddelbart etter bruk. Det
kan vare ekstremt varmt og kan gi deg
brannskader.

15. lkke sel tynner, bensin, olje eller liknende pa

maskinfoten. Disse stoffene kan forarsake
sprekker i maskinfoten.

Bruk bits med riktig skaftdiameter som passer
for hastigheten til verktoyet.

17. Enkelte materialer inneholder kjemikalier som
kan vere giftige. Treff tiltak for a hindre
hudkontakt og innanding av stev. Felg
leveranderens sikkerhetsanvisninger.

18. Bruk alltid riktig stevmaske/pustemaske for

det materialet og det bruksomradet du
arbeider med.

TA VARE PA DISSE
INSTRUKSENE.

A\ADVARSEL:

Selv om du har brukt produktet mye og foler deg
fortrolig med det, er det likevel sveaert viktig at du
folger noye de retningslinjene for sikkerhet som er
utarbeidet for dette produktet. MISBRUK av
verktoyet eller mislighold av sikkerhetsreglene i
denne brukerhandboken kan resultere i alvorlige
helseskader.



FUNKSJONSBESKRIVELSE

A\FORSIKTIG:
Forviss deg alltid om at maskinen er slatt av og
stopselet trukket ut av kontakten fgr du justerer
maskinen eller kontrollerer dens mekaniske
funksjoner.

Justere skjaeredybden

Fig.1

Plasser verktoyet pa en jevn overflate. Lesne skruen
som fester stopperstangen.

Losne sperrespaken og senk verktaykroppen til bitset

sa vidt bergrer den flate overflaten. Stram sperrespaken
for a lase verktaykroppen.

Fig.2

Senk stopperstangen til den kommer i kontakt med
justeringssekskantskruen. Rett inn dybdepekeren mot
"0"-delestreken.

Hev stopperstangen til gnsket skjeeredybde er oppnadd.
Skjeeredybden vises pa skalaen (1 mm per delestrek) av
dybdepekeren. Stram skruen for & sikre stopperstangen.
Den forhandsbestemte skjeeredybden kan oppnas ved a

losne lasespaken og senke verktgykroppen il
stopperstangen kommer i kontakt med
justeringssekskantskruen.
Fig.3
A\FORSIKTIG:
Siden overdreven skjeering kan overbelaste
motoren eller skape vanskeligheter med a

kontrollere verktayet, ma ikke skjeeredybden vaere
mer enn 15 mm pa det dypeste nar du skjeerer
spor med bits pa 8 mm i diameter.
Nar du skjeerer spor med bits pa 20 mm i diameter,
ma ikke skjeeredybden veere mer enn 5 mm pa det
dypeste.
Nar du vil skjeere spor som er dypere enn 15 mm
med et bits pa 8 mm i diameter eller dypere enn 5
mm med et bits pa 20 mm i diameter, ma du lage
flere kutt med gradvis dypere bitsinnstillinger.
Stopperblokk
Fig.4
Stopperen har tre stillskruer (sekskantskruer) som heves
eller senkes 0,8 mm per omdreining. Du kan enkelt
oppna tre forskjellige skjeeredybder ved a bruke disse
stillskruene uten a justere stopperstangen om igjen.
Juster den nederste stillskruen for & oppna den sterste
skjeeredybden, ved & folge fremgangsmaten under
"Justere skjaeredybden". Juster de to gjenvaerende
stillskruene for & oppna mindre skjeeredybder.
Forskjellen pa heyden av stillskruene er lik forskjellen
pa skjeeredybdene.
For & justere stillskruene ma du dreie dem inn eller ut.
Stopperen er ogsa praktisk nar du vil ga over tre ganger
med stadig dypere bitsinnstillinger for & skjeere dype spor.

/\FORSIKTIG:

Nar du bruker et bits med en totallengde pa 60 mm eller
mer eller en kantlengde pa 35 mm eller mer, kan ikke
skjeeredybden justeres pa den maten som er beskrevet.
Ga frem pa felgende mate for justering:

Losne lasespaken og juster bitsfremspringet under
verktgyfoten forsiktig til ensket fresedybde ved & bevege
verktaykroppen opp eller ned. Stram sperrespaken igjen
for & lase verktaykroppen pa denne skjeeredybden. Hold
verktgykroppen last i denne posisjonen under bruk.
Siden bitset alltid stikker frem fra verkteyfoten, ma du
veere forsiktig nar du handterer verktgyet.

Justere sperrespaken

Fig.5

Den laste stillingen til lasehendelen er justerbar. For a
justere den ma du fijerne skruen som holder fast
lasehendelen. Lasehendelen vil da Igsne. Still inn
lasehendelen i @nsket vinkel. Etter justering ma du
stramme lasehendelen med klokken.

Bryterfunksjon

Fig.6

/\FORSIKTIG:
Far du kobler maskinen til stremnettet, ma du
alltid  kontrollere at startbryteren aktiverer

maskinen pa riktig mate og gar tilbake til "AV"-
stilling nar den slippes.
Trykk pa startbryteren for & starte verktgyet. Slipp
startbryteren for a stoppe verktoyet.

MONTERING

/\FORSIKTIG:
Forviss deg alltid om at maskinen er slatt av og
stapselet trukket ut av kontakten fer du utfarer noe
arbeid pa maskinen.
Montere eller demontere bits
Fig.7
/\FORSIKTIG:
Monter bitset pa en sikker mate. Bruk alltid bare
skrungklene som ble levert sammen med
verktgyet. Et bits som er lgst eller strammet for
mye, kan veere farlig.
Ikke stram kjoksmutteren uten at du har satt inn et
bits. Dette kan fgre til brudd i patronkonusen.
Sett bitset helt inn i patronkonusen og stram
kjoksmutteren godt med de to skrungklene.
En 6 mm- eller 1/4"-patronkonus leveres som
standardutstyr i tillegg til 8 mm- eller 3/8"-
patronkonusen som er fabrikkmontert pa verktoyet.
Bruk den patronkonusen som har riktig sterrelse i
forhold til bitset du vil bruke.
For & ta ut bitset, ma du falge monteringsprosedyren i
motsatt rekkefalge.



BRUK

Sett verktgyfoten pa det arbeidsemnet som skal freses
uten at bitset kommer borti arbeidsemnet. Sla pa
maskinen og vent til bitset oppnar full hastighet. Senk
verktgykroppen og beveg verktgyet over overflaten pa
arbeidsemnet, hold verktgyfoten i flukt og beveg den
jevnt fremover til fresingen er fullfort.

Ved kantfresing ma overflaten pa arbeidsemnet vaere pa
venstre side av bitset i arbeidsretningen.

2
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1. Arbeidsemne

2. Bitsrotasjonsretning

3. Sett ovenfra (fra toppen av verktayet)
4. Materetning

MERK:
Beveger du verktgyet forover for raskt, kan det
resultere i darlig skjeerekvalitet eller skader pa
bitset eller motoren. Hvis verktayet beveges for
sakte, kan du brenne eller skade kuttet. Riktig
hastighet avhenger av sterrelsen pa bitset, typen
arbeidsemne og fresedybden. Fer du starter
skjeeringen i det aktuelle arbeidsemnet, rader vi

deg til & foreta en preveskjeering pa et stykke kapp.

Dette vil vise ngyaktig hvordan kuttet kommer til &
se ut og gjer det mulig for deg & sjekke malene.
Nar du bruker den rette feringen, ma du forsikre
deg om at den monteres pa hoyre side i
bevegelsesretningen. Dette vil hjelpe deg & holde
den i flukt med siden pa arbeidsemnet.

Fig.8

Rett foring

Fig.9

Den rette fgringen brukes for rette kutt ved skrafasing

og sporfresing.

For & montere den rette feringen, mad du sette

foringsstengene inn i hullene i verktgyfoten. Juster

avstanden mellom bitset og feringen. Nar du oppnar

ensket avstand, ma du stramme vingeskruen for a feste

fgringen pa plass.

Fig.10

Nar du skjeerer, ma du bevege verktgyet med den rette

feringen i flukt med siden pa arbeidsemnet.

Hvis avstanden (A) mellom siden pa arbeidsemnet og

skjaereposisjonen er for bred for den rette fgringen, eller

hvis arbeidsemnet ikke er rett, kan ikke denne fgringen

brukes. | slike tilfeller ma du klemme fast en rett planke

til arbeidsemnet og bruke denne som fgring mot foten

pa freseren. Beveg verktayet i pilretningen.
Fig.11
Malfering (tilbehor)

Fig.12

Malfgringen har en hylse som bitset gar igijennom. Dette
gjer det mulig a bruke sporfreseren med malmenster.
For & montere malferingen, ma du lgsne skruene pa
verktgyfoten, sette inn fgringen og stramme skruene.

Fig.13

Fest malen pa arbeidsemnet. Plasser verktoyet pa
malen og skyv verktoyet med malfgringen langs siden
pa malen.

Fig.14

MERK:
Arbeidsemnet skjeeres i litt forskjellig sterrelse i
forhold til malen. Tillat avstand (X) mellom bitset
og utsiden av malfgringen. Avstanden (X) kan
kalkuleres med falgende ligning:
Avstand (X) = (utvendig diameter pa malfgringen -
bitsdiameter) / 2



Stovutlgpssett (tilbehor)

1. Stevmunnstykke
2. Fingerskrue

Bruk stevdysen til stevsuging. Monter stgvdysen pa
verktgyfoten, slik at fremspringet pa stevdysen passer i
hakket i verktgyfoten.

Koble séa en stavsuger til stovdysen.

Fig.15

VEDLIKEHOLD

/\FORSIKTIG:
Forviss deg alltid om at maskinen er slatt av og
stopselet trukket ut av kontakten fer du foretar
inspeksjon eller vedlikehold.
Aldri bruk gasolin, bensin, tynner alkohol eller
lignende. Det kan fere til misfarging, deformering
eller sprekkdannelse.
For & opprettholde produktets SIKKERHET og
PALITELIGHET, mé& reparasjoner, vedlikehold og
justeringer utfgres av Makitas autoriserte servicesentre,
og det ma alltid brukes reservedeler fra Makita.

VALGFRITT TILBEH@R

A\FORSIKTIG:
Det anbefales at du bruker dette tilbeharet eller
verktgyet sammen med den Makita-maskinen som
er spesifisert i denne handboken. Bruk av annet
tilbeher eller verktgy kan forarsake helseskader.
Tilbehgr og verktay ma kun brukes til det formalet
det er beregnet pa.
Ta kontakt med ditt lokale Makita-servicesenter hvis du
trenger mer informasjon om dette tilbehgret.
Rette og sporformede bits
Kantformende bits
Laminatskjaerebits
Rett fgring
Malfgring 25
Malfgringer
Adapter for malfering
Lasemutter
Patronkonus 3/8", 1/4"

Patronkonus 6 mm, 8 mm
Skrungkkel 13
Skrungkkel 22

Stevutlgpssett
Handoverfresbits
Rett bits
Fig.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
"U"-sporbits
Fig.17
mm
[ [ A [ 1 ] L2 R
[ 6 | 6 | s | 18 3|
"V"-sporbits
Fig.18
mm
[ b | A | 11 [ w2 6 |
[ | 20 | s0 | 15 0 |
Utjevningsskjaerbits for borspiss
Fig.19
mm
A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
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Dobbelt utjevningsskjaerbits for borspiss Pregingsbits for kulelager

Fig.20 Fig.27
mm mm
L1 L2 L3 L4 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 45 7
Hjornefresbits Rundt pregingsbits for kulelager
Fig.21 Fig.28
mm mm
A1 A2 L1 L2 L3 R D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 [ L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Skrafasebits Romersk karniss-bits for kulelager
Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 [ D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
Rund inasbit MERK:
und pregingsbits - .
preging Enkelte elementer i listen kan vaere inkludert som
Fig.23 standardtilbehgr i verktaypakken. Elementene kan
variere fra land til land.
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Utjevningsskjaerbits for kulelager
Fig.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Hjernefresbits for kulelager
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
Skrafasebits for kulelager
Fig.26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
14"
6 20 8 41 1 60°
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SUOMI (alkuperaiset ohjeet)

Yleisselostus
1-1. Pysaytinnapa 4-4. Saatékuusiopultti 13-1. Ruuvi
1-2. Ruuvi 4-5. Pysaytinlohko 13-2. Pohja
2-1. Lukitusvipu 5-1. Lukitusvipu 13-3. Mallilankun ohjain
2-2. Ruuvi 5-2. Ruuvi 14-1. Kérki
3-1. Syvyydenosoitin 6-1. Liipaisinkytkin 14-2. Pohja
3-2. Ruuvi 8-1. Syottdsuunta 14-3. Mallilankku
3-3. Pysaytinnapa 8-2. Teran kiertosuunta 14-4. Tydkappale
3-4. Saatokuusiopultti 8-3. Tyokappale 14-5. Etaisyys (X)
3-5. Pysaytinlohko 8-4. Suora ohjain 14-6. Mallilankun ohjaimen
4-1. Syvyydenosoitin 10-1. Ohjaustanko ulkohalkaisija

4-2. Ruuvi
4-3. Pysaytinnapa

10-2. Kiristysruuvi
10-3. Suora ohjain

14-7. Mallilankun ohjain

TEKNISET TIEDOT
Malli RP0900
Kiristysistukan kapasiteetti 6mm, 1/4", 8 mm ja/tai 3/8"

Upotuskapasiteetti 0-35mm

Tyhjakayntinopeus (min™) 27 000

Kokonaiskorkeus 217 mm

Nettopaino 2,7 kg

Turvaluokitus B

« Jatkuvan tutkimus- ja kehitysohjelman vuoksi pidatdmme oikeuden muuttaa tdssa mainittuja teknisia ominaisuuksia ilman

ennakkoilmoitusta.
« Tekniset ominaisuudet saattavat vaihdella eri maissa.
« Paino EPTA-menetelmén 01/2003 mukaan

ENE010-1
Kayttotarkoitus
Tybkalu on tarkoitettu puun, muovin ja vastaavien
materiaalien viimeistelysahaukseen ja profilointiin.
ENF002-2
Virtalahde
Laitteen saa kytked vain sellaiseen virtaldhteeseen,
jonka jannite on sama kuin arvokilvessa ilmoitettu, ja
sitd saa kayttda ainoastaan yksivaiheisella vaihtovirralla.
Laite on kaksinkertaisesti suojaeristetty, ja se voidaan
siten kytked myds maadoittamattomaan pistorasiaan.
ENG905-1
Melutaso
Tyypillinen A-painotettu melutaso maaraytyy EN60745-
standardin mukaan:

Aénenpainetaso (Lya): 89 dB(A)
Aénen tehotaso (Lwa): 100 dB(A)
Virhemarginaali (K): 3 dB(A)

Kéayta kuulosuojaimia
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ENG900-1
Tarina

Varahtelyn kokonaisarvo (kolmiakselivektorin summa)
on madaritelty EN60745mukaan:

Tyétila: urien leikkaaminen MDF-levyyn.
Varahtelynpaasts (ap) : 4,0 m/s?
Epavakaus (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
limoitettu tarinapaastoarvo on mitattu
standarditestausmenetelméan mukaisesti, ja sen
avulla voidaan vertailla tydkaluja keskenaan.
limoitettua tarindpaastdarvoa voidaan kayttaa
myds altistumisen alustavaan arviointiin.

/AVAROITUS:
Ty6kalun kaytdon aikana mitattu todellinen
tarinapaastdarvo voi poiketa ilmoitetusta

tarindpaastdarvosta tydkalun kayttétavan mukaan.
Selvitd  kéayttdjan  suojaamiseksi tarvittavat
varotoimet todellisissa kayttdolosuhteissa
tapahtuvan arvioidun altistumisen mukaisesti
(ottaen huomioon kaytt6jakso kokonaisuudessaan,
myos jaksot, joiden aikana tydkalu on
sammutettuna tai kay tyhjakaynnilla).




ENH101-16
Koskee vain Euroopan maita

VAKUUTUS EC-VASTAAVUUDESTA
Vastuullinen valmistaja Makita Corporation ilmoittaa
vastaavansa siitd, ettd seuraava(t) Makitan
valmistama(t) kone(et):
Koneen tunnistetiedot:
Yl1ajyrsin
Mallinro/Tyyppi: RP0900
ovat sarjavalmisteisia ja
Tayttdvat seuraavien eurooppalaisten direktiivien
vaatimukset:

2006/42/EC
Ja ettd ne on valmistettu seuraavien standardien tai
standardoitujen asiakirjojen mukaisesti:

EN60745
Teknisen dokumentaation yllapidosta vastaa:

Makita International Europe Ltd.

