'II! !’ A!! ”'l

A 4 4

Router / Electronic Router

INSTRUCTION MANUAL

[ s | Handoverfras / Elektronisk handoverfris

BRUKSANVISNING

[ N | Handoverfres / Elektronisk handoverfres

BRUKSANVISNING

Yldjyrsin / Sahkoinen ylajyrsin

KAYTTOOHJE

FrézmasSina / Elektroniska frézmasina

LIETOSANAS INSTRUKCIJA

Freza / Elektroniné freza

NAUDOJIMO INSTRUKCIJA

@ Profiilfrees / Elektrooniline profiilfrees

KASUTUSJUHEND

®pesep

PYKOBOLACTBO MO 3KCMMYATALIMA

RP0910
RP1110C

RP0910

RP1110C







13

16

24

AN

23

—
o
o— 7

o
N

Zelple

o

19

22






ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Adjusting knob 6-1. Collet nut 14-1. Bit
1-2. Stopper pole 6-2. Tighten 14-2. Base
1-3. Depth pointer 6-3. Loosen 14-3. Templet
1-4. Stopper pole setting nut 6-4. Wrench 14-4. Workpiece
1-5. Lock knob 6-5. Shaft lock 14-5. Distance (X)
1-6. Fast-feed button 7-1. Correct size collet cone 14-6. Outside diameter of the templet
1-7. Adjusting hex bolt 8-1. Feed direction guide
1-8. Stopper block 8-2. Bit revolving direction 14-7. Templet guide
2-1. Nylon nut 8-3. Workpiece 15-1. Dust nozzle assembly
3-1. Stopper pole 8-4. Straight guide 15-2. Nozzle assembly
3-2. Adjusting hex bolt 10-1. Lock screw 16-1. Limit mark
3-3. Stopper block 10-2. Guiding surface 17-1. Brush holder cap
4-1. Lock button 10-3. Straight guide 17-2. Screwdriver
4-2. Switch trigger 13-1. Screw
5-1. Speed adjusting dial 13-2. Templet guide
SPECIFICATIONS
Model RP0910 RP1110C
Collet chuck capacity 8 mm or 1/4" 8 mm or 1/4"
Plunge capacity 0-57 mm 0-57 mm
No load speed (min™) 27,000 8,000 - 24,000
Overall height 260 mm 260 mm
Net weight 3.3 kg 3.4 kg
Safety class =] =]

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

« Specifications may differ from country to country.
« 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:

Model RP0910

Sound pressure level (Lya) : 83 dB (A)
Sound power level (Lwa) : 94 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB (A)

Model RP1110C

Sound pressure level (La) : 81 dB (A)
Sound power level (Lwa) : 92 dB (A)
Uncertainty (K) : 3dB (A)

Wear ear protection

Vibration

The vibration total value (tri-

determined according to EN60745:
Model RP0910

ENG900-1

axial vector sum)

Work mode : cuttig grooves in MDF
Vibration emission (an) : 8.0 m/s?

Uncertainty (K) : 1.5 m/s?
Model RP1110C

Work mode : cuttig grooves in MDF
Vibration emission (an) : 5.0 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).

ENH101-15
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 / Electronic Router
Model No./ Type: RP0910,RP1110C
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 our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd.
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.

GEB018-4

ROUTER SAFETY WARNINGS

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

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

3. Wear hearing protection during extended
period of operation.

4. Handle the bits very carefully.

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

6. Avoid cutting nails. Inspect for and remove all
nails from the workpiece before operation.

7.  Hold the tool firmly with both hands.

8. Keep hands away from rotating parts.

9. Make sure the bit is not contacting the
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.

/AAWARNING:

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

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

Adjusting the depth of cut

Fig.1

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

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

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

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

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

Nylon nut

Fig.2

By turning the nylon nut, the upper limit of the tool body
can be adjusted. When the tip of the bit is retracted more
than required in relation to the base plate surface, turn
the nylon nut to lower the upper limit.

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.
For extra-deep grooving operations, make two or
three passes with progressively deeper bit
settings.
Do not lower the nylon nut too low, or the bit will
protrude dangerously.

Stopper block

Fig.3

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

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

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

Switch action
Fig.4
/\CAUTION:
Before plugging in the tool, always check to see
that the switch trigger actuates properly and
returns to the "OFF" position when released.
Make sure that the shaft lock is released before the
switch is turned on.
To start the tool, depress the lock button and pull the
switch trigger. Release the switch trigger to stop.
For continuous operation, pull the switch trigger and
then depress the lock button further. To stop the tool, pull
the switch trigger so that the lock button returns
automatically. Then release the switch trigger.
After releasing the switch trigger, the lock-off function
works to prevent the switch trigger from being pulled.

Speed adjusting dial

For RP1110C

Fig.5

The tool speed can be changed by turning the speed
adjusting dial to a given number setting from 1 to 5.
Higher speed is obtained when the dial is turned in the
direction of number 5. And lower speed is obtained when
it is turned in the direction of number 1.

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

Refer to the table for the relationship between the
number settings on the dial and the approximate tool
speed.

Number min!
1 8,000
2 12,000
3 16,000
4 20,000
5 24,000
/A\CAUTION:

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

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.6
/\CAUTION:
Install the bit securely. Always use only the wrench
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. Press the
shaft lock to keep the shaft stationary and use the
wrench to tighten the collet nut securely.
A 8 mm or 6.35 mm collet cone is factory installed on the
tool. When using router bits with other shank diameter,
use the correct size collet cone for the bit which you
intend to use.
To remove the bit, follow the installation procedure in reverse.

Fig.7

OPERATION

A\CAUTION:
Before operation, always make sure that the tool
body automatically rises to the upper limit and the
bit does not protrude from the tool base when the
lock knob is loosened.
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:
Make sure that the dust guide is installed properly.
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 (optional accessory)

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
lock screw 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 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 (optional 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

Connecting to Makita vacuum cleaner

Fig.15

Cleaner operations can be performed by connecting the
tool to Makita vacuum cleaner.

Insert the nozzle assembly and the dust nozzle
assembly into the tool. Also, the dust nozzle assembly
can be inserted into the tool base directly in accordance
with the operation.

When connecting to Makita vacuum cleaner (Model 407),
an optional hose 28 mm in inner diameter is necessary.



MAINTENANCE

AcCAUTION:
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.