Technical Department,

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Johtaja
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

Sahkotyokalujen kayttoa
koskevat varoitukset

A VAROITUS Lue kaikki turvallisuusvaroitukset ja
kayttoohjeet. Varoitusten ja ohjeiden noudattamatta
jattdminen voi johtaa sahkdiskuun, tulipaloon ja/tai
vakavaan vammautumiseen.

Sdilyta varoitukset ja ohjeet tulevaa
kayttoa varten.

GEBO18-4
JYRSIMEN
TURVALLISUUSOHJEET

1. Pitele  sdhkotyokalua sen eristetyistd

tartuntapinnoista, silla terd saattaa osua
koneen omaan virtajohtoon. Jos terd osuu
jannitteiseen johtoon, jannite voi siirtya tydkalun
sahkdéa johtaviin  metalliosiin ja aiheuttaa
kayttajalle sédhkoiskun.

2.  Kiinnitd ja tue tyokappale tukevalle alustalle
puristimilla tai muulla kdytanndlliselld tavalla.
Tydkappaleen piteleminen kasin tai vartaloa
vasten ei tue tyokappaletta riittdvasti ja voi johtaa
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hallinnan menetykseen.
3. Kéytd kuulosuojaimia,
pitkdaan yhtajaksoisesti.
4. Kasittele terid hyvin varovasti.
5. Tarkasta, ettei terdssa ole halkeamia, ennen
kuin aloitat tydskentelyn. Vaihda halkeileva tai
muuten vahingoittunut terd heti uuteen.

jos kaytat laitetta

6. Valta naulojen sahaamista. Tarkasta
tyokappale ja poista kaikki naulat ennen
tyostoa.

7. Pida tyokalua tiukasti molemmin kasin.

8. Pida kadet loitolla pyorivisté osista.

9. Varmista, ettd tera ei kosketa tyokappaletta,
ennen kuin kytkin kddnnetaan paalle.

Anna koneen kayda jonkin aikaa, ennen kuin
alat tyostaa tyokappaletta. Jos terd pyorii
epatasaisesti tai taristen, se voi olla vaarin
asennettu.

Ole tarkkaavainen terdn pyodrimissuunnan ja
syo6tteen suunnan suhteen.

Ala jata konetta kdymain itsekseen. Kayti
laitetta vain silloin, kun pidat sitd kadessa.
Sammuta aina laite ja odota, kunnes tera on
tdysin pysahtynyt ennen tydkalun irrotusta
tyokappaleesta.

Ala kosketa terai vilittdmasti kayton jilkeen,
silla se saattaa olla erittdin kuuma ja polttaa
ihoa.

Ala  pyyhi laitteen jalustaa tinnerilla,
bensiinilla, o6ljylla tai vastaavalla. Ne saattavat
aiheuttaa halkeamia jalustaan.

Kayta terid, joiden paksuus vastaa tyokalun
pyorimisnopeutta.

Jotkin materiaalit siséltdvat kemikaaleja, jotka
voivat olla myrkyllisid. Huolehdi siita, etta
polyn sisdanhengittdminen ja ihokosketus
estetadin. Noudata materiaalin toimittajan
turvaohijeita.

Kdyta aina tyostettivdn materiaalin
kayttotarkoituksen mukaan
polynaamaria/hengityssuojainta.

SAILYTA NAMA OHJEET.

ja
valittua

/\VAROITUS:

ALA anna tydkalun helppokiyttdisyyden tai
toistuvan  kdyton tuudittaa sinua vaaraan
turvallisuuden tunteeseen niin, ettd laiminlyot
tyokalun turvaohjeiden noudattamisen.
VAARINKAYTTO tai taman kiyttéohjeen

turvamaardysten laiminlyonti voi johtaa vakaviin
henkilévahinkoihin.



TOIMINTOJEN KUVAUS

Anuomio:
Varmista aina ennen koneen saatdjen ja
toiminnallisten tarkistusten tekemista, ettd kone on
sammutettu ja irrotettu pistorasiasta.

Sahaussyvyyden saataminen

Kuva1

Aseta tydkalu tasaiselle pinnalle. Léysennd ruuvia
varmistava pysaytinnapa.

Loysaa lukkovipu ja alenna tydkalun runkoa, kunnes

karki koskettaa tasaista pintaa. Kiristd lukkovipu
tydkalun runkoon lukitsemiseksi.

Kuva2

Alenna sitten pysaytinnapaa, kunnes se ottaa

saatokuusiopulttiin. Kohdista syvyydenosoitin asteikon
"0" kanssa.

Nosta pyséaytinnapaa, kunnes haluttu leikkaussyvyys on
saavutettu. Leikkaussyvyys nakyy mitta-asteikossa (1
mm astejaoittain) syvyydenosoittimen avulla. Kirista
sitten ruuvi pysaytinnavan varmistamiseksi.
Leikkauksen ennalta maaratty syvyys voidaan nyt

saavuttaa l6ysdaamalla lukkovipua ja alentamalla
tyokalun  runkoa, kunnes  pysaytinnapa ottaa
saatékuusiopulttiin.

Kuva3

Anuomio:

Koska liiallinen leikkaus voi ylikuormittaa moottoria
tai aiheuttaa tydkalun hallinnassa vaikeuksia,
leikkauksen syvyys ei saisi olla yli 15 mm, kun
leikataan uria halkaisijaltaan 8 mm:sella teralla.
Kun leikataan halkaisijaltaan 20 mm terall3,
leikkaussyvyys ei saisi ylittdd 5 mm leikkauksen
yhden ylityksen aikana.

Jos haluat leikata yli 15 mm:ia uria halkaisijaltaan
8 mm terélla tai yli 5 mm uria halkaisijaltaan 20
mm teralld, tee monta ylitysta asteittain syvenevilla
terdasetuksilla.

Pysaytinlohko

Kuva4
Pysaytinlohkossa on kolme saatokuusiopulttia, joilla

voidaan nostaa tai laskea syvyytta 0,8 mm kierroksittain.

Voit valita kolme eri leikkaussyvyytta
saatdkuusiopulttien  avulla  ilman  pysaytinnavan
saatamista.

Saat syvimman leikkaussyvyyden saatamalla alinta
kuusiopulttia  kohdan  "Leikkaussyvyyden  saato"
ohjeiden mukaan. Sdada kahta muuta kuusiopulttia, jos
haluat saatda leikkaussyvyyden  matalammaksi.
Kuusiopulttien korkeuksien erot vastaavat
leikkaussyvyyksien eroja.

Kuusiopultteja saadetaan kaantamalla niita.

Pysaytinlohko on myds kateva, kun leikkaat syvia uria
asteittain syvemmaksi kolmessa vaiheessa.
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/\HuomiIo:

Kun kaytat kokonaispituudeltaan 60 mm tai pidempaa
teraa, tai reunapituudeltaan 35 mm tai pidempaa teraa,
leikkaussyvyytta ei voi saataa aikaisemmin mainitulla
tavalla. Tee seuraavalla tavalla sadtamiseksi:

Léysenna lukkovipu ja saada varovasti tyékalun pohjan
alla olevaa teran ulkonemaa halutulle
leikkaussyvyydelle liikuttamalla ty6kalun runkoa ylos tai
alas. Kiristd sitten lukkovipu uudestaan lukitaksesi
tyokalu siihen leikkaussyvyyteen. Pida tydkalun runko
lukittuna téss@ asennossa kaytdon aikana. Koska tera
tydntyy aina ulos tydkalun pohjasta, ole varovainen
ty6kalua kasitellessasi.

Lukkovivun saato
Kuva5
Lukkovivun lukittu asento on sdadettavissa. Voit saataa

sitd, kun poistat lukkovivun Kiinnitysruuvin. Lukkovipu
irtoaa. Aseta lukitusvipu halumaasi asentoon. Kiinnita

lukkovipu  saatamisen jalkeen kaantamalla sita
myotapaivaan.
Kytkimen kayttaminen
Kuva6é
/\Huomio:
Tarkista aina ennen  tydkalun liittmista

virtaldhteeseen, etté liipaisinkytkin kytkeytyy oikein
ja palaa asentoon OFF, kun se vapautetaan.

Kaynnistd tyokalu painamalla liipaisinkytkintd. Laite
pysaytetdan vapauttamalla liipaisinkytkin.
KOKOONPANO
/\Huomio:

Varmista aina ennen  koneelle tehtavia

toimenpiteita, ettd kone on sammutettu ja irrotettu
pistorasiasta.

Terdn kiinnitys ja irrotus
Kuva7

/AHuomio:
Asenna tera hyvin. Kayta ainoastaan tydkalun
mukana toimitettuja kiintoavaimia. Loysa tai
ylikiristetty tera voi olla vaarallinen.
Ala kiristé kiristysistukan mutteria ilman terdd. Se
voi johtaa kiristysholkin kartion rikkoutumiseen.
Kiinnita tera kiristysholkin kartion loppuun asti ja kirista
kiristysistukka lujasti kahdella kiintoavaimella.

8 mm:sen tai 3/8" kiristysholkin lisdksi, joka on
tehtaassa asennettu, vakiovarusteeseen kuuluu myés 6
mm:nen tai 1/4" kiristysholkki. Kaytd sopivan kokoista
kiristysholkkia teraan, jota aiot kayttaa.

Poistat terén painvastaisessa jarjestyksessa.



TYOSKENTELY

Aseta tyokalun alusta leikattavan tydkappaleen paalle
ilman, etta tera ottaa tydkappaleeseen. Kéaynnista sitten
tyokalu ja odota, kunnes tera pyorii tdydella nopeudella.
Liikuta ty6kalun runkoa tydkappaleen pinnalla tasaisesti
eteenpain niin, etta tydkalun pohja upotettuna ja edeten
tasaisesti, kunnes leikkaus on valmis.

Kun leikkaat reunoja, tyokappaleen pinnan tulisi olla
teran syéttdsuunnan vasemmalla puolella.

2
WS:}? 4
— 4
/27 %
3

1. Ty6kappale

2. Teréan kiertosuunta

3. Tydkalun ylépuolelta katsottuna
4. Syéttdsuunta

HUOMAUTUS:
Tyokalun liian nopea likuttaminen eteenpain voi
aiheuttaa  huononlaatuisen leikkauksen, tai
vahingoittaa terda tai moottoria. Tyokalun liian
hidas liikuttaminen eteenpain voi polttaa ja pilata

leikkauksen. Sopiva syéttdaste riippuu terén
koosta, tyokappaleen tyypistd ja leikkauksen
syvyydestd. Ennen varsinaista tyokappaleen

tyostamista, on suositeltua tehdd koeleikkaus
lankunpalaseen. Taméan avulla naet tarkalleen
miltéd leikkaus nayttaa, seka voit myods tarkastaa
mittasuhteet.

Kun sovellat suoraa ohjainta, asenna se varmasti
sy6ttdsuunnan oikealla puolella. Tama auttaa
pitdamaan sitd samassa tasossa tyOkappaleen
sivun kanssa.

Kuva8
Suora ohjain

Kuva9

Suoraohjainta kdytetaan tehokkaasti suorien leikkauksien
tekoon viistoamisen tai urittamisen tapauksissa.

Kiinnitét suoraohjaimen asettamalla ohjaintangot tydkalun
pohjassa oleviin aukkoihin. S4ada terén ja suoraohjaimen
valinen etaisyys. Saavuttaessasi haluttu etaisyys, kirista
siipipultit varmistaaksesi suoraohjain paikoilleen.

Kuva10

Liikuta tyokalua leikatessa siten, ettd suoraohjain on
samassa tasossa tyokalun sivun kanssa.

Jos tyokalun sivun ja leikkausasennon valilld oleva
etdisyys (A) on suora-ohjaimelle liilan leved, tai jos
tyokappaleen sivu on liian suora, suora-ohjainta ei voida
kayttda. Tassa tapauksessa purista suora lankku
tyokappaleeseen lujasti ja kaytd sitd ohjaimena
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ylajyrsimen pohjaa vasten.
osoittamaan suuntaan.

Kuva11
Mallilankun ohjain (Lisavaruste)

Kuvai2

Mallilankun ohjain tarjoaa hylsyn, jonka kautta terd
kulkee, sallien tydkalun kaytén mallikaavan mukaan.
Asennat mallilankun ohjaimen I6yséamalla tydkalun
pohjassa olevia ruuveja, kiinnittdmalld mallilankun
ohjaimen ja kiristdmalla ruuvit.

Kuva13

Varmista mallilankku tyokappaleeseen. Aseta tydkalu
mallilankun paélle ja likuta tyokalua siten, etta
mallilankun ohjain liukuu mallilankun sivua pitkin.

Kuva14

HUOMAUTUS:
Tyokappale leikataan hieman eri kokoiseksi, kuin
mallilankku. Ota lukuun (X) teradn ja mallilankun
ohjaimen valinen etéisyys. Etaisyys (X) voidaan
laskea seuraavaa yhtéléa kayttaen:
Etaisyys (X) = ( mallilankun
ulkohalkaisija - teran halkaisija) / 2

Syétd tydkalua nuolen

ohjaimen



Polysuutinsarja (lisavaruste)

1. Pélysuutin
2. Sormiruuvi

Pélysuutinta kaytetaan polynpoistoon. Kiinnita
polysuutin tydkalun runkoon siipiruuvilla siten, etta
suuttimessa oleva kieleke asettuu rungossa olevaan
koloon.

Kiinnita sitten polynimuri pélysuuttimeen.

Mallilankun ohjaimen sovitin

Lukkomutteri

Kiristysholkin kartio 6,35 mm (1/4")

Kiristysholkin kartio 6 mm, 8 mm

Kiintoavain 13
Kiintoavain 22

Kuva15
Pélysuutinsarja
KUNNOSSAPITO Yisjyrsinterit
Suora tera
Anuomio: Kuval6
Varmista aina ennen tarkastuksia ja huoltotéita,
ettd laite on kone on sammutettu ja irrotettu mm
virtalahteesta. D A L1 L2
Ala koskaan kéytd bensiinid, ohentimia, alkoholia 6 20 50 15
tai tms. aineita. Muutoin pinta voi halkeilla tai sen 14
varit ja muoto voivat muuttua. 8 8 60 %
Koneen TURVALLISUUDEN ja LUOTETTAVUUDEN 12,. 8 50 18
sailyttdmiseksi korjaukset sekd& muu huoltotoimet ja 5
saadét on jatettdvd Makitan valtuuttaman huollon e 6 %0 18
tehtavaksi kayttéden aina Makitan alkuperaisia varaosia.
. "U"-uritus tera
LISAVARUSTEET KovatT
/AHuomio: | | | | mm
. Naitd lisdvarusteita ja -laitteita suositellaan | 6 ‘ 2 ‘ I;; ‘ I;: ’:
kaytettavaksi tdssa ohjekirjassa mainitun Makitan
koneen kanssa. Minka tahansa muun "V"-uritus tera
lisdvarusteen tai —laitteen kayttdminen voi Kuvals
aiheuttaa loukkaantumisvaaran. Kayta
lisdvarusteita ja -laitteita vain niiden mm
kayttotarkoituksen mukaisesti. | D ‘ A [ | L2 9 —l
Jos tarvitset apua tai yksityiskohtaisempia tietoja [ m [ 20 [ s [ 15 o |
seuraavista lisdvarusteista, ota yhteys paikalliseen Porakirjen upottama jyrsinters
Makitan huoltoon.
Suora- & uramuototeréat Kuva19
Reunamuototerat mm
Levyntrimmaus teréat 1 L2 13
Suora ohjain 8 8 60 20 35
Mallilankun ohjain 25 6 6 60 18 28

Mallilankun ohjaimet
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Porakarjen tuplasti upottama jyrsintera Kuulalaakerinen kayratera

Kuva20 Kuva27
mm mm
L1 L2 L3 L4 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 45 7
Kulmanpyoristys tera Kuulalaakerinen kartiokayratera
Kuva21 Kuva28
mm mm
A1 A2 L1 L2 L3 R D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 [ L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Viistoamistera Kuulalaakerinen suippokaaritera
Kuva22 Kuva29
mm mm
D A L1 L2 L3 6 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
Kartiokivriters HUOMAUTUS:
artiokayratera . - . o
Y! - Jotkin luettelossa mainitut varusteet voivat sisaltya
Kuva23 tyokalun toimitukseen vakiovarusteina. Ne voivat
vaihdella maittain.
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kuulalaakerin upottava jyrsintera
Kuva24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Kuulalaakerinen kulmanpyoristys tera
Kuva25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
Kuulalaakerinen viistoamistera
Kuva26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
14"
6 20 8 41 1 60°
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LATVIESU (originalas instrukcijas)

Kopskata skaidrojums

1-1. Aiztura balsts

1-2. Skrive 4-4. ReguleSanas se$Skautnu
2-1. BlokéSanas svira bultskrave

2-2. Skrave 4-5. Aiztura bloks

3-1. Dziluma raditajs 5-1. BlokéSanas svira

3-2. Skrave 5-2. Skrive

3-3. Aiztura balsts

3-4. Regulédanas se$skautnu
bultskrive

3-5. Aiztura bloks

4-1. Dziluma raditajs

4-2. Skrave

4-3. Aiztura balsts

6-1. Slédza mélite
8-1. Padeves virziens
8-2. Uzgala grieanas virziens
8-3. Apstradajamais materials
8-4. Taisna griezuma sliede
10-1. Virzosa sliede

10-2. Aptveres skriive

10-3. Taisna griezuma sliede
13-1. Skriive

13-2. Pamatne

13-3. Sablona sliede

14-1. Urbis

14-2. Pamatne

14-3. Sablons

14-4. Apstradajamais materials
14-5. Attalums (X)

14-6. Sablona sliedes &réjais diametrs
14-7. Sablona sliede

SPECIFIKACIJAS

Modelis RP0900
letvara spilpatronas jauda 6mm, 1/4", 8 mm un/vai 3/8"
legremdésanas jauda 0-35mm
Apgriezieni minité bez slodzes (min™") 27 000
Kopéjais augstums 217 mm
Neto svars 2,7 kg
Drogibas klase B

« D&| misu nepartrauktas pétniecibas un izstrades programmas, $eit dotas specifikacijas var mainities bez bridinajuma.