Replacing carbon brushes

Fig.16

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

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

Fig.17

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
Lock nut
Collet cone 1/4"
Collet cone 6 mm, 8 mm
Wrench 17
Dust nozzle assembly
Nozzle assembly

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

Router bits
Straight bit
Fig.18
mm
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 114"
8 8 8 60 25
8 6 8 50 18
8E 114"
6 6 6 50 18
6E 114"
"U"Grooving bit
Fig.19
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 114"
"V"Grooving bit
Fig.20
mm
D A L1 L2 [
14" 20 50 15 90°
Dovetail bit
Fig.21
mm
D A L1 L2 [}
158 8 14.5 55 10 35°
15L 8 14.5 55 14.5 23°
12 8 12 50 9 30°
Drill point flush trimming bit
Fig.22
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6
6 60 18 28
6E 1/4"
Drill point double flush trimming bit
Fig.23
mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 55 20 25
6 6
oF v 6 70 40 12 14
Corner rounding bit
Fig.24
mm
D A1 [ A2 [ L1 [ L2 | L3 R
8R 6
25 9 | 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 8 | 45 10 4 4
4RE 1/4"




Chamfering bit

Ball bearing roman ogee bit

Fig.25 Fig.32
mm mm
D A L1 L2 L3 0 A1 [A2 [ L1]L2 |L3 | Rl |R2
6 23 46 1 6 30° 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 6
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
Fig.26
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
Fig.27
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
14"
Ball bearing corner rounding bit
Fig.28
mm
D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 35 | 3
6 21 8 40 10 | 35| 6
14" 21 8 40 10 | 35| 6
Ball bearing chamfering bit
Fig.29
mm
D A1 A2 L1 L2 6
1/6 - 26 8 42 | 12 | 45
6 20 8 41 1 60"
Ball bearing beading bit
Fig.30
mm
D A1 [ A2 [A3 [ L1 [ L2 [L3
6 20 | 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
6 26 | 12 | 8 |42 | 12 |45 | 7

Ball bearing cove beading bit
Fig.31




SVENSKA (Originalbruksanvisning)

Forklaring till 6versiktsbilderna

1-1. Instéliningsknapp 5-1. Ratt for hastighetsinstélining 13-1. Skruv
1-2. Stoppstang 6-1. Hylsmutter 13-2. Mallanslag
1-3. Djupvisare 6-2. Dra fast 14-1. Bits
1-4. Instéliningsmutter for stoppstang 6-3. Lossa 14-2. Bottenplatta
1-5. Lasknapp 6-4. Skruvnyckel 14-3. Schablon
1-6. Snabbmatningsknapp 6-5. Spindellas 14-4. Arbetsstycke
1-7. Justeringsskruv 7-1. Spannhylsa i ratt storlek 14-5. Avstand (X)
1-8. Stoppkloss 8-1. Matningsriktning 14-6. Mallanslagets ytterdiameter
2-1. Nylonmutter 8-2. Rotationsriktning 14-7. Mallanslag
3-1. Stoppstang 8-3. Arbetsstycke 15-1. Spanmunstycke
3-2. Justeringsskruv 8-4. Parallellanslag 15-2. Munstycke
3-3. Stoppkloss 10-1. Lasskruv 16-1. Slitmarkering
4-1. Lasknapp 10-2. Mothéllsyta 17-1. Kolhallarlock
4-2. Avtryckare 10-3. Parallellanslag 17-2. Skruvmejsel
SPECIFIKATIONER
Modell RP0910 RP1110C
Max spannhylsediameter 8 mm eller 1/4" 8 mm eller 1/4"
Genomstickskapacitet 0-57mm 0-57 mm
Obelastat varvtal (min'W) 27 000 8000 - 24 000
Total hojd 260 mm 260 mm
Vikt 3,3 kg 3,4 kg
Sakerhetsklass B B

« Pa grund av vart pagaende program for forskning och utveckling kan dess:
« Specifikationerna kan variera mellan olika lander.
« Vikt i enlighet med EPTA-procedur 01/2003

a specifikationer &ndras utan féoregdende meddelande.

ENE010-1 ENG900-1
Anvandningsomrade Vibration
Verktyget ar avsett for trimning och profilering av tr3, Vibrationens totalvarde (tre-axlars vektorsumma) matt
plast och liknande material. enligtEN60745:
ENF002-2
Stromforsorjning Modell RP0910
Maskinen far endast anslutas till elndt med samma o
spanning som anges pa typplaten och med enfasig Arbetslage: sparfrasnlnglMDF )
véxelstrom. De ar dubbelisolerade och far darfor ocksa Vllk.)ratlonsemlss.lon (@) '28'0 m/s
anslutas i ojordade vagguttag. Mattolerans (K): 1,5 m/s
ENG905-1
Buller Modell RP1110C
Typiska A-vagda bullernivan ar matt enligt EN60745: Arbetslage: sparfrasning i MDF
Modell RP0910 Vi?rationsemission (an) :25,0 m/s?
Mattolerans (K): 1,5 m/s
ENG901-1

Ljudtrycksniva (Lpa): 83 dB (A)
Ljudeffektniva (Lwa): 94 dB (A)
Mattolerans (K) : 3 dB (A)

Modell RP1110C

Ljudtrycksniva (Lpa): 81 dB (A)
Ljudeffektniva (Lwa): 92 dB (A)
Mattolerans (K) : 3 dB (A)

Anviand horselskydd

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 preliminar beddmning av
exponering for vibration.



/AVARNING!

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

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

ENH101-15
Galler endast Europa
EU-konformitetsdeklaration
Vi Makita Corporation som ansvariga tillverkare
deklarerar att féljande Makita-maskin(er):
Maskinbeteckning:
Handoverfras / Elektronisk handdverfras
Modelinr./ Typ: RP0910,RP1110C
ar for serieproduktion och
Foljer foljande EU-direktiv:

2006/42/EC
Och ar tillverkade enligt foliande standarder eller
standardiseringsdokument:

EN60745
Den tekniska dokumentationen fors av var auktoriserade
representant i Europa som ar:

Makita International Europe Ltd.

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
Allmanna sakerhetsvarningar for

maskin

/\ VARNING Lis igenom alla sékerhetsvarningar
och instruktioner. Underlatenhet att folja varningar och
instruktioner kan leda till elektrisk stot, 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
nétsladd. Om maskinen kommer i kontakt med en
stromférande ledning blir dess metalldelar stromférande
och kan ge anvandaren en elektrisk stot.

2. Anvand tvingar eller annat praktiskt for att sdkra
och stodja arbetsstycket pa ett stabilt underlag.
Att halla arbetsstycket i héanderna eller mot kroppen
ger inte tillrackligt stoéd och du kan férlora kontrollen.

3.  Anvénd horselskydd vid langre tids anvéndning.

Hantera frasverktygen forsiktigt.