« Atkariba no valsts specifikacijas var atSkirties.
« Svars atbilsto$i EPTA-Procedure 01/2003

ENE010-1
Paredzéta lietoSana
Sis darbariks ir paredzéts koka, plastmasas un ldzigu
materialu lidzenai apzagésanai un profilésanai.

ENF002-2
Stravas padeve
Darbariks japievieno tikai tadai stravas padevei, kuras
spriegums ir tads pats, ka noradits uz plaksnites ar
nosaukumu, un to var ekspluatét tikai ar vienfazes
mainstravas padevi. Darbariks aprikots ar divkarSo
izolaciju, tadé] to var izmantot ari, pievienojot

kontaktligzdai bez iezemé&juma vada.
ENG905-1

Troksnis
Tipiskais A-svértais trok$§na lTmenis ir noteikts saskana
ar EN60745:

Skanas spiediena limenis (L,a): 89 dB(A)
Skanas jaudas limenis (Lwa): 100 dB(A)
Mainigums (K) : 3 dB(A)

Lietojiet ausu aizsargus
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ENG900-1
Vibracija

Vibracijas kopéja vértiba (tris asu vektora summa)
noteikta saskana ar EN60745:

Darba rezims: dzilu rievu frézé$ana vid&ja blivuma
kokskiedru platné (mediopana)
Vibracijas emisija (an) : 4,0 m/s?
Nenoteiktibu (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
Pazinota vibracijas emisijas vértiba noteikta
atbilstosi standarta parbaudes metodei un to var
izmantot, lai salidzinatu vienu darbariku ar citu.
Pazinoto vibracijas emisijas vértibu art
izmantot iedarbibas sakotn&ja novertéjuma.

var

/\BRIDINAJUMS:

Reali lietojot mehanizéto darbariku, vibracijas
emisija var atSkirties no pazinotdas emisijas
vértibas atkariba no darbarika izmanto$anas veida.
Lai aizsargatu lietotdju, nosakiet drosibas
pasakumus, kas pamatoti ar iedarbibu realos
darba apstak|os (nemot véra visus ekspluatacijas
cikla posmus, pieméram, laiku, kamér darbariks ir
izslégts un kad darbojas tuk$gaita, ka arT palaides
laiku).



ENH101-16
Tikai Eiropas valstim

EK Atbilstibas deklaracija
Meés, uznémums ,,Makita Corporation”, ka atbildigs
razotajs pazinojam, ka sekojosais/-ie ,Makita"
darbariks/-i:
Darbarika nosaukums:
Frézmasina
Modela nr../ Veids: RP0900
ir sérijas razojums un
Atbilst sekojosam Eiropas Direktivam:
2006/42/EC
Un tas razots saskana ar sekojoSiem standartiem vai
standartdokumentiem:
EN60745
Tehnisko dokumentaciju uztur:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Anglija

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Direktors
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN

GEA010-1

Visparejie mehanizéto darbariku
drosibas bridinajumi

/\  BRIDINAJUMS Izlasiet visus drosibas
bridindjumus un visus noradijumus. Bridinajumu un

noradijumu neievéroSanas gadijuma var rasties
elektriskds stravas ftrieciens, ugunsgréks un/vai
nopietnas traumas.

Glabajiet visus  bridinajumus un

noradijums, lai varétu tajos ieskatities

turpmak.
GEB018-4

DROSIBAS BRIDINAJUMI
FREZMASINAS LIETOSANAI

1. Turiet mehanizéto darbariku aiz izolétajam
satverSanas virsmam, jo (griezéjs var
saskarties ar savu vadu. Pargriezot vadu, kura
ir strava, visas mehanizéta darbarika argjas
metala virsmas var vadit stravu un radit
elektriskas stravas trieciena risku lietotajam.

Izmantojiet spailes vai kada cita praktiska veida
nostipriniet un  atbalstiet  apstradajamo
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materialu uz stabilas platformas. Turot materialu
ar roku vai pie sava kermena, tas ir nestabila
stavoklt, un jas varat zaudét kontroli par to.
3. ligstosa darba laika lietojiet ausu aizsargus.
Ar uzgaliem rikojieties |oti uzmanigi.
Pirms sakt darbu uzmanigi parbaudiet, vai
uzgalim nav plaisu vai bojajumu. leplaisajusu
vai bojatu uzgali nekavéjoties nomainiet.
Negrieziet naglas. Pirms sakt darbu
parbaudiet, vai apstradajama materiala nav
naglas, un tas iznemiet.
Stingri turiet darbariku ar abam rokam.
Turiet rokas talu no rotéjoSam dajam.
Pirms slédza ieslegSanas parliecinieties, vai
uzgalis nepieskaras apstradajamam
materialam.
Pirms sakt darbariku lietot ar apstradajamo
materialu, neilgi darbiniet to bez slodzes.
Pievérsiet uzmanibu vibracijai vai svarstibam,
jo tas var liecinat par nepareizi uzstaditu
uzgali.
Pievérsiet uzmanibu uzgala
virzienam un pievades virzienam.
Neatstajiet ieslegtu darbariku. Darbiniet
darbariku vienigi tad, ja turat to rokas.
Pirms darbarika iznemsanas no apstradajama
materiala vienmér izslédziet darbariku un
pagaidiet, kamér uzgalis pilniba apstajas.
Nepieskarieties uzgalim talit péc darba
veikSanas; tas var bat |oti karsts un var
apdedzinat adu.
Neuzmanibas dé] nenosmeéréjiet darbarika
pamatu ar Skidinataj benzinu, ellu vai
hdzigam vielam. Tas var radit plaisas
darbarika pamata.
Izmantojiet uzgalus ar pareizo kajinas
diametru, kas piemérots darbarika atrumam.
Dazi materiali satur Kimiskas vielas, kuras var
bat toksiskas. lzvairieties no putekju
ieelpoSanas un to nokliSanas uz adas.
levérojiet materiala piegadataja drosibas
datus.
Vienmeér izmantojiet materialam un konkrétam
gadijumam piemérotu puteklu
masku/respiratoru.

SAGLABAJIET SOS
NORADIJUMUS.

>

©

10.

11. grieSanas

12.

13.

14.

15.

18.

ABRIDINAJUMS:

NEZAUDEJIET modribu darbarika lietosanas laika
(tas var gadities péc darbarika daudzkartejas
izmantosanas), riipigi ievérojiet urbSanas drosibas
noteikumus S$im izstradajumam. NEPAREIZAS
LIETOSANAS vai §is rokasgramatas drosibas
noteikumu neievéro$anas gadijuma var git smagas
traumas.



FUNKCIJU APRAKSTS

AuzMANIBU:

- Pirms reguléjat vai parbaudat instrumenta darbibu,
vienmér parliecinieties, vai instruments ir izslégts
un atvienots no baroSanas.

Zagesanas dziluma regulésSana

Att.1

Novietojiet darbariku uz plakanas virsmas. Atskravéjiet
skravi, ar ko piestiprinats aiztura balsts.

Atlaidiet blokéSanas sviru un nolaidiet darbarika korpusu,
lldz uzgalis pieskaras plakanajai virsmai. Nostipriniet
blok&Sanas sviru, lai noblokétu darbarika korpusu.

Att.2

Péc tam nolaidiet aiztura balstu, lidz tas saskaras ar
reguléSanas ses$skautnu bultskrivi. Savietojiet dziluma
raditaju ar iedaju "0".

Paceliet aiztura balstu, Iidz sasniedzat vélamo
frézéSanas dzilumu. FrézéSanas dzilumu uz skalas
parada dziluma raditajs (reguléSanas iedala - 1 mm).
Tad pieskravéjiet skravi, lai nostiprinatu aiztura balstu.
Tagad iepriek$ noteikto frézéSanas dzilumu var iegat,
atlaizot bloké&Sanas sviru un tad nolaizot darbarika
korpusu, Iidz aiztura balsts saskaras ar reguléSanas
sesskautnu bultskravi.

Att.3

Auzmanisu:

. Ta ka parmeériga frézéSana var izraisit dzingja
parslodzi vai darbariku var bat grati vadit, fréz&jot
rievas ar uzgali, kura diametrs ir 8 mm, frézéSanas
dzilums viena reizé nedrikst bat lielaks par 15 mm.
Frézéjot rievas ar uzgali, kura diametrs ir 20 mm,
frézéSanas dzilums viena reizé nedrikst bat lielaks
par 5 mm.

Ja vélaties frézét rievas dzilak par 15 mm,
izmantojot uzgali, kura diametrs ir 8 mm, vai frézéet
rievas dzilak par 5 mm, izmantojot uzgali, kura
diametrs ir 20 mm, fréz&jiet vairdkas reizes,
pakapeniski palielinot uzgala dziluma uzstadijumus.

Aiztura bloks

Att.4
Aiztura blokam ir tris reguléSanas se$Skautnu bultskraves,
kuras, katru reizi pagriezot, palielina vai samazina

dzilumu par 0,8 mm. Jas varat viegli iegat tris dazadus
frézéSanas dzilumus, izmantojot $is reguléSanas
sesSkautnu bultskraves, nenoregul€jot aiztura balstu.

Noregulgjiet zemako se$Skautpu bultskravi, lai iegltu
vislielako frézéSanas dzilumu, ievérojot sadala
"FrézéSanas dziluma regulé$ana" noteikto metodi.
Noregulgjiet divas paréjas sesSkautnu bultskrives, lai
jegatu seklaku frézé$anas dzijumu. So sedSkautnu
bultskrivju augstuma atSkiribas ir vienadas ar

frézéSanas dziluma atskirtbam.
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Lai regulétu se$Skautnu bultskrivés, pagrieziet tas.
Aiztura bloks ir noderigs, ja, fréz&jot dzilas rievas,
frézéjat tris reizes, pakapeniski palielinot uzgala dzijuma
uzstadijumus.

/A\uzMANIBU:

Ja izmantojat uzgali, kura kopé&jais garums ir vismaz 60
mm vai kura malas garums ir vismaz 35 mm,
frézéSanas dzilumu nedrikst regulét ta, ka minéts
ieprieks. Lai to noregulétu, rikojieties $adi:

atlaidiet blokéSanas sviru un uzmanigi noreguléjiet
uzgala izcilni zem darbartka pamatnes Iidz vélamajam
frézéSanas dzilumam, virzot darbarika korpusu augSup
un lejup. Tad vélreiz nostipriniet blokéSanas sviru, lai
noblokétu darbarika korpusu $aja frézéSanas dzijuma.
Stradajot ar darbariku, saglabajiet darbarika korpusu
noblokétu §ada stavoklil. Ta ka uzgalis vienmér izvirzas
no darbarika pamatnes, stradajot ar darbariku,
rikojieties uzmanigi.

BlokéSanas sviras regulésana

Att.5

BlokéSanas sviras blokéSanas stavokli var regulét. Lai
to regulétu, nonemiet skrdvi, kas nostiprina blokésanas
sviru. BlokéSanas sviru varés nonpemt. Uzstadiet
blokéSanas sviru vélamaja lenki. Péc noreguléSanas
nostipriniet blokéSanas sviru pulkstena raditaja virziena.

Slédza darbiba
Att.6

/AuzmANIBU:
Pirms instrumenta pieslégSanas  vienmér
parbaudiet, vai slédza mélite darbojas pareizi un
atgriezas izslégta stavoklr, kad tiek atlaista.

Lai iedarbinatu darbariku, vienkarsi pavelciet slédza

meéliti. Lai apturétu darbariku, atlaidiet sledza méliti.

MONTAZA

AuzmaNiBU:
Vienmér parliecinieties, vai instruments ir izslégts
un atvienots no baro$anas, pirms veicat jebkadas
darbibas ar instrumentu.

Uzgala uzstadiSana vai nonemsana
Att.7

/A\uzMANIBU:

- Uzstadiet uzgali dro$a veida. Vienmér izmantojiet
tikai darbarikam paredzétas uzgrieznu atslégas.
Valigs vai parak ciesi nostiprinats uzgalis var bat
bistams.

- Nepieskravéjiet ietvara uzgriezni, ja nav ievietots
uzgalis. Pretéja gadijuma ietvara konuss saltzis.

levietojiet uzgali ietvara konusa lidz galam un ar divam

uzgrieznu atslégam ciesi pieskravéjiet ietvara uzgriezni.

Ka standarta aprikojums kopa ar 8 mm jeb 3/8 collu

ietvara konusu, kas ir uzstadits darbarikam jau rapnica,



komplektacija ir ieklauts art 6 mm jeb 1/4 collu ietvara

konuss. Uzgalim, ko izmantojat, uzstadiet pareiza
izméra ietvara konusu.
Lai nonemtu uzgali, izpildiet iepriek§ aprakstito

uzstadiSanas procediru apgriezta seciba.

EKSPLUATACIJA

Uzstadiet darbarika pamatni uz apstradajama materiala,
lai varétu griezt, uzgalim nepieskaroties. Tad ieslédziet
darbariku un nogaidiet, kamér uzgalis darbojas ar pilnu
jaudu. Nolaidiet darbarika korpusu un parvietojiet
darbariku uz priek$u virs apstradajamas dalas virsmas,
turot t& pamatni viena Iiment ar virsmu un I€ni virzot to
uz priek$u, lldz frézéSana ir pabeigta.

Apgriezot malas, apstradajama materiala virsmai ir jabat
uzgala kreisaja pusé padeves virziena.

2
4
D — 4
Ul R
3

1. Apstradajamais materials

2. Uzgala grieSanas virziens

3. Skatoties no darbarika augSpuses
4. Padeves virziens

PIEZIME:

Ja darbariku virzisiet uz priekS8u parak atri,
iegusiet sliktu griezuma kvalitati vai sabojasiet
ierices uzgali vai dzin&ju. Ja darbariku virzisiet uz
priek8u parak leéni, sadedzinasiet vai sabojasiet
griezumu. Pareizais padeves atrums ir atkarigs no
uzgala izméra, apstradajama materiala veida un
griezuma dziluma. Pirms uzsakat griezt realu
apstradajamo materialu ieteicams veikt parauga
griezumu, izmantojot atgriezuma gabalu. Tadéjadi
bls precizi redzams, ka griezums izskatisies, ka
arl bas iespéjams parbaudit izmérus.

Izmantojot taisna griezuma sliedi, uzstadiet to t3,
lai ta batu padeves virziena labaja pusé. Tadgjadi
varésiet to saglabat viena lTmenT ar apstradajama
materiala malu.

Att.8
Taisna griezuma sliede

Att.9

Taisna griezuma sliede ir noderiga taisniem griezumiem,
veidojot noSkélumus vai rievas.

Lai uzstaditu taisna griezuma sliedi, ievietojiet virzosas
sliedes darbarika pamatnes caurumos. Noreguléjiet
attalumu starp uzgali un taisna griezuma sliedi. Kad
vélamais attdlums panakts, pieskravéjiet sparnskrives,
lai nostiprinatu taisna griezuma sliedi tai paredzétaja
vieta.
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Att.10
Veicot grieSanas darbu, parvietojiet darbariku,
saglabajot taisna griezuma sliedi viena lIment ar

apstradajama materiala malu.

Ja attalums (A) starp apstradajama materiala malu un
grieSanas stavokli taisna griezuma sliedei ir parak liels
vai ja apstradajama materidla mala nav taisna, tad
taisna griezuma sliedi nevar izmantot. Saja gadijuma
pie apstradajama materiala stingri nostipriniet taisnu déli
un izmantojiet to ka sliedi pret frézes pamatni. Virziet
darbariku bultinas virziena.

Att.11

Sablona sliede (piederums)

Att.12

Sablona sliedei ir uzmava, caur kuru virzas uzgalis,
tadgjadi darbariku iesp&jams lietot ar Sablona
paraugiem.

Lai uzstaditu Sablona sliedi, atskravéjiet darbarika

pamatnes skriives, ievietojiet Sablona sliedi un tad
pieskraveéjiet skraves.

Att.13

Pie apstradajama materidla piestipriniet $ablonu.
Novietojiet darbariku uz $ablona un parvietojiet to ar
Sablona sliedi uz prieksu, virzot gar $ablona malu.

Att.14

PIEZIME:

Apstradajamais materials tiks griezts nedaudz
atSkiriga no $Sablona izméra. Pielaujiet attalumu
(X) starp uzgali un Sablona sliedes arpusi.
Attdlumu (X) iespéjams aprékinat ar Sada
vienadojuma palidzibu:

Attalums (X) = (Sablona sliedes aréjais diametrs -
uzgala diametrs) / 2



Puteklu izvadcaurules uzstadiSana

(papildpiederums)

1. Putek|stcéja uzgalis
2. Sparnskrave

Putek|u izvadcauruli izmantojiet puteklu izsOk$anai.
Uzstadiet puteklu izvadcauruli uz rika pamatnes,
izmantojot skrdvi, ta, lai puteklu izvadcaurules

izvirzijums sakrit ar robu rika pamatné.
Tad pie putek|u izvadcaurules pievienojiet putek|stcéju.

Att.15

APKOPE

AUZMANIBU
Pirms veicat parbaudi vai apkopi vienmér
parliecinieties, vai instruments ir izslégts un
atvienots no barosSanas.
Nekad neizmantojiet gazolinu, benzinu,

atSkaiditaju, spirtu vai lldzigus Skidrumus. Tas var
radit izbaléSanu, deformaciju vai plaisas.
Lai saglabatu produkta DROSU un UZTICAMU darbibu,
remontdarbus, apkopi un reguléSanu uzticiet veikt tikai
Makita pilnvarotam apkopes centram un vienmér
izmantojiet tikai Makita rezerves dalas.

PAPILDU PIEDERUMI

Auzmanisu:
Sadi piederumi un riki tiek ieteikti lieto$anai ar $aja
pamaciba aprakstito Makita instrumentu. Jebkadu
citu piederumu un riku izmanto$ana var radit
traumu briesmas. Piederumu vai riku izmantojiet
tikai ta paredzétajam mérkim.
Ja jums vajadziga palidziba vai precizaka informacija
par Siem piederumiem, vérsieties sava tuvakaja Makita
apkopes centra.
Taisna griezuma un rievu veido$anas uzgali
Malu veido$anas uzgali
Laminéti apgrieSanas uzgali
Taisna griezuma sliede
Sablona sliede 25
Sablona sliedes
Sablona sliedes adapters

Kontruzgrieznis

letvara konuss, 3/8 collas, 1/4 collas
letvara konuss, 6 mm, 8 mm
Uzgrieznu atsléga 13

Uzgrieznu atsléga 22

Puteklu izvadcaurules uzstadiSana

Frézes uzgali
Taisna griezuma uzgalis

Att.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
114"
8 8 60 25
6 8 50 18
114"
6 6 50 18
114"

"U" veida rievas uzgalis

Att.17

mm
[ b | A | 11 | 2 [ RrR_ ]
[ 6 | & | s | 1w | 3 |
"V" veida rievas uzgalis
Att.18

mm
[ b | A | L1 | 2 [ e |
[ 1 | 20 | 50 | 15 | e |

Urbja smailes vienlimena apgrieSanas uzgalis
Att.19

mm
A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
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Urbja smailes dubultas vienlimena apgrieSanas

LodiSu gultnpu noapalosanas uzgalis

uzgalis Att.27
Att.20
mm
mm D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
A L1 L2 L3 L4 6 20 12 8 40 10 55 4
8 8 80 55 20 25 6 26 12 8 42 12 4,5 7
6 6 70 40 12 14 - . N .
LodiSu gultnu iedobuma velvéjuma uzgalis
Stiira noapalosanas uzgalis Att.28
Att.21
mm
mm A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
D A1 A2 L1 L2 L3 R 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 25 9 48 13 5 8 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
6 20 8 45 10 4 4 o . . . .
LodiSu gultnu romiesu stila velvéjuma uzgalis
Noskéluma uzgalis Att.29
Att.22
mm
mm D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
D A L1 L2 L3 6 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 23 46 11 6 30° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60° PIEZIME:
. . . Dazi sarakstd noraditie izstradajumi var bat
ledobuma velvéjuma uzgalis . S R,
ieklauti instrumenta komplektacija ka standarta
Att.23 piederumi. Tie dazadas valstis var bat at3kirigi.
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Lodis$u gultnu vienlimena apgrie$anas uzgalis
Att.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
Lodi$u gultnu stiira noapalo$anas uzgalis
Att.25
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"
Lodisu gultnu noskéluma uzgalis
Att.26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
14"
6 20 8 41 1 60°
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LIETUVIY KALBA (Originali naudojimo instrukcija)

Bendrasis apraSymas

1-1. Stabdiklio strypas 4-4. Sesiakampis reguliavimo varztas 13-1. Sraigtas
1-2. Sraigtas 4-5. Stabdiklio blokas 13-2. Pagrindas
2-1. Fiksavimo svirtelé 5-1. Fiksavimo svirtelé 13-3. Lekalo kreipiklis
2-2. Sraigtas 5-2. Sraigtas 14-1. Graztas
3-1. Gylio rodyklé 6-1. Jungiklio spraktukas 14-2. Pagrindas
3-2. Sraigtas 8-1. Tiekimo kryptis 14-3. Lekalas
3-3. Stabdiklio strypas 8-2. Grazto sukimosi kryptis 14-4. Ruosinys
3-4. Sesiakampis reguliavimo varztas 8-3. Ruosinys 14-5. (X) atstumas
3-5. Stabdiklio blokas 8-4. Tiesusis kreiptuvas 14-6. Lekalo kreiptuvo iSorinis
4-1. Gylio rodyklé 10-1. Pjovimo juosta skersmuo
4-2. Sraigtas 10-2. Spaustuvo varztas 14-7. Lekalo kreipiklis
4-3. Stabdiklio strypas 10-3. Tiesusis kreiptuvas
SPECIFIKACIJOS
Modelis RP0900
|vorés kumételinio griebtuvo dydis 6mm, 1/4", 8 mm ir/arba 3/8"
Panardinimo dydis 0-35mm
Greitis be apkrovos (min™) 27 000
Bendras aukstis 217 mm
Neto svoris 2,7 kg
Saugos klasé Bl

« Atliekame nepertraukiamus tyrimus ir nuolatos tobuliname savo gaminius, todél ¢ia pateikiamos specifikacijos gali bati kei¢iamos be

ispéjimo.

« jvairiose Salyse specifikacijos gali skirtis.

« Svoris pagal Europos elektriniy jrankiy asociacijos nustatyta metodika ,EPTA -Procedure 01/2003"

ENE010-1
Paskirtis
Sis jrankis skirtas medienos, plastmasés ir panasiy
medziagy apdailinimui ir profiliavimui.

ENF002-2
Maitinimo Saltinis
Sj jrankj reikia jungti tik prie tokio maitinimo $altinio,
kurio jtampa atitinka nurodytajg jrankio duomeny
ploksteléje; galima naudoti tik vienfazj kintamosios
srovés maitinimo $Saltinj. Jie yra dvigubai izoliuoti, todél
gali blti naudojami prijungus prie elektros lizdf be
ateminimo laido.

ENG905-1
TriukSmas
TipiSkas A svertinis triukSmo lygis nustatytas pagal
EN60745:

Garso slégio lygis (Lpa): 89 dB(A)
Garso galios lygis (Lwa): 100 dB(A)
Paklaida (K) : 3 dB (A)

Dévékite ausy apsaugas
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ENG900-1

Vibracija
Vibracijos bendroji verté (trijy asiy vektoriné suma)
nustatyta pagal EN60745:

As

Darbo rezimas : grioveliy pjovimas MDF rezimu
Vibracijos skleidimas (an) : 4,0 m/s?
Paklaida (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis nustatytas
pagal standartinj testavimo metodq ir ji galima
naudoti vienam jrankiui palyginti su kitu.
Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis taip pat gali
bati naudojamas preliminariai jvertinti vibracijos
poveikj.

PEJIMAS:

FaktiSkai naudojant elektrinj jrankj, keliamos
vibracijos dydis gali skirtis nuo paskelbtojo dydZio,
priklausomai nuo bady, kuriais yra naudojamas Sis
jrankis.

Siekiant apsaugoti operatoriy, batinai jvertinkite
saugos priemones, remdamiesi vibracijos poveikio
jvertinimu esant faktinéms naudojimo salygoms
(atsizvelgdami | visas darbo ciklo dalis, pavyzdZziui,
ne tik kiek laiko jrankis veikia, bet ir kiek karty jis
yra iSjungiamas bei kai jis veikia be apkrovy).




ENH101-16
Tik Europos Salims

ES atitikties deklaracija

Mes, ,Makita Corporation” bendrové, bidami
atsakingas gamintojas, pareiSkiame, kad Sis

»Makita" mechanizmas(-ai):
Mechanizmo paskirtis:
Freza
Modelio Nr./ tipas: RP0900
priklauso serijinei gamybai ir
Atitinka Sias Europos direktyvas:
2006/42/EC
Ir yra pagamintas pagal
normatyvinius dokumentus:
EN60745
Techniné dokumentacija saugoma:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England
(Anglija)

Siuos standartus arba

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Direktorius
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN (Japonija)

GEA010-1

Bendrieji perspéjimai darbui su
elektriniais jrankiais

|SPEJIMAS  Perskaitykite visus saugos
ispéjimus ir instrukcijas. Nesilaikydami Zemiau
pateikty spéjimy ir instrukcijy galite patirti elektros
smugj, gaisrg ir/arba sunky suzeidima.

ISsaugokite visus ispéjimus ir
instrukcijas, kad galétuméte jas
perziuréti ateityje.

GEB018-4

ISPEJIMAI DEL FREZOS
SAUGOS

1. Laikykite elektrinj jrankj uz izoliuoty, laikymui
skirty viety, nes pjoviklis gali uzkliudyti savo
paties laida. |pjovus ,gyva“ laida, {tampa gali bati
perduota neizoliuotoms metalinéms elektrinio
jrankio dalims ir operatorius gali gauti elektros
smagj.
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Ruosinj ant stabilios platformos tvirtinkite
spaustuvais arba kitais parankiais budais.
Laikant ruo$inj rankomis arba atrémus | save, jis
néra stabilus — galite prarasti kontrole.

3. Jei ketinate dirbti ilgai, naudokite klausos
apsaugines priemones.

4. Su graztais elkités labai atsargiai.

5. Prie$ naudodami patikrinkite grazta, ar néra
itrakimy ar pazeidimy. Nedelsdami pakeiskite
itrikusj arba pazeista grazta.

6. Nepjaukite viniy. PrieS dirbdami apziarékite
ruosinj ir iSimkite visas vinis.

7. Laikykite jrankj tvirtai abiem rankomis.

8.  Laikykite rankas toliau nuo sukamuyjy daliy.

9. Prie§ jjungdami jungiklj, patikrinkite, ar
graztas neliecia ruosinio.

10. Pries naudodami jrankj su ruoSiniu, leiskite
jam kurj laika veikti be apkrovos. Jei
pastebésite vibracija arba klibéjima, tai gali
rodyti, kad graztas netinkamai jstatytas.

11. Atkreipkite démesj | grazto sukimosi krypt;j ir
tiekimo kryptj.

12. Nepalikite veikiancio jrankio. Naudokite jrankj
tik laikydami rankomis.

13. Pries iStraukdami jrankj iS ruosinio, bitinai
iSjunkite ir palaukite, kol graztas visiSkai
sustos.

14. Nelieskite grazto iSkart po naudojimo; jis gali
bati itin karstas ir nudeginti oda.

15. Saugokités, kad neiSteptuméte jrankio
pagrindo skiedikliu, benzinu, alyva ir pan. Jie
gali jskelti jrankio pagrinda.

16. Naudokite reikiamo skersmens antgalius,
tinkamus pagal jrankio greitj.

17. Kai kuriose medziagose esama cheminiy
medziagy, kurios gali bati nuodingos.
Saugokités, kad nejkvéptuméte dulkiy ir
nesiliestuméte oda. Laikykités medziagy
tiekéjo saugos duomenimis.

18. Atsizvelgdami j apdirbama medziagq ir darbo
pobudj, batinai uzsidékite kauke, saugancia
nuo dulkiy / respiratoriy.

SAUGOKITE SIAS

INSTRUKCIJAS.

AISPEJIMAS:
NELEISKITE, kad patogumas ir gaminio pazinimas
(igyjamas pakartotinai naudojant) susilpninty

griezta saugos taisykliy, taikytiny Siam gaminiui,
laikymasi. Dél NETINKAMO NAUDOJIMO arba
saugos taisykliy nesilaikymo, kurios pateiktos Sioje
instrukcijoje galima rimtai susizeisti.



VEIKIMO APRASYMAS

A\DEMESIO:
Prie§ reguliuodami jrenginj arba tikrindami jo
veikimg visada patikrinkite, ar jrenginys i§jungtas,
o laido kiStukas - iStrauktas i$ elektros lizdo.
Pjovimo gylio reguliavimas
Pav.1
Padékite jrankj ant lygaus pavirSiaus. Atlaisvinkite
varzta, laiskantj stabdiklio strypa.
Atlaisvinkite fiksavimo svirtele ir leiskite jrankio korpusa
Zemyn tol, kol freza palies pavirSiy. Uzverzkite fiksavimo
svirtelg, kad jrankio korpusas uzsifiksuoty.

Pav.2

Tada leiskite stabdiklio strypa zemyn tol, kol jis palies
SeSiakampj reguliavimo varztg. Gylio Zymeklj nustatykite
ties ,0" padala.

Kelkite stabdiklio strypg tol, kol nustatysite morima
pjavio gylj. Pjavio gylj ant skalés (1 padala lygi 1 mm)
parodo gylio Zymeklis. Tada uZverzkite varzta, kad
uztvirtintuméte stabdiklio strypa.

1§ anksto nustatytg pjavio gylj galima gauti, atlaisvinant
fiksavimo svirtele ir tada leidZiant jrankio korpusg Zemyn
tol, kol stabdiklio strypas palies SeSiakampj reguliavimo
varztg.

Pav.3

A\DEMESIO:
Pernelyg ilgai dirbant, variklis gali bati perkrautas,
jrankj gali bati sunku suvaldyti; pjaunant griovelius
8 mm skersmens freza, pjavio gylis neturéty virSyti
15 mm.
Pjaunant griovelius 20 mm skersmens freza,
pjavio gylis neturi virSyti 5 mm.
Kai 8 mm skersmens freza norite pjauti gilesnius
nei 15 mm griovelius, arba 5 mm gylio griovelius
20 mm skersmens freza, atlikite keleta pjaviy vis
didindami frezos gylio nustatymus.

Stabdiklio blokas

Pav.4

Stabdiklio blokas yra su trimis SeSiabriauniais
reguliavimo varztais, kurie pakeliami arba nuleidziami
vienu 0,8 mm pasukimu. Naudodami Siuos
SeSiabriaunius reguliavimo varztus, galite lengvai
nustatyti tris skirtingus frezavimo gylius, nekeisdami
stabdiklio strypo padéties.

Reguliuokite Zemiausiai esantj S$eSiabriaunj varzta,
norédami nustatyti giliausia pjavj, vadovaudamiesi
,Pjavio gylio reguliavimo" metodu. Norédami nustatyti
ne tokius gilius pjavius, reguliuokite likusius du
$eSiabriaunius varztus. Siy Sesiabriauniy varzty auksgiy
skirtumas yra lygus pjaviy gylio skirtumui.