5. Kontrollera fére anviandning att frasverktygen
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 nar 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.

Anviand alltid andningsskydd eller

skyddsmask anpassat for det material du

arbetar med nar du slipar.

SPARA DESSA ANVISNINGAR.

AVARNING!

GLOM INTE att noggrant folja sikerhetsanvisningarna
for maskinen &ven efter det att du har blivit van att
anvanda 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 pa ett plant underlag. Lossa lasratten
och sank maskinhuset tills frasverktyget precis vidror det

plana underlaget. Dra at lasratten for att fasta
maskinhuset.
Vrid stoppstavens installningsmutter moturs. Sank

stoppstaven tills den kommer i beréring med
instaliningsbulten. Rikta in pekaren for frasdjup mot
graderingen "0". Frasdjupet indikeras pa skalan av
pekaren for frasdjup.

Lyft stoppstaven tills det énskade frasdjupet ar installt,
medan du haller in knappen for snabbmatning.
Finjustering av frasdjupet kan goéras genom att vrida pa
installningsskruven (1 mm per varv).

Genom att vrida stoppstavens installningsmutter medurs,
kan du skruva fast stoppstaven ordentligt.

Darmed kan det forbestédmda frasdjupet erhallas genom
att lossa lasratten, och s&nka maskinhuset tills
stoppstaven kommer i kontakt med stoppklossens
installningsskruv.

Nylonmutter

Fig.2

Genom att vrida nylonmuttern kan den Ovre gransen pa
maskinhuset justeras. Nar frasverktygets ande ar
indragen mer an vad som kravs, i forhallande till
bottenplattans yta, kan du vrida nylonmuttern for att
sénka den Gvre grénsen.

/\FORSIKTIGT!

Eftersom en alltfor 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 tva eller tre frasningar med en gradvis 6kande

installning av frasdjupet, for speciellt djupa
spararbeten.
Sank inte nylonmuttern for lagt eftersom
frasverktyget dd kommer att sticka ut pa ett farligt
satt.

Stoppkloss

Fig.3

Stoppklossen har tre installningsbultar som hdéjs eller
sanks 0,8 mm per varv. Du kan Iatt fa tre olika frasdjup
med dessa instaliningsbultar utan att stoppstaven
justeras om.

Justera den lagsta installningsbulten for att fa det
djupaste frasdjupet genom att félja metoden for
“Justering av frasdjupet”. Justera de tva aterstdende
instaliningsbultarna for att fa grundare frasdjup.
Skillnaden i héjd for dessa installningsbultar ar samma
som skillnaden i frasdjup.

For att justera installningsbultens hdojd vrider du
installningsbultarna med en skruvmejsel eller nyckel.
Stoppblocket ar aven praktiskt nar man gor tre
frasningar med ett 6kande instélining av frasdjup vid
sparfrasning.

Avtryckarens funktion
Fig.4
/\FORSIKTIGT!
Innan du ansluter maskinen till elnatet ska du
kontrollera att avtryckaren fungerar och atergar till
laget "OFF" nar du slapper den.
Se till att spindellaset ar lossat innan strombrytaren
slas till.
Tryck in lasknappen och tryck sedan in avtryckaren for
att starta maskinen. Sléapp avtryckaren for att stoppa
maskinen.
Tryck pa avtryckaren och sedan pa lasknappen
ytterligare, for kontinuerlig anvandning. Tryck in
avtryckaren sa att lasknappen gar tillbaka automatiskt,
for att stoppa maskinen. Slapp sedan avtryckaren.
Efter att avtryckaren har slappts, forhindrar funktionen

for  sakerhetssparren  oavsiktligt aktivering av
avtryckaren.

Ratt for hastighetsinstéllning

For RP1110C

Fig.5

Maskinhastigheten stalls in genom att vrida ratten for
hastighetsinstalining till ett varde mellan 1 och 5.
Hastigheten blir hégre nar ratten vrids mot 5. P4 samma
satt blir hastigheten lagre nar ratten vrids mot 1.
Darigenom kan den ideala hastigheten for optimal
bearbetning véljas, dvs. Hastigheten kan stéllas in sa att
det passar korrekt till anvant material och frasverktygets
diameter.

Se tabellen fér sambandet mellan sifferinstalining och
ungeférlig maskinhastighet.

Nummer min"

1 8 000

2 12 000

3 16 000

4 20 000

5 24 000
A\FORSIKTIGT!

Ratten for hastighetsinstallning kan endast vridas
till 5 och tillbaka till 1. Tvinga den inte forbi 5 eller 1
eftersom hastighetsinstéllningen da kan séattas ur
funktion.



MONTERING

/\FORSIKTIGT!
Se alltid till att maskinen &r avstdangd och
natsladden urdragen innan maskinen repareras.

Montering eller demontering av bits

Fig.6

/\FORSIKTIGT!
Montera frasverktyget ordentligt. Anvand endast
den nyckel som levererats med maskinen. Ett I6st
eller fér hart atdraget frasverktyg kan vara farligt.
Dra inte at hylsmuttern utan att ha monterat ett
frasverktyg. Det kan leda till att spannhylsan gar
sonder.

For in frasverktyget hela vagen in i spannhylsan. Tryck

pa spindellaset sa att spindeln inte ror sig, och anvand

nyckeln for att dra at hylsmuttern ordentligt.

En 8 mm eller 6,35 mm spannhylsa ar fabriksmonterad

pa maskinen. Anvand en spannhylsa med ratt storlek,

om du skall anvdnda frasverktyg med annan

skaftdiameter.

Folj monteringproceduren i omvand ordning for att

demontera frasverktyget.

Fig.7

ANVANDNING

/\FORSIKTIGT!
Se alltid till fore anvandningen att maskinhuset
automatiskt lyfts upp till den Gvre gransnivan och

att frasverktyget inte sticker ut utanfor
bottenplattan nar lasratten lossas.
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 frasningen
ar Klar.

Vid kantfrésning skall arbetsstyckets yta befinna sig pa
vanstra sidan av frasverktyget i matningsriktningen.

2
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1. Arbetsstycke

2. Rotationsriktning

3. Sett fran verktygets ovansida
4. Matningsriktning

OBS!
- Se till att dammutledningen ar korrekt monterad.
Om maskinen matas framat allfér snabbt kan den
frasta ytan f& en dalig finish, eller sa kan
frasverktyget eller motorn skadas. Om maskinen
matas framat alltfor ldngsamt kan arbetsstycket bli
brant och forstort. Lamplig matningshastighet
beror pa frasverktygets dimension, typ av
arbetsmaterial och frasdjup. Det ar lampligt att
utféra en provfrasning pa en trabit, innan
frasningen pa det faktiska arbetsstycket paborjas.
Darmed kan man exakt se hur resultatet av
frasningen ser ut, och &ven kontrollera
dimensionerna.

Nar parallellanslag anvands, se till att montera det
pa den hégra sidan i matningsriktningen. Det gor

det lattare att halla anslaget plant mot
arbetsstyckets sida.

Fig.8

Parallellanslag (valfritt tillbehor)

Fig.9

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

Montera parallellanslaget genom att fora in ledstédngerna
i halen i maskinens bottenplatta. Justera avstandet
mellan frasverktyget och parallellanslaget. Dra at
lasskruven vid det Onskade avstandet, for att fasta
parallellanslaget i lage.

Fig.10

For maskinen med parallellanslaget
arbetsstyckets sida under frasningen.

Om avstandet mellan arbetsstyckets sida och fraslinjen ar for
stor for parallellanslaget eller om arbetsstyckets sida inte ar
rakt, kan parallellanslaget inte anvandas. Spann i sa fall fast
en traskiva med rak kant pa arbetsstycket, och anvand den
som anslag mot handfrésens bottenplatta. Mata maskinen i
pilens riktning.

plant mot

Fig.11

Mallanslag (valfritt tillbehor)

Fig.12

Mallanslaget fungerar som en hylsa genom vilket
frasverktyget passerar, sa att handdverfrasen 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 jamférelse med mallen. Tillat ett
mellanrum (X) mellan frasverktyget och yttersidan



pa mallanslaget. Avstandet (X) kan beraknas
genom att anvanda féljande ekvation:

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

Anslutning till dammsugare fran Makita

Fig.15

Nar du vill halla rent under anvandningen kan du ansluta
en Makita dammsugare till maskinen.

Satt fast det raka munstycket och spanmunstycket pa
handéverfrasen. Spanmunstycket kan vid behov aven
sattas fast direkt pa handoverfrdsens bottenplatta,
beroende pa arbetets art.

Vid anslutning till en dammsugare fran Makita (modell
407) behodvs en separat slang med en innerdiameter pa
28 mm.

UNDERHALL
/\FORSIKTIGT!
Se alltid till att maskinen &r avstangd och

natkabeln urdragen innan eller
underhall utfors.
Anvand inte bensin, thinner, alkohol eller liknande.

Missfargning, deformation eller sprickor kan uppsta.

inspektion

Byte av kolborstar

Fig.16

Ta bort och kontrollera kolborstarna regelbundet. Byt
dem nar de ar slitna ner till slitmarkeringen. Hall
kolborstarna rena sa att de latt kan glida in i hallarna.
Bada kolborstarna ska bytas ut samtidigt. Anvand
endast identiska kolborstar.

Anvand en skruvmejsel for att ta bort locken till
kolborstarna. Ta ur de utslitna kolborstarna, montera nya
och montera locken.

Fig.17
Fér att uppratthalla produktens SAKERHET och
TILLFORLITLIGHET  bér  allt  underhélls- och

justeringsarbete utforas av ett auktoriserat Makita
servicecenter och med reservdelar fran Makita.

VALFRIA TILLBEHOR

/\FORSIKTIGT!
Dessa tillbehor 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

Lasmutter

Spannhylsa 1/4"
Spannhylsa 6 mm, 8 mm
Skruvnyckel 17

Spanmunstycke
Munstycke
OBS!
Nagra av tillbehdren i listan kan vara inkluderade i
maskinpaketet som standardtillbehér. De kan
variera mellan olika lander.
Falsfras med styrlager
Notfras
Fig.18
mm
D A L1 L2
20 6
20 50 15
20E 114"
8 8 8 60 25
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6
6 50 18
6E 114"
Halkarisfras med styrlager
Fig.19
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
Fasfras 45 grader
Fig.20
mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
Fasfras
Fig.21
mm
D A L1 L2 [}
158 8 14,5 55 10 35°
15L 8 14,5 55 14,5 23°
12 8 12 50 9 30°
Kantfras med styrlager
Fig.22
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6
6 60 18 28
6E 1/4"




Kantfras med dubbelt styrlager

Kullagrad spegelprofilfras

Fig.23 Fig.30
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 [ A2 | A3 | L1 | L2 | L3 | R
8 8 8 80 55 20 25 6 20 [ 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
6 6 6 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
oF T 6 70 40 12 14
i . Kullagrad halkarlsfras
Avrundningsfras Fia.31
) g.
Fig.24
mm
mm D [A1 | A2 [A3[A4 L1 [L2][L3]|R
D A1 | A2 L1 [ L2 | L3 R
= o 6 | 20| 18 | 12| 8 |40 | 10 | 55| 3
RE e B LR G R 8 6 | 26 | 22 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
4R 6
20 8 | 45 10 4 4 _—
4RE 1/4" Kullagrad profilfras
Fig.32
Fasfras mm
Fig.25 D |A1[A2]L1[L2 [L3]RI|R2
mm 6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 |25 |45
D A L L2 L3 8 6 26 | 8 | 42 |12 | 45| 3 | 6
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Halkarlsfras
Fig.26
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kullagrad kantfras
Fig.27
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Kullagrad avrundningsfras
Fig.28
mm
D Al | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 |35 3
6 21 8 | 40 10 | 35| 6
1/4" 21 8 | 40 10 | 35 6
Kullagrad fasfréas
Fig.29
mm
D A1 A2 L1 L2 [}
M N 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°




NORSK (originalinstruksjoner)

1-1.
1-2.
1-3.
1-4.
1-5.
1-6.
1-7.
1-8.

2-1

3-1.
3-2.
3-3.
4-1.
4-2.