Norédami reguliuoti SeSiabriaunius varztus, pasukite
juos. Stabdiklio blokg taip pat patogu naudoti trims
pjaviams atlikti, vis gilinant frezos nustatymus, kai
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pjaunami gilds grioveliai.

/A\DEMESIO:

Kai naudojama freza, kurios bendras ilgis 60 arba
daugiau mm, arba jos krasto ilgis 35 mm arba daugiau,
pjavio gylio nustatyti anks¢iau minétu badu negalima.
Norédami nustatyti, atlikite Siuos veiksmus:

Atlaisvinkite fiksavimo svirtele ir atsargiai nustatykite
frezos iSsikiSima, esantj po jrankio pagrindu, | norimg
pjavio gyli, ekldami jrankio korpusg aukstyn arba
nuleisdami Zemyn. Tada vél uzverzkite fiksavimo
svirtele, kad uzfiksuotuméte jrankio korpusa norimame
pjdvio gylyje. Darbo metu jrankio korpusas turi bdati
uzfikduotas Sioje padeétyje. Freza visada iSsikisa i$
jrankio pagrindo, taigi bukite atsargds, kai dirbare su
Siuo jrankiu.

Fiksavimo svirtelés reguliavimas

Pav.5

Fiksuota fiksavimo svirtelés padétis yra reguliuojama.
Jei norite reguliuoti fiksavimo svirtele, nuimkite
fiksavimo svirtele saugantj varzta. Fiksavimo svirtelé
nusiims. Nustatykite fiksavimo svirtele norimu kampu.
Sureguliuotg fiksavimo svirtele priverzkite pagal
laikrodZio rodykle.

Jungiklio veikimas
Pav.6

/A\DEMESIO:
Prie§ jungdami jrenginj visada patikrinkite, ar
jungiklis gerai jsijungia, o atleistas grizta | padétj
OFF (isjungta).

Norédami pradéti dirbti jrankiu tiesiog paspauskite

gaiduka. Norédami sustabdyti, atleiskite gaiduka.

SURINKIMAS

/A\DEMESIO:
Prie§ taisydami jrenginj visada patikrinkite, ar jis
iSjungtas, o laido kiStukas - iStrauktas i$ elektros
lizdo.

Grazto jdéjimas ir iSémimas
Pav.7

/\DEMESIO:
Tvirtai sumontuokite freza. Naudokite tik su jrankiu
pateiktus verzliarak¢ius. Per mazai priverzta arba
per daug uzverzta freza gali bati pavojinga.
Nebandykite verzti jvorés verzlés pries
neuzdéje frezos. Galite sulauzyti jvorés kagj.
Iki gali | jvorés kagj ikiSkite frezos antgalj ir saugiai
uzverskite jvorés verzlg, naudodami du verzZlairakgius.
A 6 mm arba 1/4 colio jvorés klgis pristatomas kaip
standartiné jranga; be to, ant jrankio gamykloje
sumontuotas 8 mm arba 3/8 colio jvorés kigis.
Naudokite tinkamo dydzio jvorés kuagj frezai, kurig
ketinate naudoti.

tai



Norédami nuimti frezg, atlikite jdéjimo procedirg
atbuline tvarka.
NAUDOJIMAS

Padékite jrankj pagrindu ant ruosinio, kurj pjausite, taip,
kad antgalis ruosinio neliesty. |junkite jrankj ir palaukite,
kol antgalis pradés suktis visu grei€iu. Nuleiskite jrankio
korpusg ir stumkite jrankj pirmyn ruoSinio pavir§iumi,
laikydami pagrinda lygiai ir tolygiai stumdami | prieki, kol
baigsite pjauti.

Pjaunant krasta, ruoSinio pavirSius turi bdti i§ airés
antgalio pusés, nukreiptas stimimo kryptimi.

2
4
D — 4
Ul R
3

1. Ruosinys

2. Grazto sukimosi kryptis
3. Vaizdas i$ jrankio virSaus
4. Tiekimo kryptis

PASTABA:
Per greitai stumiant jrankj | priekj, pjavis gali bati
prastos kokybés arba galima sugadinti antgalj
arba variklj. Per létai stumiant jrankj, pjavis gali
bati nudegintas arba sugadintas. Tinkamas jrankio
stimimo tempas priklauso nuo antgalio dydzio,
ruoSinio rasies ir pjovimo gylio. Prie$ pradedant
pjauti, rekomentuotina atlikti bandomajj pjavj,
naudojant medienos gabaléli. Taip tiksliai
pamatysite, kaip atdorys pjavis ir galésite patikrinti
matmenis.
Naudodami tiesujj kreiptuvg, bdtinai dékite jj
deSinéje puséje, stimimo kryptimi. Taip jis bus
sulygiuotas su ruosSinio Sonu.

Pav.8

Tiesusis kreiptuvas

Pav.9

Tiesusis kreipiklis efektyviai naudojamas
pjdviams, iSpjaunant i$émas arba griovelius.
Norédami sumontuoti tiesyjj kreiptuva, kiskite kreiptuvo
strypus | jrankio pagrinde esancias kiaurymes.
Pareguliuokite atstumg tarp frezos ir tiesiojo kreiptuvo.
Nustate norimg atstuma, uzverzkite sparnuotuosius
varztus, kad tiesusis kreiptuvas nejudéty.

Pav.10

Pjaudami stumkite jrankj
sulygiave jj su ruoSinio krastu.
Jeigu atstumas (A) tarp ruoSinio ir pjovimo padéties yra
per didelis tiesiajam kreipikliui, arba jeigu ruoSinys
neteisus, tiesiojo kreipiklio naudoti negalima. Tokiu

tiesiems

su tiesiuoju kreipikliu,
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atveju, prie ruoSinio tvirtai prispauskite tiesig lentg ir
naudokite jg kaip kreiptuva, atréme | frezos pagrinda.
Slinkite jrankj rodyklés kryptimi.

Pav.11

Kreipiancioji jvoré (papildomas priedas)
Pav.12

Kreipiancioji jvoré turi mova, pro kurig praeina antgalis,
ir todél jrankiu galima iSpjauti modelius pagal lekalus.
Norédami jtaisyti kreipiancigja jvore, atlaisvinkite ant
jrankio pagrindo esancius varztus, kiSkite kreipianciaja
jvore ir tada uzverzkite varztus.

Pav.13

Pritvirtinkite lekalg prie ruoSinio. Dékite jrankj ant lekalo
ir slinkite jrankj su lekalo kreipikliu iSilgai lekalo $ono.

Pav.14

PASTABA:
Pjovinys bus iSpjautas truputj kitokio dydZio nei
lekalas. Tarp frezos ir iSorinio kreipianciosios
jvorés krasto palikite (X) atstuma. (X) atstumag
galima apskaiciuoti, naudojant tokig lygtj:
(X) atstumas = (kreipianciosios jvorés iSorinis
skersmuo - frezos skersmuo) / 2



Dulkiy antgaliy rinkinys (priedas)

1. Dulkiy surenkamasis antgalis
2. Varztas praplatinta galvute

Dulkéms Salinti naudokite dulkiy antgalj. [taisykite dulkiy - Kreipiancioji jvoré
antgalj ant jrankio pagrindo naudodami sparnuotajg - Kreipiangiosios jvorés suderintuvas
verzle taip, kad dulkiy antgalio isikiSimas sitaisyty | . Fiksavimo verzlé

griovelj ant jrankio pagrindo.
Po to prijunkite dulkiy antgalj prie ,Makita" dulkiy . |vorés kagis, 6 mm, 8 mm

|vorés kigis, 3/8 colio,1/4 colio

siurblio. . 13 nr. verzliaraktis
Pav.15 - 22 nr. verzliaraktis
. . - - Dulkiy antgaliy rinkinys
TECHNINE PRIEZIURA Frezos
Ape Tiesioji freza
DEMESIO: Pav.16
Prie§ apziGrédami ar taisydami jrenginj visada
patikrinkite, ar jis iSjungtas, o laido kistukas - mm
istrauktas i$ elektros lizdo. D A L1 L2
Niekada nenaudokite gazolino, benzino, tirpiklio, 6“ 20 50 15
spirito arba panaSiy medziagy. Gali atsirasti 14
o . " [ 8 8 60 25
iSblukimuy, deformacijy arba jtrakimy. 5
Kad gaminys baty SAUGUS ir PATIKIMAS, ji taisyti, e 8 50 18
apzidréti ar vykdyti bet kokia kita priezidorg ar derinimag 5
turi jgaliotasis kompanijos ,Makita" techninés priezitros e 6 50 18

centras; reikia naudoti tik kompanijos ,Makita"

pagamintas atsargines dalis. ,»U" formos graviravimo freza

PASIRENKAMI PRIEDAI Pav17
mm
/\DEMESIO: [ o | a [ v L2 R_]
. . . [ s [ & [ =0 18 s |
. Su Siame vadove apraSytu jrenginiu ,Makita"
rekomenduojama naudoti tik nurodytus priedus ir »V" formos graviravimo freza
papildomus jtaisus. Jeigu bus naudojami kitokie Pav.18
priedai ar papildomi jtaisai, gali bdti suZzaloti
Zzmonés. Priedus arba papildomus jtaisus mm
naudokite tik pagal paskirtj. | D] A i1 L2 0|
Jeigu norite daugiau suZinoti apie tuos priedus, [ w [ 20 [ =0 15 w |
kreipkités | artimiausig ,Makita" techninés priezidros
centra.

Tiesiy ir grioveliy formavimo antgaliai
Krasty formavimo antgaliai

Profiliavimo antgaliai i$ valcuoto metalo
Tiesusis kreiptuvas

Kreipiancioji jvoré 25
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Graztas- profiliavimo freza Guoliné briauny nuskvelbimo freza

Pav.19 Pav.26
mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 6
8 8 60 20 35 6 2 8 42 12 45
6 6 60 18 28 1/4"
6 20 8 41 1 60°

Graztas - dvigubo profiliavimo freza
Guoliné ornamenty pjovimo freza

Pav.20
Pav.27
mm
L1 L2 L3 L4 mm
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
6 6 70 40 12 14 6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7
Kampy apvalinimo freza
uoliné skliauto ornamento pjovimo freza
Pav.21 G Pi
Pav.28
mm
A1 A2 L1 L2 L3 R mm
6 25 9 48 13 5 8 A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 20 8 45 10 4 4 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Briauny nuskvelbimo freza
uoliné roméniskos ,,S" pavidalo kreivés freza
Pav.22 G »S"Pp
Pav.29
mm
D A L1 L2 L3 6 mm
6 23 46 11 6 30° D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 50 13 5 45° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 49 14 2 60° 6 26 8 42 12 45 3 6
Skiauto ornamento pjovimo freza PASTABA:
Pav.23 - Kai kurie sgraSe esantys priedai gali bati pateikti
jfrankio pakuotéje kaip standartiniai priedai. Jie
mm . . v . ‘e
vairi | li skirtis.
5 A 1 2 R jvairiose Salyse gali skirtis
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Guoliné profiliavimo freza
Pav.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Guoliné kampy apvalinimo freza
Pav.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4"
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EESTI (algsed juhised)

Uldvaate selgitus

1-1. Stoppervarras 4-4. Reguleeriv kuuskantpolt 13-1. Kruvi

1-2. Kruvi 4-5. Stopperi plokk 13-2. Tald

2-1. Lukustushoob 5-1. Lukustushoob 13-3. Sabloonjuhik

2-2. Kruvi 5-2. Kruvi 14-1. Otsak

3-1. Siigavusosuti 6-1. Lliti paastik 14-2. Tald

3-2. Kruvi 8-1. Etteandesuund 14-3. Sabloon

3-3. Stoppervarras 8-2. Otsaku pddérlemissuund 14-4. Téddeldav detail

3-4. Reguleeriv kuuskantpolt 8-3. Toddeldav detail 14-5. Vahemaa (X)

3-5. Stopperi plokk 8-4. Sirgjuhik 14-6. Sabloonjuhiku valislabimaat

4-1. Siigavusosuti 10-1. Juhtlatt

14-7. Sabloonjuhik

4-2. Kruvi 10-2. Pitskruvi
4-3. Stoppervarras 10-3. Sirgjuhik
TEHNILISED ANDMED
Mudel RP0900
Tsangpadruni maht 6mm, 1/4", 8 mm ja/vdi 3/8"
Sukeldusjéudlus 0-35mm
Koormuseta kiirus (min™) 27 000
Uldkérgus 217 mm
Netomass 2,7 kg
Kaitseklass B

* Meie jatkuva teadus- ja arendustegevuse programmi tottu vdidakse siin antud tehnilisi andmeid muuta ilma ette teatamata.

« Tehnilised andmed véivad olla riigiti erinevad.
« Kaal vastavalt EPTA protseduurile 01/2003

ENE010-1
Ettendhtud kasutamine
Tooriist on ette nahtud puidu, plastiku ja teiste sarnaste

materjalide trimmimiseks ja profileerimiseks.
ENF002-2

Toiteallikas

Seadet voib Uhendada ainult andmesildil naidatud
pingele vastava pingega toiteallikaga ning seda saab
kasutada ainult Uhefaasilisel vahelduvvoolutoitel.
Seadmel on kahekordne isolatsioon ning seega véib
seda kasutada ka ilma maandusjuhtmeta pistikupessa

Uhendatult.
ENG905-1

Miira
Tudpiline A-korrigeeritud miratase vastavalt EN60745:

Helirdhu tase (Lya) : 89 dB(A)
Helisurve tase (Lwa) : 100 dB(A)
Maaramatus (K) : 3 dB(A)

Kandke korvakaitsmeid
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ENG900-1
Vibratsioon
Vibratsiooni  koguvaartus  (kolmeteljeliste  vektorite
summa) maaratud vastavalt EN60745:
Tooreziim: keskmise tihedusega
puitkiudplaatidesse I6igete tegemine
Vibratsioonitase (ay) : 4,0 m/s?
Maéaramatus (K): 1,5 m/s?
ENG901-1
Deklareeritud vibratsiooniemissiooni vaartus on
mdoddetud kooskdlas standardse

testimismeetodiga ning seda vdib kasutada Uhe
seadme vordlemiseks teisega.

Deklareeritud vibratsiooniemissiooni vaartust véib
kasutada ka mirataseme esmaseks hindamiseks.

AHOIATUS:
Vibratsioonitase voib elektritddriista tegelikkuses
kasutamise ajal erineda deklareeritud vaartusest
sbltuvalt todriista kasutamise viisidest.

Rakendage kindlasti operaatori kaitsmiseks
piisavaid  ohutusabindusid, mis  pdhinevad
hinnangulisel muiratasemel tegelikus

toosituatsioonis (vottes arvesse todperioodi kdik
osad nagu naiteks korrad, mil seade lilitatakse
vélja ja mil seade t66tab tlhikaigul, lisaks todajale).



ENH101-16
Ainult Euroopa riigid

EU vastavusdeklaratsioon

Makita korporatsiooni vastutava tootjana kinnitame,
et alljargnev(ad) Makita masin(ad):

masina tahistus:

Profiilfrees

mudel nr./tilp: RP0O900

on seeriatoodang ja

Vastavad alljargnevatele Euroopa Parlamendi ja
noukogu direktiividele:

2006/42/EC
Ning on toodetud vastavalt alljargnevatele
standarditele voi standardiseeritud dokumentidele:
EN60745

Tehnilist dokumentatsiooni hoitakse ettevottes:
Makita International Europe Ltd.
Technical Department,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, Inglismaa

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
Direktor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAAPAN

GEA010-1

Uldised elektritooriistade

ohutushoiatused

/\ HOIATUS Lugege labi kéik ohutushoiatused ja
juhised. Hoiatuste ja juhiste mittejargmine voib
pdhjustada elektriSokki, tulekahju ja/vdi tdsiseid
vigastusi.

Hoidke alles koik hoiatused ja juhised

edaspidisteks viideteks.
GEBO018-4

HOOVLI OHUTUSJUHISED

1. Hoidke elektritooriista isoleeritud pindadest,
sest 16ikur voib sattuda kokkupuutesse
seadme enda toitejuhtmega. Voolu all olevasse
juhtmesse |dikamine voib pingestada
elektritddriista metallosasid ning kasutaja voib
saada elektril6ogi.

2. Kasutage klambreid v6i monda muud sobivat
viisi toodeldava detaili kinnitamiseks ja
toetamiseks stabiilsele alusele. Toddeldava
detaili hoidmisel kdega voi selle toetamisel vastu
keha on detail ebastabiilses asendis ning vdib
pdhjustada kontrolli kaotust.
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3. Pikema tooperioodi kestel kandke
kuulmiskaitsevahendeid.

4. Kasitsege loikeotsikuid vaga ettevaatlikult.

5. Enne toimingu teostamist kontrollige hoolikalt,

et lIoikeotsikul poleks morasid voi vigastusi.

Asendage pragunenud Vvoi vigastatud
I6ikeotsik viivitamatult.
6. Viltige naeltesse sisseldikamist. Enne

toimingu teostamist kontrollige toddeldavat
detaili ja eemaldage sellest koik naelad.

7. Hoidke tooriista kindlalt kahe kédega.

8. Hoidke kded eemal poorlevatest osadest.

9. Veenduge, et Ioikeotsik ei puudutaks
toodeldavat detaili enne tooriista
sisselilitamist.

10. Enne tooriista kasutamist tegelikus
tookeskkonnas laske sellel moéni aeg

koormuseta téotada. Jalgige vibratsiooni voi
vibamist, mis voib viidata valesti paigaldatud
I16ikeotsikule.

Olge tdhelepanelik l16ikeotsiku po6orlemis- ja
etteandesuuna suhtes.

Arge jitke tooriista kdima. Kiivitage tooriist
ainult siis, kui hoiate seda kaes.

Enne tooriista eemaldamist toodeldavast
detailist liilitage tooriist alati vooluvorgust
vélja ja oodake, kuni ldikeotsik on tdielikult
seiskunud.

Arge puudutage lIikeotsikut vahetult pirast
toimingu I6petamist; see voib olla vaga kuum
ja pohjustada poletushaavu.

Arge madrige tooriista korpust
ettevaatamatult vedeldiga, bensiiniga, oliga
ega muude selliste ainetega. Need véivad

pohjustada Iohede tekkimise tooriista
korpusesse.

16. Kasutage oOige saba labimodduga otsakuid,
mis vastavad tooriista kiirusele.

17. Moned materjalid véivad sisaldada miirgiseid
aineid. Rakendage meetmeid tolmu
sissehingamise ja nahaga kokkupuute
véltimiseks. Jargige materijali tarnija

ohutusalast teavet.

18. Kasutage alati diget tolmumaski/respiraatorit,
mis vastab materjalile ja rakendusele, millega
tootate.

HOIDKE JUHEND ALLES.

AHOIATUS:
ARGE laske mugavusel voi toote

kasutamisharjumustel (mis on saadud korduva
kasutuse jooksul) asendada vankumatut toote
ohutuseeskirjade jargimist. VALE KASUTUS voi
kdesoleva kasutusjuhendi ohutusnduete eiramine
voib pohjustada tosiseid vigastusi.



FUNKTSIONAALNE KIRJELDUS

AHoIATUS:
Kandke alati hoolt selle eest, et tddriist oleks enne
reguleerimist ja kontrollimist valja lilitatud ja
vooluvérgust lahti Ghendatud.

Loikesiligavuse reguleerimine

Joon.1

Asetage tOoriist tasasele pinnale. Lodvendage

stoppervarrast fikseeriv kruvi.

Lédvendage lukustushoob ja langetage todriista korpust,
kuni otsak puudutab tasast pinda. Toddriista korpuse
lukustamiseks pingutage lukustushooba.

Joon.2

Jargmiseks langetage stoppervarrast, kuni see puutub
vastu reguleerivat kuuskantpolti. Seadke sligavusosuti
kohakuti skaalalihikuga ,0".

Tostke stoppervarrast soovitud I6ikesligavuse
saavutamiseni. Loikestigavust naitab skaalal
(skaalauhik = 1 mm) sligavusosuti. Seejarel pingutage
stoppervarda fikseerimiseks kruvi.

Niud tuleb teie poolt etteantud I6ikesigavuse
saavutamiseks |ddvendada lukustushoob ja seejarel
langetada todriista korpust, kuni stoppervarras puutub
vastu reguleerivat kuuskantpolti.

Joon.3

/AHoIATUS:
Kuna dlemaarane lIdikamine vdib pdhjustada
mootori Ulekoormust vdi raskendada tddriista

kontrolli all hoidmist, ei tohiks I6ikesligavus soonte
I6ikamisel 8 mm labimdédduga otsakuga Uletada
korraga 15 mm.

Soonte [6ikamisel 20 mm labim&dduga otsakuga
ei tohiks I6ikestigavus korraga Uletada 5 mm.

Kui soovite Idigata 8 mm labimddduga otsakuga
sligavamaid sooni kui 15 mm vdi 20 mm
labimddduga otsakuga 5 mm, siis tehke jarjest
suureneva l6ikestigavusega mitu I8iget.

Stopperi plokk

Joon.4

Stopperi plokil on kolm reguleerivat kuuskantpolti, mis
tdusevad voi langevad Uhe taispdordega 0,8 mm.
Nende reguleerivate kuuskantpoltide abil on lihtne
saavutada kolme erinevat Ibikesligavust ilma
stoppervarrast imber seadistamata.

Siigavaima Idikesligavuse saavutamiseks seadistage
kdige ~madalamat kuuskantpolti, jargides 16igus
,Loikesligavuse  reguleerimine" toodud  meetodit.
Madalamate I6ikesligavuste saamiseks seadistage kahte
Ulejadnud  kuuskantpolti.  Kuuskantpoltide koérguste
erinevused on vdrdsed I6ike sligavuse erinevusega.
Kuuskantpoltide reguleerimiseks keerake kuuskantpolte.
Samuti on stopperi plokk kasulik sligavate soonte
I6ikamisel jarjest suureneva |6ikesligavusega
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korduvldigete tegemiseks.

AHoIATUS:

Kasutades otsakut kogupikkusega 60 mm vdi rohkem
vOi aarepikkusega 35 mm vdi rohkem, ei saa
I6ikesligavust eelmainitud moel reguleerida.
Reguleerimiseks toimige jargmiselt:

Lédvendage lukustushoob ja reguleerige tdoriista pdhja
all olev otsak ettevaatlikult soovitud I6ikesligavusele,
ligutades toodriista korpust Ules véi alla. Seejarel
keerake lukustushoob uuesti kinni, et fikseerida tdoriista
korpus sellele I6ikestugavusele. Hoidke t66 kaigus
téoriista korpus sellesse asendisse lukustatuna. Kuna
otsak eendub tdoriista pdhjast alati valja, olge todriista
kasitsemisel ettevaatlik.

Lukustushoova reguleerimine

Joon.5

Lukustushoova lukustatud asend on reguleeritav. Selle
reguleerimiseks eemaldage lukustushoova kinnituskruvi.
Lukustushoob tuleb lahti. Seadistage Iukustushoob
soovitud nurga alla. Parast reguleerimist kinnitage
lukustushoob vastupdeva keerates.

Liliti funktsioneerimine

Joon.6

AHOIATUS:
Kontrollige alati enne tddriista  vooluvdrku
Uhendamist, kas Illliti paastik funktsioneerib
nduetekohaselt ja liigub lahtilaskmisel tagasi

valjalilitatud asendisse.
Tooriista todlelulitamiseks on vaja lihtsalt luliti paastikut
tdbmmata. Seiskamiseks vabastage liliti paastik.

KOKKUPANEK
/NHOIATUS:
Kandke alati enne todriistal mingite tdode

teostamist hoolt selle eest, et see oleks vélja
ltlitatud ja vooluvdrgust lahti Ghendatud.

Otsaku paigaldamine vo6i eemaldamine
Joon.7

/NHOIATUS:
Paigaldage otsak tugevasti. Kasutage alati
todriistaga kaasas olevaid mutrivétmeid. Logisev
voi liiga tugevasti pingutatud otsak voib olla ohtlik.
Arge pingutage tsangmutrit iima otsakut sisestamata.
See vdib pdhjustada tsangkoonuse purunemise.
Sisestage otsak I6puni tsangkoonusesse ja kinnitage
tsangmutter korralikult kahe mutrivétme abil.
Standardvarustuses on lisaks tehases paigaldatud 8
mm (3/8") labimddduga tsangkoonusele ka 6 mm (1/4")
labimédduga tsangkoonus. Kasutage otsakule sobiva
suurusega tsangkoonust.
Otsaku eemaldamiseks
vastupidises jarjekorras.

jargige  paigaldusjuhiseid



TOORIISTA KASUTAMINE

Asetage tdoriista alus Idigatavale detailile, iima et see
detaili vastu puutuks. Seejarel lllitage tooriist sisse ja
oodake, kuni otsak saavutab taiskiiruse. Langetage
téoriista korpust ja liigutage tdoriista piki téddeldava
detaili pinda, hoides todriista alust tasaselt vastu pinda
ja liikudes sujuvalt edasi, kuni 16ige on tehtud.

Servade I6ikamisel peab té6deldava detaili pind jadma
seadme liikumise suunas vaadatuna otsakust vasakule.

2
WS:}? 4
— 4
/27 %
3

1. Téédeldav detail

2. Otsaku pddrlemissuund
3. Vaade tOoriista pealt

4. Etteandesuund

MARKUS:

Kui téoriista nihutatakse edasi liiga kiiresti, voib
see poOhjustada I6ike halva kvaliteedi voi
kahjustada otsakut v&i mootorit. Kui tooriista
nihutatakse edasi liga aeglaselt, voib see
|ikekohta  kdrvetada ja kahjustada. Oige
edasiliikumise kiirus soéltub kasutatava otsaku
suurusest, toddeldavast materjalist ja
Idikestigavusest. Enne t66 alustamist tegelikult
téodeldaval pinnal on soovitatav teha sarnasest
materjalist uleliigsel saematerjalitkil
proovildikamine. Nii teate tapselt, kuidas Idige
vélja néeb, ning saate kontrollida modte.
Sirgjuhiku kasutamisel paigaldage see kindlasti
seadme likumise suunas vaadatuna otsakust
paremale. Sel juhul on lihtsam juhikut t66deldava
pinna servaga kohakuti hoida.

Joon.8

Sirgjuhik

Joon.9

Sirgjuhikut kasutatakse faasimisel vdi soonte I6ikamisel
sirge 16ike saamiseks.

Sirgjuhiku paigaldamiseks sisestage juhtvardad tOdriista
aluses olevatesse avaustesse. Reguleerige vahemaad

otsaku ja sirgjuhiku vahel. Soovitud vahemaa
saavutamisel pingutage sirgjuhiku fikseerimiseks tiibpolte.
Joon.10

Loikamisel liigutage tooriista nii, et sirgjuhik oleks

téddeldava detaili servaga uihel joonel.

Kui toodeldava detaili killje ja 16ikeasendi vahemaa (A)
on sirgjuhiku jaoks liiga lai véi kui td6deldava detaili serv
pole sirge, ei saa sirgjuhikut kasutada. Sellisel juhul
klammerdage téddeldava detaili kiilge tugevasti sirge
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laud ja kasutage seda profiilfreesi aluse juhikuna.
Juhtige todriista noole suunas.

Joon.11

Sabloonjuhik (tarvik)

Joon.12

Sabloonjuhik véimaldab kasutada otsaku juhtimiseks
kindlat teed, mis jargib mingit kindlat soovitud mustrit.

Sabloonjuhiku  paigaldamiseks |8dvendage tédriista
aluse kruvid, sisestage Sabloonjuhik ja kinnitage kruvid.

Joon.13

Kinnitage Sabloon tdddeldava detaili kilge. Asetage
téoriist Sabloonile ja liigutage tdodriista edasi nii, et
Sabloonjuhik libiseb piki $ablooni serva.

Joon.14

MARKUS:
Toéodeldav detail Idigatakse Sabloonist veidi
erineva suurusega. Jatke otsaku ja $abloonjuhiku
valiskilje vahele vahemaa (X). Vahemaa (X)
arvutamiseks saab kasutada jargmist valemit:
Vahemaa (X) = (3abloonjuhiku valislabimdét -
otsaku labimoét) / 2



Tolmuotsaku komplekt (tarvik)

1. Tolmuotsak
2. Kruvipress

Kasutage tolmuotsakut tolmu eraldamiseks. Kinnitage
tolmuotsak kasikruvi abil todriista alusele nii, et
tolmuotsaku eend sobituks tédriista aluse stivendisse.
Seejarel ihendage tolmuotsak tolmuimejaga.

Joon.15

HOOLDUS

/AHOIATUS:
Kandke alati enne kontroll- v6i hooldustoimingute
teostamist hoolt selle eest, et tooriist oleks valja
ltlitatud ja vooluvdrgust lahti thendatud.
Arge kunagi kasutage bensiini, vedeldit, alkoholi
ega midagi muud sarnast. Selle tulemuseks vdib
olla luitumine, deformatsioon v&i pragunemine.
Toote OHUTUSE ja TOOKINDLUSE tagamiseks tuleb
vajalikud remontt66d, muud hooldus- ja
reguleerimistédd  lasta teha  Makita  volitatud

teeninduskeskustes. Alati tuleb kasutada Makita varuosi.

VALIKULISED TARVIKUD
AHoIATUS:
Neid tarvikuid ja lisaseadiseid on soovitav

kasutada koos Makita todriistaga, mille kasutamist
selles kasutusjuhendis kirjeldatakse. Muude
tarvikute ja lisaseadiste kasutamisega kaasneb
vigastada saamise oht. Kasutage tarvikuid ja
lisaseadiseid ainult otstarvetel, milleks need on
ette nahtud.
Saate vajadusel kohalikust Makita teeninduskeskusest
lisateavet nende tarvikute kohta.
«  Sirg- ja rihvamisotsakud
Servafreesimisotsakud
Laminaadiservamisotsakud
Sirgjuhik
Sabloonjuhik 25
Sabloonjuhikud
Sabloonjuhiku adapter
Fiksaatormutter

Tsangkoonus 3/8", 1/4"
Tsangkoonus 6 mm, 8 mm
Mutrivéti nr 13

Mutrivéti nr 22
Tolmuotsaku komplekt

Freesimiotsakud

Sirgotsak
Joon.16
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
»U"-soone freesimisotsak
Joon.17
mm
[ b | A [ 1 ] L2 R
[ 6 | 6 | s | 18 3|

»V"-soone freesimisotsak

Joon.18
mm
[ b | A | L1 [ L2 e |
[ e | 20 | s | 15 90 |
Puuriteravikuga tasaservamisotsak
Joon.19
mm
D L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28




Puuriteravikuga kahekordne tasaservamisotsak

Kuullaagritega ribitamisotsak

Joon.20 Joon.27
mm mm
A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 45 7
Nurgaiimardusotsak Kuullaagritega nogusprofiili ribitamisotsak
Joon.21 Joon.28
mm mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Faasimisotsak Kuullaagritega rooma tiilipi S-profiili otsak
Joon.22 Joon.29
mm mm
D A L1 L2 L3 6 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
N&aust imisotsak MARKUS:
ogusfreesimisotsa - . . . -
9 . Mobned nimekirjas loetletud tarvikud vdivad
Joon.23 kuuluda standardvarustusse ning need on lisatud
i tooriista pakendisse. Need vdivad riikide I6ikes
b A 1 L2 R erineda.
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kuullaagritega tasaservamisotsak
Joon.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Kuullaagritega nurgaiimardusotsak
Joon.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
Kuullaagritega faasimisotsak
Joon.26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
14"
6 20 8 41 1 60°




PYCCKWUM A3bIK (McxonHas MHCTPYKUMA)

O6bsAcHeHUs obwero nnaHa

1-1. CtonopHas onopa 4-4. PerynupoBOYHblii LLECTUIrPaHHbI 13-1. Bunt
1-2. Bunt 6ont 13-2. OcHoBaHue
2-1. Pblyar 6nokvpoBku 4-5. CTonopHbIi Briok 13-3. TpadbapetHas HanpaBnstoLas
2-2. BUHT 5-1. Pblyar 6rokupoBku 14-1. buta
3-1. Ykasatenb rny6uHbl 5-2. BuHT 14-2. OcHoBaHve
3-2. BuHT 6-1. KypkoBblIi BbIKIO4aTenb 14-3. Mpodunb
3-3. CtonopHas onopa 8-1. HanpasneHxwe nogaum 14-4. ObpabatbiBaemas getanb
3-4. PerynvnpoBoYHbIi LLIECTUMPAHHBIN 8-2. HanpaeneHue BpalueHusi Gutbl 14-5. PaccTosiHue (X)
6ont 8-3. ObpabatbiBaemas fetanb 14-6. BHewwHwii arameTp npocmnbHOM
3-5. CTonopHbIit 6rok 8-4. MNpamas Hanpasnsowas HanpasnsioLen
4-1. Ykasatenb rnybuHbl 10-1. CTepkeHb HanpaBnsioLLe 14-7. MpodunbHas HanpaenstoLas
4-2. BuHT 10-2. BuHT 3axuma
4-3. CtonopHas onopa 10-3. Mpsimas HanpaensoLwas
TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
Mogenb RP0900
Pa3smep uaHrosoro natpoHa 6mm, 1/4", 8 Mm u/vnmn 3/8"
BepTukanbHbIi xon 0-35mm
Yucno obopoToB 6e3 Harpysku (MMH‘1) 27 000
Obwas BbicoTa 217 mm
Bec HeTTO 2,7 kr
Knacc 6esonacHocTu Bl

. Bnaro,qap;l Halleln NOCTOSAHHO /JEVICTByIOLLlEVI nporpamme Mccne/:(oaanZ n paspa60TOK, YyKa3aHHble 30eCb TeEXHU4Yeckne
XapakTepuCTUKN MoryT 6bITb M3MeHeHbI 6e3 npensapuTensHOro yseoMneHus.