Oversiktsforklaring

Justeringsknott 5-1. Hastighetsinnstillingshjul 13-1. Skrue

Stopperstang 6-1. Patronmutter 13-2. Malfering

Dybdepeker 6-2. Stramme 14-1. Bits

Innstillingsmutter for stopperstang 6-3. Lasne 14-2. Feste

Laseknott 6-4. Skrungkkel 14-3. Mal
Hurtiginnstillingsknapp 6-5. Spindellas 14-4. Arbeidsemne

Justere sekskantskrue 7-1. Patronkonus med riktig sterrelse 14-5. Avstand (X)
Stopperblokk 8-1. Materetning 14-6. Utvendig diameter p& malfering
. Nylonmutter 8-2. Bitsrotasjonsretning 14-7. Malfgring
Stopperstang 8-3. Arbeidsemne 15-1. Stevmunnstykkeenhet
Justere sekskantskrue 8-4. Rett fgring 15-2. Munnstykkeenhet
Stopperblokk 10-1. Laseskrue 16-1. Utskiftingsmerke
Sperreknapp 10-2. Feringsoverflate 17-1. Bersteholderhette
Startbryter 10-3. Rett foring 17-2. Skrutrekker

TEKNISKE DATA

Modell RP0910 RP1110C
Kjokskapasitet 8 mm eller 1/4" 8 mm eller 1/4"
Innstikkskapasitet 0-57mm 0-57 mm
Hastighet uten belastning (min") 27 000 8000 - 24 000
Total hgyde 260 mm 260 mm
Nettovekt 3,3 kg 3,4 kg
Sikkerhetsklasse i ay

« 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

ENEO010-1

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

Stoy
Typisk A-vektet lydtrykkniva er bestemt i henhold til EN60745:

Modell RP0910

Lydtrykkniva (Lya) : 83 dB (A)
Lydeffektniva (Lwa) : 94 dB (A)
Usikkerhet (K): 3 dB (A)

Modell RP1110C

Lydtrykkniva (Lya) : 81 dB (A)
Lydeffektniva (Lwa) : 92 dB (A)
Usikkerhet (K): 3 dB (A)

Bruk hgrselvern

ENG900-1
Vibrasjon
totale vibrasjonsverdien (triaksial vektorsum)
bestemt i henhold til EN60745:
Modell RP0910
Arbeidsmate: Frese spor i MDF-plate
Genererte vibrasjoner (ay): 8,0 m/s?
Usikkerhet (K): 1,5 m/s?
Modell RP1110C
Arbeidsmate: Frese spor i MDF-plate
Genererte vibrasjoner (ay): 5,0 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 verktey 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
elektroverkteyet kan avvike fra den oppgitte
vibrasjonsverdien, avhengig av hvordan verktayet
brukes.



Veer papasselig med a 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).

ENH101-15
Gjelder bare land i Europa
EF-samsvarserklaering
Som ansvarlig produsent erklarer Makita

Corporation at felgende Makita-maskin(er):
Maskinbetegnelse:
Handoverfres / Elektronisk handoverfres
Modellnr./type: RP0910,RP1110C
er serieprodusert og
Samsvarer med felgende europeiske direktiver:
2006/42/EC
Og er produsert i samsvar med felgende standarder
eller standardiserte dokumenter:
EN60745
Den tekniske dokumentasjonen oppbevares hos var
autoriserte representant i Europa, som er:
Makita International Europe Ltd.
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
Generelle advarsler angaende
sikkerhet for elektroverktoy
A ADVARSEL Les alle sikkerhetsadvarslene og alle
instruksjonene. Hvis du ikke felger alle advarslene og

instruksjonene som er oppfert nedenfor, kan det fere til
elektriske stgt, brann og/eller alvorlige helseskader.

Oppbevar alle advarsler og instruksjoner
for senere bruk.

SIKKERHETSADVARSLER FOR
FRESEMASKIN
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
verktayet 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 til at du
mister kontrollen.

3. Bruk hegrselsvern ved lengre arbeidsokter.

Fjern sa den fastkjorte biten.

5.  Fer du begynner & bruke verktoyet, 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 a 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 ngye 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.

lkke berer bitset umiddelbart etter bruk. Det

kan vare ekstremt varmt og kan gi deg

brannskader.

lkke sol tynner, bensin, olje eller liknende pa

maskinfoten. Disse stoffene kan forarsake

sprekker i maskinfoten.

Bruk bits med riktig skaftdiameter som passer

for hastigheten til verktayet.

Enkelte materialer inneholder kjemikalier som

kan veare giftige. Treff tiltak for & hindre

hudkontakt og innanding av stev. Folg
leverandgrens sikkerhetsanvisninger.

Bruk alltid riktig stevmaske/pustemaske for

det materialet og det bruksomradet du

arbeider med.

TA VARE PA DISSE
INSTRUKSENE.

/AADVARSEL:

Selv om du har brukt produktet mye og feler deg
fortrolig med det, er det likevel sveert 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.

»>
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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 skjaredybden

Fig.1

Plasser verktgyet pa en jevn overflate. Lgsne laseknotten
og senk verktaykroppen til bitset sa vidt bererer den flate
overflaten. Stram laseknotten for & Iase verktaykroppen.
Drei innstillingsmutteren for stopperstangen mot klokken.
Senk stopperstangen til den kommer i kontakt med
justeringsskruen. Rett inn dybdepekeren mot "0"-delestreken.
Dybdepekeren viser skjeeredybden pa skalaen.

Trykk pa hurtiginnstillingsknappen og hev
stopperstangen til gnsket skjeeredybde er oppnadd.
Ngyaktig dybdejustering oppnas ved & dreie
justeringsknotten (1 mm per omdreining).

Fest stopperstangen godt ved a dreie

innstillingsmutteren for stangen med klokken.
Den forhandsbestemte skjeeredybden kan oppnas ved a
lgsne laseknotten og senke verktgykroppen il
stopperstangen kommer i kontakt med
justeringssekskantskruen pa stopperblokken.

Nylonmutter

Fig.2

Juster gvre grense for verktgykroppen ved & dreie pa
nylonmutteren. Nar bitspissen trekkes tilbake mer enn
ngdvendig i forhold til overflaten av festeplaten, ma du
dreie pa nylonmutteren for & senke gvre grense.

/\FORSIKTIG:
Siden overdreven skjeering kan overbelaste
motoren eller skape vanskeligheter med &

kontrollere verktayet, ma ikke skjeeredybden vaere
mer enn 15 mm pa det dypeste nar du skjaerer
spor med bits pa 8 mm i diameter.

Nar du freser spor med bits pa 20 mm i diameter, ma
ikke fresedybden veere mer enn 5 mm pa det dypeste.
For ekstra dyp sporfresing, ma du lage to eller tre
kutt med gradvis dypere bitsinnstillinger.

Ikke senk nylonmutteren for mye, da dette vil fgre
til at bitset vil stikke frem for mye. Dette er farlig.

Stopperblokk

Fig.3

Stopperblokken har tre justeringssekskantskruer som
hever eller senker den med 0,8 mm per omdreining. Du
kan pa enkel mate oppna tre ulike skjeeredybder ved a
bruke disse justeringssekskantskruene uten & matte
justere stopperstangen.

Falg metoden i "Justere skjeeredybden”, og juster den
nederste sekskantskruen for & oppna den dypeste
skjeeredybden. Juster de to gjenveerende
sekskantskruene for & oppna grunnere skjeeredybder.