 TexHUYecKVe XapaKTepUCTUKM MOTYT PasnnyaThCsi B 3aBUCKMOCTM OT CTPaHbI.

« Macca B cootBeTCTBUM C npoueayport EPTA 01/2003

ENE010-1
HasHauyeHue

[aHHbIA MHCTPYMEHT npeaHasHayYeH ANs 3a4ncTku
3ano4numuo 1 NpounNMpoBaHus Aepesa, nnacTMacehl 1

nOLlOGHbIX martepuarnos.
ENF002-2

MutaHune

MopknioyaniTe [AaHHbIA WHCTPYMEHT TOMBKO K TOMY
MNCTOYHUKY nuTaHus, HanpsbkeHne KOTOPOro
COOTBETCTBYET HanpspkeHuto, yKasaHHOMy Ha
nacnopTHo Tabnuyke. VIHCTpyMEHT npeaHasHayeH ans
paboTbl OT NCTOYHMKA OAHOMA3HOTO NEPEMEHHOIO ToKa.
OHW VMEIT [BOVHYH MW3OMSLMI0O U MO3TOMY MOXET

NOAKNKYaTbCA K po3eTkam 6e3 3azemneHus.
ENG905-1

Lym
TUNWYHBIA YPOBEHb B3BELLEHHOrO 3BYKOBOMO AABIIEHUS
(A), namepeHHbIN B cooTBeTcTBUM ¢ ENB0745:

YpoBeHb 3ByKoBOro aasnexus (Loa): 89 ab (A)
YpoBeHb 3BykoBOW MoLHOCTH (Lwa): 100 oB(A)
MorpewHocTb (K): 3 aB(A)

Wcnonb3yitTe cpeAcTBa 3awWwuThl cryxa

ENG900-1
Bu6pauus

CymmapHoe 3HaveHue BMOpauumn (Cymma BEKTOPOB MO
TPeM  0csM)  onpedensieTcs  NO  CreaylowmM
napametpam EN60745:

Pabounin pexum: BbipedaHue nasos B MDF
PacnpoctpaHeHue Bubpauum (an): 4,0 m/c?
MorpetwHocTs (K): 1,5 m/c?

ENG901-1

- 3asaBneHHoe 3HayeHne pacnpocTpaHeHus
BMOpauMm  M3MEpEeHO B COOTBETCTBUM  CO
CTaHAapTHOW METOAMKOW WCMbITaHWA U MOXET
6bITb MCnonbL30BaHo ans CpaBHEHUs!
MNHCTPYMEHTOB.

- 3asBneHHoe 3HayeHue pacnpocTpaHeHus
BUOpaUMM MOXHO TaKke WCMonb3oBaTb ANs

npeaBapuTenbHbIX OLEHOK BO3AENCTBIS.

ANPEOYNPEXOEHM:
. PacnpoctpaHeHue BuGpaLmm BO Bpems
anKTVILIeCKOrO ncnonb3oBaHUA
SﬂeKTpOMHCprMeHTa MOXeT oTnnyaTbCcAa oT

3asiBIEHHOTO 3HAYeHWs1 B 3aBUCUMOCTK cnocoba
NpUMEHEeHUA UHCTpyMeEHTa.



Ob6si3atenbHO onpepenute Mmepbl 6e3onacHocTu
ONS 3aWmMTbl onepaTopa, OCHOBaHHble Ha OLEHKe
BO3[eNCTBUS B peanbHbIX YCrOBUSIX
Mcnonb3oBaHust (C y4eToM Bcex aTtanoB paboyero
uMKna, TakuxX Kak BbIKMHOYEHUE WHCTPYMEHTa,
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GEA010-1

O6Lwue pekomeHgaumMm no
TexXHuKe 6e3onacHocTu Ans

ANEeKTPOUHCTPYMEHTOB

A NMPEAYNPEXAEHUE O3HakomMbTeCb CO BCeMMU
MHCTPYKUMAMU WU PEeKOMEHAAUMAMU MO TexHuKe
Ge3onacHoCTU.  HeBbINOMHEHWE  WHCTPYKUMA 1
peKkoMeHaaUuin  MOXET  MNpUMBECTU K MOPaXeHWo
3MeKTPOTOKOM, NoXapy W/unu TsHKenbiM TpaBMam.

CoxpaHuTe GpoLUIOpY € UHCTPYKLMAMU U
pekoMeHAauusaAsMM AnA  AanbHenLero
MCNONb30BaHUSA.
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GEB018-4

NMPABUITA TEXHUKU
BE3OMNACHOCTU MNPH
3KCNNYATALMN ®ACOHHON
®PE3bI

1.  Ecnu npu BbINonHeHUn pa6oT cyliecTByeT

PUCK KOHTakKTa JieHTbl C COGCTBEHHbIM
WHypoM nuTaHus, AepxuTte
ANEeKTPOUHCTPYMEHT 3a cneuuanbHO
npegHasHa4eHHble usonupoBaHHbIe
NOBEepPXHOCTU. KoHTakt ¢ nposogomMm  noa
HanpsbhkeHnem npueenet K TOMY, 4yTO

MeTannmMueckme [eTanM MWHCTPYMEHTa Takke
GyayT noA HanpspkeHeM, YTO MOXET MPUBECTU K
nopakeHuto onepaTopa 3MeKTPUYECKMM TOKOM.

2. Ona ¢dwmkcauum paspesaeMod pgeTtanu Ha

yCTOM4YMBOW NOBEPXHOCTU ncnonb3ynte
3aXMMbI UM ApyrMe  COOTBeTCTBylowWMe
npucnoco6nenus. Hukoraa He  fdepxute
pacnunuBaemble fAetanM B pykax W He

npwxuMaiTe ux K Tery, Tak kak aTo He obecneunt
YCTOWYMBOTO  MOSIOXEHUS AeTannm U MOXeT
NPVBECTM K NOTEPE KOHTPOIS Haf UHCTPYMEHTOM.

3. B cnybyae pAnuTenbHOro UCNonb3oBaHUs

VHCTPYMEHTa Ucnonb3ynTe CpeAcTBa 3alUTbl

cnyxa.

AkkypaTHO oGpallanTecb ¢ GUTON.

5. TMepea akcnnyatauuen TwaTenbHO OCMOTpUTE
6uTy U y6eauTecb B OTCYTCTBUM TPELUMH UMK
NOBPEeXAEHUN. HemeanenHo 3ameHuTe
TPECHYBLUYIO UIN NOBPEXAEHHYI0 GUTY.

6. WUsberanTe nonapaHus NonoTtHa Ha rBO3AM.
Mepea BbINoOnNHeHUeM paGoT ocMoTpuTe
[eTanb U yaanuTe U3 Hee BCe rBO3au.

7. Kpenko gepxuTe MHCTPYMEHT o6eMmMn pykamu.

8.  PyKku BOMXKHbI HAXOAUTLCA Ha PacCTOSAHUU OT
BpalLaloLWmxXca aetanen.

9. Nepen BKIl0OYeHMeM BbIKNoyaTens

y6eauTtechb, 4To 6MTa He KacaeTcs AeTanu.

Mepea wucnonb3oBaHMEM MWHCTPYMEHTa Ha

peanbHOW AeTanu  JalTe  UHCTPYMEHTY

HeMHoro nopa6oTaTb BxonocTtyk. Y6eauTtecb

B OTCYTCTBMM BuUGpauum unu 6GueHus,

KOoTOopble  MOryT  cBuAeTenbLCTBOBaTb O

HenpaBUIIbHOW YCTaHOBKE OUTbI.

MomHWUTe O HanpaBneHuWn BpalieHUs GuTbl 1

HanpaBreHuu ee nogayun.

He ocTtaBnsinTe pa6oTtalwowwmin MHCTPYMEHT 6e3

npucmoTpa. Bknioyaiite MHCTPYMEHT Tonbko

Toraa, Korga oH HaxoAWTCA B pyKax.

Mepen n3BneyeHnem GUTLI U3 AeTanu Bcerpa

BbIKIOYaUTE UHCTPYMEHT U XAUTE OCTaHOBKMN

ABWXEHUs1 OUTbI.

Cpasy nocrne OKOHYaHMsi paboT  He

npukacantecb k 6ute. OHa MOXeT GbITb O4YeHb

ropsiyei, YTo NpUBEAET K OXKOram KOXM.

14.



15. He ponyckante HebpexHoun YUCTKMN
OCHOBaHUSI MHCTPYMeHTa pacTBopuUTeneMm,
OeH3MHOM, Macnom M T. N. JTO0O MOXeT
npuMBecTM K BO3HUKHOBEHWUIO TpPEWWH B
OCHOBaHUM.

Wcnonb3yiTe Hacagku, AMameTp XBOCTOBUKA
KOTOPbIX COOTBETCTBYET CKOpoOCTHU
WHCTPYMeHTa.

HekoTopble MaTepuanbl MOryT coaepXxaTb
TOKCUYHble XMMUYeckue BelyecTBa. Mpumute
COOTBETCTBYIOLNE Mepbl NPefOCTOPOXKHOCTH,
YTO6bl U36exaTb BAbIXaHUA UNWU KOHTaKTa C
KOXen Taknx BeLlecTB. Cobnogante
Tpe6oBaHus, yKa3aHHble nacnopre
6e3onacHOCTM MaTepuana.

Bcerpa ucnonb3yiTe  COOTBETCTBYIOLLYIO
NblNe3almTHY0 macky/pecnupatop  ans
3aWmUTbl  AbIXaTeNbHbIX NyTeW OT Nbin
paspesaeMbIx MaTepuarnos.

COXPAHUTE OAHHBIE
MHCTPYKLIUW.

ANPEQYNPEXOEHW:

HE [OOMYCKAWUTE, uTo6bl ymao6CTBO MNM ONbIT
aKcnnyaTauun AaHHOrO YCTpoWcTBa (Mony4YeHHbIN
OT MHOTFOKpPaTHOro UCNonb30BaHWs) AOMUHUPOBaNU
Hap CTporMM cobnioAeHMeM npaBunl  TEXHUKU
6e3onacHoCcTH npu obpalyeHumn c aTnM
ycTtpoicteom. HENPABUITIbHOE UCMOJIb3OBAHUE
WHCTPYMEHTa UNnu HecobniogeHne NpaBun TEXHUKU
6e30MacHOCTH, yKa3aHHbIX B AAHHOM PYKOBOACTBe,
MOXeT NPUBECTU K TAXKENoWU TpaBMe.

16.

17.

18.
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OMUCAHUE
PYHKUMOHUPOBAHUA

/ANPERYNPEXOEHM:

. TMepen nposedeHWeM peryn1poBKA MM NPOBEPKM
paboTbl MHCTpyMEHTa Bceraa npoBepsiiTe, uTo
WHCTPYMEHT BbIKMNIKOYEH, a WHYP NUTaHUA BbIHYT U3
PO3ETKN.

PerynupoBka rny6uHbI pe3ku

Puc.1

YCTaHOBUTE WHCTPYMEHT Ha MNMOCKYI0 MOBEPXHOCTb.
Ocnabbre 60nT KpensieHUst CTONOPHOI ONopbI.
Ocnabbre pblbar OnokMpoBKM U onyckawTe Kopnyc
MHCTPYMeHTa, noka 6uta He OygeT kacaTbCsi NMOCKOW

noBepxHoCcTW. 3aTsHWTe pblyar  BroKUPOBKM  Anst
durKcaumm Koprnyca UHCTPYMeHTa.

Puc.2

3aTem, OMNycTUTE CTOMOPHYK OMopy, 4TOObl OHa

conpukacanacb C PeryfiMpoBOYHbIM  LLECTUTPaHHbLIM
6onTtom. CoBmecTuTe ykasatenb rmybuHbl ¢ otmeTkom "0".
MogHMmaiTe cTomopHylo onopy, noka He 6ygeT
[ocTUrHyta Heobxogumasi rmybuHa pesku. [my6uHa
peskn ykasblBaeTcsl Ha Wkane (c rpagauvein B 1 mm)
ykaszatenem rnybuHbl. 3atem 3ataHuTe GonT Ans
KpenmneHusi CTONopHOMN Onopbil.

Tenepb npegonpeneneHHon rmybuHbl pe3kn MOXHO
pobutbea, ocnabus pbivar GNOKMPOBKM U ONYCTUB
KOpMyC ~ MHCTpyMeHTa, 4ToGbl CTOMOpHasi — onopa
Kacanacb perynpoBOYHOroO LiecTurpaHHoro 6onra.

Puc.3

ANPEOYNPEXOEHM:
. Tak Kak ype3mepHasi pe3ka MOXET MPUBECTU K
neperpyske [ABuratenss WnM - TPYOHOCTSM B

yNpaBMneHnn WHCTPYMEHTOM, rMybuHa peskun He
pormkHa npesbiwatb 20 MM 3a oguH npoxon npu
peske nasoB 6UTON AuaMeTpom 8 Mm.

- Npu peske nasoB 6utoit Amamerpom 20 MM,

rmybuHa peskn He JOMmKHa cocTaBnATb Gonee 5
MM 3a OAMH NPOXOoA.
Ecnn Bbl xoTute BbipesaTb nasbl rmybuHon 6onee
15 MM C nomoLblo GUTHI AMameTpom 8 MM unu
rmybuHon Gonee 5 MM C MOMOWbIO GUTHLI
anameTtpom 20 MM, AenanTe HECKOMNbKO NPOXOA0B,
NoCcTeneHHO yBENnYMBas rmyouHy 6uTbl.

CTOonopHLIN 610K

Puc.4
OrpaHMuuTens  OCHAWEH TpemMsi  LIECTUrPaHHbIMU
perynmpoBoYHbIMY BUHTaMK, OfVH obopot

COOTBETCTBYeT NogbeMy unu onyckauuio Ha 0,8 mm. C
MOMOLLbIO 3TUX PEryrMpoBOYHbIX BUHTOB MOXHO Nerko
HacTpouTb TpU pasHble [MybuHbl pesaHus Ges
N3MEHEHMNS NONOXeHUs LTUdTa orpaHNuNTEns.

OTperynupynte HWKHUA BWHT Ha MaKCUManbHYyO
mybuHy  pesaHus, PYKOBOACTBYACb  pa3ferniom



"PerynupoBka rnybuHbl  pesaHus”. Otperynupynte
ocTarnbHble [Ba BUMHTA Ha MeHblune rMy6uHbl pe3aHus.
Pasnnuna no BbICOTE STUX BUHTOB COOTBETCTBYHOT
pasnuyHon rnybuHe pesaHus.

[ns  perynupoBku BWHTA ero criegyetT Bpawiatb.
OrpaHnunTenb Takke oveHb yaobeH ANns BbiMOMHEeHWs
TPOWHOTrO MPOXOAa C NOCcNeAoBaTeNbHbIM YBENIMYeHneM
rny6uHbI NpyY BbipeaaHuu rny6okunx nasos..