Heydeforskjellene for disse sekskantskruene er den
samme som hgydeforskjellen i skjeeredybdene.

Du kan justere hgyden til sekskantskruene ved & dreie
pa sekskantskruene med en skrutrekker eller
skiftengkkel. Stopperblokken kan ogsé pa en praktisk
mate brukes til & kjgre tre runder med progressivt
dypere bitshgyde nar du skal frese dype spor.

Bryterfunksjon
Fig.4
/A\FORSIKTIG:
For du kobler maskinen til stramnettet, ma du alltid
kontrollere at startbryteren aktiverer maskinen pa
riktig mate og gar tilbake til "AV"-stilling nar den
slippes.
Pass pa at spindellasen er frigjort for bryteren slas
pa.
For a starte verktayet, ma du trykke pa sperreknappen
og pa startbryteren. Slipp startbryteren for a stoppe.
For kontinuerlig bruk ma du trykke inn startbryteren og
trykke sperreknappen lenger inn. For & stoppe verktoyet,
ma du trykke pa startbryteren slik at sperreknappen gar
tilbake automatisk. Slipp startbryteren.
Nar du har sluppet startbryteren, virker
AV-sperreknappen for & forhindre at startbryteren
trykkes.

Turtallsinnstillingshjul

For RP1110C
Fig.5
Verktgyets hastighet kan endres ved & dreie

innstillingshjulet til en tallinnstilling fra 1 til 5.

Heyere hastighet oppnas nar du dreier skiven mot tall 5.
Lavere hastighet oppnas nar skiven dreies mot tall 1.
Dette gjer det mulig & velge ideell hastighet for optimal
materialbehandling, dvs. at hastigheten kan justeres for
a passe til materiale og bitsdiameter.

Tabellen viser forholdet mellom tallinnstillingene pa
skiven og omtrentlig verktgyhastighet.

Nummer min”'

1 8000

12 000

3 16 000

4 20 000

5 24 000
AFORSIKTIG:

Turtallsinnstillingshjulet kan kun dreies til 5 og sa
tilbake til 1. Ikke prev & dreie det forbi 5 eller 1,
ellers kan det hende at turtallsinnstillingen slutter &
virke.

MONTERING

/\FORSIKTIG:
Forviss deg alltid om at maskinen er slatt av og
stopselet trukket ut av kontakten fer du utfgrer noe
arbeid pa maskinen.



Montere eller demontere bits
Fig.6
/\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. Trykk pa
spindellasen for & holdet spindelen i ro, og bruk
skrungkkelen for & stramme kjoksmutteren godit.
En 8 mm eller 6,35 mm patronkonus er fabrikkmontert
pa verktgyet. Nar du bruker handoverfresbits med
annen skaftdiameter, ma du bruke den patronkonusen
som har riktig sterrelse i forhold til bitset du vil bruke.
For & ta ut bitset, ma du falge monteringsprosedyren i
motsatt rekkefelge.

Fig.7

BRUK

A\FORSIKTIG:
For bruk ma du alltid forsikre deg om at
verktgykroppen heves automatisk til gvre grense
og at bitset ikke stikker frem fra verktgyfoten nar
laseknotten lgsnes.
Sett verktoyfoten pa det arbeidsemnet som skal freses
uten at bitset kommer borti arbeidsemnet. Sla pa
maskinen og vent til bitset oppnar full hastighet. Senk
verktaykroppen 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
WS% 4
— 4
/27 %
3

1. Arbeidsemne

2. Bitsrotasjonsretning

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

MERK:
Pass pa at stovfgringen er montert pa riktig mate.
Beveger du verktoyet 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. Fgr du starter
skjeeringen i det aktuelle arbeidsemnet, rader vi
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deg til & foreta en preveskjaering pa et stykke kapp.
Dette vil vise ngyaktig hvordan kuttet kommer til &
se ut og gjer det mulig for deg a sjekke malene.
Nar du bruker den rette feringen, ma du forsikre
deg om at den monteres pa heyre side i
bevegelsesretningen. Dette vil hjelpe deg & holde
den i flukt med siden pa arbeidsemnet.

Fig.8

Rett foring (valgfritt tilbehor)

Fig.9

Den rette feringen brukes for rette kutt ved skrafasing og
sporfresing.

For & montere den rette feringen, ma du sette

foringsstengene inn i hullene i verktoyfoten. Juster
avstanden mellom bitset og fgringen. Ved ensket avstand,
ma du stramme laseskruen for & feste fgringen pa plass.

Fig.10

Nar du skjeaerer, ma du bevege verktoyet med den rette
feringen i flukt med siden pa arbeidsemnet.

Hvis avstanden mellom siden pa arbeidsemnet og
skjeereposisjonen er for bred for den rette fagringen, 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 faring mot foten pa
freseren. Beveg verktayet i pilretningen.

Fig.11

Malfering (valgfritt tilbehar)

Fig.12

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

Fig.13

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

Fig.14

MERK:
Arbeidsemnet skjeeres i litt forskjellig storrelse 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 malferingen -
bitsdiameter) / 2

Koble til Makita-stevsuger

Fig.15

Renere drift kan gjennomfgres ved & koble verktoyet til
en Makita-stavsuger.

Sett munnstykkeenheten og stevmunnstykkeenheten inn
pa verkteyet. Stevmunnstykkeenheten kan ogsa settes
direkte inn i verktayfoten i henhold til operasjonen.

Nar du kobler til en Makita-stavsuger (modell 407),
trenger du en slange med 28 mm innvendig diameter.



VEDLIKEHOLD

A\FORSIKTIG:
Forviss deg alltid om at maskinen er slatt av og
stopselet trukket ut av kontakten fgr du foretar
inspeksjon eller vedlikehold.
Aldri bruk gasolin, bensin, tynner alkohol eller
lignende. Det kan fere til misfarging, deformering
eller sprekkdannelse.

Skifte kullbgrster

Fig.16

Fjern og kontroller kullbgrstene med jevne mellomrom.
Skift dem nar de er slitt ned til utskiftingsmerket. Hold
kullbgrstene rene og fri til & bevege seg i holderne.
Begge kullbgrstene ma skiftes samtidig. Bruk bare
identiske kullbgrster.

Bruk en skrutrekker til & fierne bersteholderhettene. Ta
ut de slitte kullbgrstene, sett i nye, og fest
barsteholderhettene.

Fig.17

For & opprettholde produktets SIKKERHET og
PALITELIGHET, mé& reparasjoner, vedlikehold og
justeringer utferes av Makitas autoriserte servicesentre,
og det ma alltid brukes reservedeler fra Makita.

VALGFRITT TILBEH@R

/\FORSIKTIG:
Det anbefales at du bruker dette tilbehgret eller
verktgyet sammen med den Makita-maskinen som
er spesifisert i denne handboken. Bruk av annet
tilbeher eller verktey kan forarsake helseskader.
Tilbehgr og verktgy 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 foring
Malfgring 25
Malfgringer
Lasemutter
Patronkonus 1/4"
Patronkonus 6 mm, 8 mm
Skrungkkel 17
Stevmunnstykkeenhet
Munnstykkeenhet

MERK:
Enkelte elementer i listen kan vaere inkludert som
standardtilbehar i verktaypakken. Elementene kan
variere fra land til land.

Handoverfresbits

Rett bits
Fig.18
mm
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 8 60 25
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6 6 50 18
6E 1/4"
"U"-sporbits
Fig.19
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V"-sporbits
Fig.20
mm
D A L1 L2 9
1/4" 20 50 15 90°
Svalehalebits
Fig.21
mm
D A L1 L2 [}
158 8 14,5 55 10 35°
15L 8 14,5 55 14,5 23°
12 8 12 50 9 30°
Utjevningsskjaerbits for borspiss
Fig.22
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"
Dobbelt utjevningsskjarbits for borspiss
Fig.23
mm
D L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 55 20 25
6 6 6 70 40 12 14
6E 1/4"
Hjernefresbits
Fig.24
mm
D A1 | A2 | L1 | L2 [ L3 R
8R 6
25 9 | 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 | 8 |45 |10 | a4 | 4
4RE 1/4"
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Skrafasebits

Fig.25
mm
D A L1 L2 L3 8
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Rund pregingsbits
Fig.26
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Utjevningsskjzerbits for kulelager
Fig.27
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"
Hjornefresbits for kulelager
Fig.28
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 35 3
6 21 8 | 40 10 | 35| 6
14" 21 8 | 40 10 | 35 6
Skrafasebits for kulelager
Fig.29
mm
D A1 A2 L1 L2 0
M N 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°
Pregingsbits for kulelager
Fig.30
mm
D A1 [ A2 |A3 | L1 | L2 | L3 | R
6 2 |12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
6 26 | 12 8 |42 | 12 |45 | 7
Rundt pregingsbits for kulelager
Fig.31
mm
D |A1|A2 | A3 |A4 | L1 L2 | L3 | R
6 | 20| 18 |12 | 8 |40 | 10 | 55| 3
6 | 26 | 22| 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
Romersk karniss-bits for kulelager
Fig.32
mm
A1 | A2 | L1 |L2 | L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 | 26 | 8 | 42 (12 | 45| 3 | 6
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SUOMI (alkuperaiset ohjeet)

Yleisen ndkyman selitys

1-1. Saatonuppi 6-1. Kiristysholkin mutteri 14-1. Karki
1-2. Pysaytinnapa 6-2. Kirista 14-2. Pohja
1-3. Syvyydenosoitin 6-3. Loysaa 14-3. Mallilankku
1-4. Pysaytinnavan asetusmutteri 6-4. Kiintoavain 14-4. Tybkappale
1-5. Lukkonuppi 6-5. Karalukitus 14-5. Etaisyys (X)
1-6. Pikasyoétténappi 7-1. Oikean kokoinen kiristysholkki 14-6. Mallilankun ohjaimen
1-7. Saatdkuusiopultti 8-1. Syéttdsuunta ulkohalkaisija
1-8. Pysaytinlohko 8-2. Teran kiertosuunta 14-7. Mallilankun ohjain
2-1. Nailonmutteri 8-3. Tyokappale 15-1. Polysuutinlaite
3-1. Pyséytinnapa 8-4. Suora ohjain 15-2. Suutinlaite
3-2. Saatokuusiopultti 10-1. Lukkoruuvi 16-1. Rajamerkki
3-3. Pyséytinlohko 10-2. Ohjauspinta 17-1. Harjanpitimen kansi
4-1. Lukituspainike 10-3. Suora ohjain 17-2. Ruuvitaltta
4-2. Liipaisinkytkin 13-1. Ruuvi
5-1. Nopeudensaatopyora 13-2. Mallilankun ohjain
TEKNISET TIEDOT
Malli RP0910 RP1110C
Kiristysistukan kapasiteetti 8 mm tai 1/4" 8 mm tai 1/4"
Upotuskapasiteetti 0-57 mm 0-57 mm
Nopeus kuormittamattomana (min™") 27 000 8000 - 24 000
Kokonaiskorkeus 260 mm 260 mm
Nettopaino 3,3 kg 3,4 kg
Turvaluokitus 8y ay

« Jatkuvan tutkimus- ja kehitysohjelman vuoksi pidatdmme oikeuden muuttaa tassé mainittuja teknisia ominaisuuksia ilman ennakkoilmoitusta.

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

ENE010-1
Kayttotarkoitus
Ty6kalu on tarkoitettu puun, muovin ja vastaavien

materiaalien viimeistelysahaukseen ja profilointiin.
ENF002-2

Virtaldhde

Laitteen saa kytked vain sellaiseen virtaldhteeseen,
jonka jannite on sama kuin arvokilvessa ilmoitettu, ja sita
saa kayttda ainoastaan yksivaiheisella vaihtovirralla.
Laite on kaksinkertaisesti suojaeristetty, ja se voidaan

siten kytked myds maadoittamattomaan pistorasiaan.
ENG905-1

Melutaso
Tyypillinen A-painotettu
EN60745-standardin mukaan:

melutaso maaraytyy

Malli RP0910

Aénenpainetaso (La): 83 dB (A)
Aénitehotaso (Lwa): 94 dB (A)
Virhemarginaali (K): 3 dB (A)

Malli RP1110C

Aénenpainetaso (Lya): 81 dB (A)
Aénitehotaso (Lwa): 92 dB (A)
Virhemarginaali (K): 3 dB (A)
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Kayta kuulosuojaimia

ENG900-1
Tarina

Varahtelyn kokonaisarvo (kolmiakselivektorin summa)
on maaritelty EN60745mukaan:

Malli RP0910

Tyétila: urien leikkaaminen MDF-levyyn.
Tarinapaasto (ay) : 8,0 m/s?
Virhemarginaali (K) : 1,5 m/s?

Malli RP1110C

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

ENG901-1
limoitettu tarinapaastoarvo on mitattu
standarditestausmenetelman mukaisesti, ja sen
avulla voidaan vertailla tyokaluja keskenaan.
limoitettua tarindpaastéarvoa voidaan kayttaa
my®os altistumisen alustavaan arviointiin.