/ANPEAYNPEXOEHM:

Mpu ncnonb3oBaHun 6uTbl 0bLwen gnuHon 60 MM Knn
Gonblue, MnNM uMelowWwend ANWHY rpaHM 35 MM unum
Gonblue, rMyGUHY pe3ku perynupoBaTb YNOMSIHYTbIM
BbILe CNocoboM Henb3s. YTobbl oTperynupoBaTb GUTY,
npopenaiTe criegyoLlee:

Ocnabbte  pblyar  GrOKMPOBKU N OCTOPOXHO
oTperynupyiite  BbiCTyn ©OWTbl  MO4  OCHOBaHMEM
MHCTPYMEHTa Ha Heobxoaumylo  rnyGuHY — peskw,

NoAHUMasi WNn onyckasi Koprnyc MHCTpyMeHTa. 3atem
3aTAHWUTE pblyar BrokupoBku Ans dukcaummn kopnyca
WHCTPYMEHTa Ha [aHHOW rmybuHe peskun. [epxwuTte
KOPMYyC WHCTPyMeHTa 3abnokMpoBaHHbIM B TakoM
nonoXxeHun npu akcnnyataumu. Tak kak 6uTta Bcerga
BbICTYNaeT M3 OCHOBaHWSI WHCTPYMeHTa, cobniopaite
OCTOPOXHOCTb MPU NepeHocke MHCTPYMEHTA.

PerynupoBka pbiyara 6110KMpOBKU

Puc.5

MonoxeHve GRNOKMPOBKM CTOMOPHOMO pblyara MOXHO
perynupoBaTb. NS BbINOMHEHUS  PEryrnMpoBKM
BbIBEPHUTE BWHT, (PUKCUPYIOLWNIA CTOMOPHLIN  pblyar.
CTonopHbI  pblyar Gyaer oTcoeduHeH. YcTaHoBuTe
CTOMOPHBIN  pbl4ar MOA  HyXHbIM yrnom. [locne
perynpoBKM 3aTSHWTE CTOMOPHbIA pbl4ar No 4acoBOW
cTperike.

HencTBne nepekntoyeHns

Puc.6

/ANPERYNPEXOEHN:

. I'Iepe,q BKMKOYEHMEM UHCTPYMEHTa B PO3ETKY,
Bceraa nposepsiiTe, 4yTO TPUITEPHBIN

nepekntoyatens pabotaeT Hagnexawym obpasom
1 Bo3Bpallaetcs B nonoxexue "BbIKIT", ecrnn ero
OTNYCTUTb.
Ona  3anycka  MHCTpPYyMEHTa  MPOCTO  HaxmuTe
TPUITEPHBIN Nepekntodatens. OTnycTuTe TpUrrepHbIn
nepeknoyaTenb A1 OCTAHOBKM.

MOHTAX

ANPEAYNPEXOEHM:

. Mepen npoBegeHvem  kakux-nmbo pabor c
MHCTPYMEHTOM Bceraa nposepsiiTe, 41O
MHCTPYMEHT BbIKIMIOYEH, @ LUHYP NMUTaHUs BbIHYT 13
po3eTku.
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YcTaHOBKa UNnu CHATUE GUTbI
Puc.7

/ANPEAYNPEXAEHM:

. HapexHo ycTaHaBnvBawTe 6urty. Bcerga
nonb3yniTecb TOMbKO Krio4amu, nocTaBnsemMbiMu
BMECTE C WHCTPYMeHTOM. HesataHyTas unu
CMULLKOM 3aTsiHyTast buta MoxeT ObITb onacHa.

. He 3atarvBaiTe raniky LaHroBOro naTpoHa, He
BCTaBMB 6UTy. OTO MOXET NpuUBECTM K MONoMKe
LIaHroBOro KOHyca.

BctaBbTe OMTY [0 KOHUA B LI@HTOBbLIA KOHYC U Kpenko

3aTSHUTE LLaHroBYHO raiky ABYMS! KItoYamu.

B KomnnekT nocTaBkM B KavecTBe CTaHAAPTHOrO

o6opyaoBaHNs BXOAUT Li@HroBbIN KOHYC 6 Mm unu 1/4" B

[OMOMHeHne K LaHroBoMy KoHycy 8 mm wunn 3/8",
yCcTaHaBnMBaemMomy Ha 3aBOfe-N3roToBUTENE.

Mcnonb3yinTe L@HroBbI KOHYC Haanexalliero pasmepa,

nogxoasiero Ans 6uTbl, koTopyto Bbl HamepeBaeTecb

MCMonb3oBaThb.

[Onsa cHATUS BUTbI BbINOMHUTE Npouenypy YCTaHOBKW B
obpaTHOM nopsiake.

SKCMNYATALUNUA

YcTtaHoBUTE OCHOBaHve MHCTpYyMeHTa Ha
obpabaTbiBaeMytlo AeTanb, Npu 3ToM BUTa He AOIKHa
ee kacaTbCs. 3aTeM  BKMHOYUTE  WUHCTPYMEHT MU
nogoxauTte, noka 6uTta HabepeT MOMHYI CKOPOCTb.
OnycTuTe KOpnyc MHCTPYMEHTa U ABUranTe MHCTPYMEHT
Brepes No noBepxHOCTU obpabaTbiBaemon aetanu,
[epxa OCHOBaHWe WHCTPYMEHTa 3amnofnuuo U nraBHO
npoABUras ero Ao 3aBepLUEHUst PE3KU.

Mpn ocywectBneHnn 6GOKOBOW pe3ku, MNOBEPXHOCTb
obpabaTbiBaeMol AeTany AOMmKHa HaxoAWTbCS creBa
OT GUTbI B HanpasneHuy nogaun.

2

<2
4
3

1. O6pabaTbiBaeMas fetanb

2. HanpaBsneHue BpalleHust butbl
3. Bua cBepxy MHCTpymeHTa

4. HanpaeneHune nogayn

MpumeyaHue:

- Cnuwkom 6bICTpOE NepemelleHNe WHCTPyMeHTa
Brepes MOXeT YXYALUUTb KadyecTBO PE3KU UIn
nospeautb 6uty wnu asuratens.  Cnuvwkom
MeasieHHoe MepeMeLLeHne UHCTPYMeHTa Brepen
MOXET MPUBECTU K CXUraHUio W nopye Bblpesa.
Hagnexalass ckopocTb nopgayn Gyner 3aBuUCETb
OT pa3mepa 6uTbl, TMNa obpabaTtbiBaemon aeTanu
1 my6uHbl pe3ku. MNepen oCyLEeCTBNEHNEM Pe3kn



Ha dakTuyecko obpabaTbiBaemon —getanu,
pekomeHayeTcs cAenatb MPOGHbIA  Bblpe3 Ha
KyCKe HEHYXXHOro nunomarepuana. 310 no3BonuT
TOYHO Yy3HaTb, kak OyaeT BbIMSAAETb Bblpe3, a
Takke NPOBEPUTL Pa3Mepsbl.

. [py wucnonb3oBaHWM NPAMOM  HanpaBNAlLLEN,
obsi3aTenbHO  yCTaHaBMuBaWTE ee Ha MpaBoW
CTOpPOHe B HampasneHun nopgayn. OTO NOMOXKET
yOoepXxuBaTb ee 3anoanuuo ¢ GOKOBOW CTOPOHOM
obpabaTbiBaemol getanu.

Puc.8
MpsmMas HanpaBnsowas

Puc.9

Mpsamas Hanpaenswowas 3dhdeKTVBHO UCMonb3yeTcs
ANt OCYLLEeCTBMNEHWSI MPSIMbIX BLIPE30OB MPU  CHATUM
dacok unu peske nasos.

YTo6bl YCTAHOBUTL MPSIMYIO HaMpaBnsioLLyt, BCTaBbTe
CTEpXHW HanpaensioLllei B OTBEPCTUS B OCHOBaHWUW
MHCTpyMeHTa.  OTperynupyite paccTosiHue — Mexay
6uto M MpAMOW  HanpaBnsiowWwen.  YcTaHoBMB
HeobXoOMMOe paccTosiHue, 3aTsHuTe GapallkoBble
6onTbl ANA 3aKpenneHns NPSAMON HanpaensAoLLen.

Puc.10
Mpu peske, nepemelLaiTe MHCTPYMEHT, Aepxa NpsiMyto

HanpaensioLylo 3anoanMuo ¢ GOKOBOW  CTOPOHOMN
obpabaTbiBaemMom getanu.
Ecnn pacctosiHne (A) mexagy 6OKOBOW CTOPOHOM

obpabaTbiBaeMoVi AeTanum U MOMOXEHUEM  Pe3ku
CMWLLKOM LUMPOKOe ANS NPsSIMOW Hanpasnsiowen, unm
ecrnm 6GokoBasi cTopoHa obpabaTbiBaemol getanu
HepoBHasi, MNPSIMYI0 HanpaBnsAloLLYy MCMNoNb30BaTh
Henb3s. B pgaHHOM cnyyae, HafexHo 3akpenute
npsaMylo  Jocky Kk obpabaTtbiBaemont getanu 1
ucronb3yiiTe ee B KavyecTBe Hanpasnsiowen ans

OCHOBaHusA pesepa. [logaBanTe WHCTPYMEHT B
HanpaBneHun CTPerKu.
Puc.11

MpodunbHaa HanpaBnsiowas
(mononHUTeNnbLHas NPUHAANEXHOCTb)

Puc.12

MpocunbHas Hanpaensiowas UMeeT BTYNKy, Yepes
KOTOPYIO MpoXoAuT BuTa, YTO MO3BOSISIET MCMONbL30BaTh
MNHCTPYMEHT C NPOoUbHbIMK LWabnoHamu.

Ons ycraHoBKY npodunbHo HanpasnsoLen,
ocnabbre 6onTbl B OCHOBaHUM WHCTPYMEHTa, BCTaBbTe
nNpoUIIbHYI0 HanNpaBIsoLLYIO U 3aTsiHUTe GONThI.
Puc.13

MpukpenuTte npodunb k obpabaTbiBaemon Apetanu.
YcTaHoBUTE WHCTPYMEHT Ha npodunb v nepemeLlaiTe
ero, npoasuras NPodunbHY HanpasnsAoLY0 BAOMbL
B60KOBOW CTOPOHbI NPOdUNS.
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Puc.14

MpumeyaHue:

Pa3mep Bblpe3aHHol o6pabaTbiBaemol agetanu
GyAeT HEMHOTO OT/IMYaTLCS OT pasmepa NPotuns.
Obecneyste pacctosiHue (X) mexagy 6uTon un
BHELLUHEN CTOPOHOW NPOMUIIbHON HanpaBnsoLLEe.
PaccTosiHne (X) MOXHO BbIYUCIIUTL NPW MOMOLLN
crieyloLLero ypaBHeHs:

PacctosHne (X) = (HapyxHblii  guamertp
nNponIbHON HanpaensoLLe - AuameTp butbl) / 2



MpoTuBonbinNeBas Hacaaka
(mononHuTenbHoe NnpucnocobneHue)

1. MbinecbopHbIN naTpy6ok
2. BuHT-6apatuek

MpoTtusonbinesas Hacaaka ncnonb3yetcs ana
yaaneHnsa nbinu. anI nomMmoLumn 6apau.||<osoro BUHTa
yCTaHOoBUTE NPOTUBONbINIEBYO HAacadKy Ha MHCTPYMEHT
TaKk, 4TOObI BbICTYNn Ha I'IpOTI/IBOI'IbIJ'IeBOﬁ Hacake
BOLU€EnN B Na3 B OCHOBaHUN NHCTPYMEHTa.

3arem nopcoeguHUTE MbINECoC K I'IpOTVIBOI'IbIJ'IEBOVI
Hacagke.

Puc.15

TEXOBCIYXUBAHUE

AnPEnynPE)KnEHM
Mepen npoBepKoW nnm npoBefeHVeM
TeXobCnyxmMBaHus  Bcerga  NpoBepsAnTe,  YTO
MHCTPYMEHT BbIKIMIOYEH, a LUTEKEP OTCOEAMHEH OT
pO3ETKM.
3anpelyaeTcs Ucnonb3oBaTb GEH3WH, NUIPOUH,
pacTBopuTenb, CMPT U T.N. ATO MOXET NPUBECTY K
M3MeHeHuo LBeTa, AedopMauun U MosiBNEHUO
TPELLMH.
Ons obecneveHus BE3OMACHOCTU 7]
HAOE>KHOCTW o6opynoBaHusi, peMOHT, noboe apyroe
TexobCcnyxuBaHue UM perynupoBky  Heobxoaumo
Npou3BoAUTb B YMOMHOMOYEHHbBIX  CEpPBUC-LEEHTPax
Makita, ¢ ncnonb3oBaHMEM TOMbKO CMEHHbIX 4YacTeWn
npoussoactea Makita.

OONOJIHUTENbHBIE
AKCECCYAPbI

/ANPEAYNPEXOEHM:

. Om NPUHAAMIEXHOCTH unm Hacagku
pekoMeHayeTcs MCronb3oBaTb BMecTe ¢ Bawwvm
MHCTPyMeHTOM Makita, onucaHHbIM B AaHHOM
pykoBoacTee. Vicnonb3oBaHne kakux-nmbo Apyrux

npuHaanexHocTen unm Hacafok MOXeT
npeacTaensATe  OMACHOCTb  MOSlyYEeHUs TpPaBM.
Vcnonb3yiite nNpuHaAneXHOCTb WnW  Hacagky
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TOMNbKO MO yKa3aHHOMY HasHa4YeHUIo.
Ecnn Bam Heobxogumo copenctBMe B NOMyyYyeHUu
[ONOMHUTENbHOWM MHdpopmaLmm no aTUM
NPUHAANEXHOCTAM, CBSDKUTECH CO CBOWM MECTHbBIM
cepsuc-LeHTpoMm Makita.

BuTbl Ans NpsiMbIX U KPUBOSIMHEWHBIX NA30B

BuTbl ans obpaszoBaHMs KPOMOK

BuTbl Ans pe3ky MHOTOCIOMHbLIX KPOMOK

Mpsimas HanpaenstoLwwas

MpodunbHas Hanpaensowas 25

[NpodhunbHblEe HanpasnsawLwme

MepexoaHvk Ans NpounbHOM HanpaensoLwen

CronopHas ravika

LlaHroBbi koHyc 3/8", 1/4"

LiaHroBbIvi KOHYC 6 MM, 8 MM

Kniou 13

Koy 22

MpoTuBonbINeBast Hacaaka

®pesepHble 6UTbI
Mpsimas 6uta

Puc.16
MM
D A L1 L2
6
20 50 15
114"
8 8 60 25
6 8 50 18
114"
6 6 50 18
114"

BuTta gnsa "U"-o6pa3Hbix na3oB
Puc.17

L2 |
8 | 3

L1
50 |

Py
L1 E




BuTa ansa "V"-o6pa3Hbix na3oB NopawmnHukoBas 6uTa Ansa 3akpyrneHus yrnoB
Puc.18 Puc.25
MM MM
[ D | A | 1 [ 12 | e | D A1 A2 L1 L2 L3 R
[ [ 20 | 50 | 15 | e | 6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
BuTa Ans o6pe3kn KPOMOK Touek CBeprieHus 174"
3anoanvuo
NopawuvnHukoBas 6uTa onsa cHATUA hacok
Puc.19 A A &
Puc.26
MM
D A L1 L2 L3 MM
8 8 60 20 35 D A1 A2 L1 L2 6
6 6 60 18 28 6 2% 8 42 12 45
1/4"
Buta onsa ABONHON 06pe3kn KPOMOK ToUYekK 6 20 8 41 1 60°
CBeprieHns 3anoanuuo
NopawmnHukoBas 6uTa ana 3a6opToBKM
Puc.20
Puc.27
MM
L1 L2 L3 L4 MM
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
6 6 70 40 12 14 6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7
BuTta ans 3akpyrneHus yrnos
MoawwunHukoBasn 6uTa Ans BbIK| K1
Puc.21 Py
Puc.28
MM
D A1 A2 L1 L2 L3 R MM
5 25 9 48 13 5 s A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 20 8 45 10 4 4 6 20 18 12 8 40 10 55 3
6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
BuTta gna cHATMA dacok
Puc.22 MoawwunHukoBasa 6uta gnsa S-o6pasHoro npocdunsa
Puc.29
MM
D A L1 L2 L3 [} MM
6 23 46 11 6 30° D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 50 13 5 45° 6 20 8 40 10 45 25 45
6 20 49 14 2 60° 6 26 8 42 12 4,5 3 6
BuTa Ans BbIKPYXKK MpumeyaHue:
Puc.23 - HekoTopble anemeHTbl cnvicka MOryT BOAWUTL B
KOMMIIEKT UHCTPYMEHTA B KayecTBe CTaHOapTHbIX
5 " ) 5 = MM npucnocobnenHnin. OHM MOryT oOTnMYaThCcs B
3aBWCUMOCTY OT CTPaHbI.
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
MoawunnHukoBasn 6uTa ANs 06pe3Kn KPOMOK
3anoanvuo
Puc.24
MM
D A L1 L2
6

1/4"
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