/A\VAROITUS:
. Tyokalun kayton aikana mitattu todellinen
tarindpaastdarvo voi poiketa ilmoitetusta

tarindpaastoarvosta tyokalun kayttétavan mukaan.
Selvitd  kayttdjan  suojaamiseksi tarvittavat
varotoimet todellisissa kayttoolosuhteissa
tapahtuvan arvioidun altistumisen mukaisesti
(ottaen huomioon kayttéjakso kokonaisuudessaan,
myds jaksot, joiden aikana tydkalu on
sammutettuna tai kay tyhjakaynnilla).

ENH101-15
Koskee vain Euroopan maita
VAKUUTUS EC-VASTAAVUUDESTA
Vastuullinen valmistaja Makita Corporation ilmoittaa
vastaavansa siitd, ettd seuraava(t) Makitan
valmistama(t) kone(et):
Koneen tunnistetiedot:
Ylajyrsin / Sahkoinen ylajyrsin
Mallinro/Tyyppi: RP0910,RP1110C
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 ylldpidosta vastaa valtuutettu
Euroopan-edustajamme, jonka yhteystiedot ovat:

Makita International Europe Ltd.

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 turvallisuutta koskevat
varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden

noudattamatta jattdminen voi johtaa sahkdiskuun,
tulipaloon ja/tai vakavaan vammautumiseen.

Séilytd varoitukset ja ohjeet tulevaa
kayttoa varten.
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GEB018-4

JYRSIMEN
TURVALLISUUSOHJEET
1. Pitele sahkotyokalua sen eristetyista

tartuntapinnoista, silla terad saattaa osua koneen
omaan virtajohtoon. Jos terd osuu jannitteiseen
johtoon, jannite voi siirtya tydkalun sahkoa johtaviin
metalliosiin ja aiheuttaa kayttajalle sdhkoiskun.
Kiinnitd ja tue tyokappale tukevalle alustalle
puristimilla tai muulla kaytannéllisella tavalla.
Ty6kappaleen piteleminen kasin tai vartaloa
vasten ei tue tydkappaletta riittavasti ja voi johtaa
hallinnan menetykseen.
3. Kéytd kuulosuojaimia,
pitkaan yhtajaksoisesti.
Kasittele terid hyvin varovasti.
Tarkasta, ettei terdssd ole halkeamia, ennen
kuin aloitat tydskentelyn. Vaihda halkeileva tai
muuten vahingoittunut terd heti uuteen.
6. Véltéd naulojen sahaamista. Tarkasta tyokappale
ja poista kaikki naulat ennen tyostoa.
7.  Pida tyokalua tiukasti molemmin késin.
Pida kadet loitolla pyorivisté osista.
Varmista, ettd terd ei kosketa tyokappaletta,
ennen kuin kytkin kdannetaan paalle.
Anna koneen kdydé jonkin aikaa, ennen kuin alat
tyostaa tyokappaletta. Jos terd pyorii epatasaisesti
tai taristen, se voi olla vaarin asennettu.
Ole tarkkaavainen teran pyorimissuunnan ja
syo6tteen suunnan suhteen.
Ala jata konetta kdymain itsekseen. Kayti
laitetta vain silloin, kun pidat sitd kadessa.
Sammuta aina laite ja odota, kunnes teréd on taysin
pyséahtynyt ennen tyokalun irrotusta tyokappaleesta.
Ald kosketa teraa vilittomasti kayton jélkeen, silla
se saattaa olla erittdin kuuma ja polttaa ihoa.
. Al pyyhi laitteen jalustaa tinnerilla, bensiinill3,
oljylla tai vastaavalla. Ne saattavat aiheuttaa
halkeamia jalustaan.
Kayta terid, joiden paksuus vastaa tyokalun
pyorimisnopeutta.
Jotkin materiaalit siséltavat kemikaaleja, jotka
voivat olla myrkyllisid. Huolehdi siita, ettd polyn
sisddnhengittdiminen ja ihokosketus estetdén.
Noudata materiaalin toimittajan turvaohjeita.
Kaytd aina tyostettivan materiaalin
kayttotarkoituksen mukaan
polynaamaria/hengityssuojainta.

SAILYTA NAMA OHJEET.

AVAROITUS:

ALA anna tyokalun helppokiyttdisyyden tai toistuvan
kayton tuudittaa sinua vaaraan turvallisuuden tunteeseen
niin, ettd laiminly6t tyokalun turvaohjeiden noudattamisen.
VAARINKAYTTO tai timin kiyttoohjeen turvamiiriysten
laiminlydnti voi johtaa vakaviin henkildvahinkoihin.

jos kaytat laitetta

18. ja

valittua



TOIMINTAKUVAUS

/AHUOMAUTUS:
Varmista aina ennen saatoja tai tarkastuksia, etta
laite on sammutettu ja irrotettu verkosta.

Leikkaussyvyyden saataminen

Kuva1

Aseta tyokalu tasaiselle pinnalle. Ldysenna lukkonuppi ja
alenna tydkalun runkoa, kunnes karki koskettaa tasaista
pintaa. Kirista lukkonuppi tydkalun rungon lukitsemiseksi.
Kierrd pyséaytinnavan asetusmutteri vastapaivaan. Alenna
pysaytinnapaa, kunnes se ottaa saatopulttin. Kohdista
syvyydenosoitin asteikon "0" kanssa. Leikkaussyvyys nakyy
mitta-asteikossa syvyydenosoittimen avulla.

Nosta pysaytinnapaa samalla pikasy6tténappia alas
painaen, kunnes haluttu leikkaussyvyys on saavutettu.
Tarkat syvyyssaadot voidaan saavuttaa kiertdmalla
pysaytinnapaa (1 mm per kierros).

Kiertamalla pysaytinnavan asetusmutteria
myo6tapaivaan, voit kiinnittéa pysaytinnavan hyvin.
Leikkauksen ennalta maaratty syvyys voidaan nyt
saavuttaa 0ysaamalla Ilukkonuppia ja alentamalla
ty6kalun  runkoa, kunnes pysaytinnapa ottaa
pysaytinlohkon saatékuusiopulttiin.

Nailonmutteri

Kuva2

Tydkalun rungon ylempaa rajaa voi saataa kiertdmalla
nailonmutteria. Kun terdn karked on vedetty takaisin
tarpeellista enemman verrattuna pohjalevyn pintaan,
kierré nailonmutteria alentaaksesi ylarajaa.

/AHUOMAUTUS:
Koska liiallinen leikkaus voi ylikuormittaa moottoria
tai aiheuttaa tyokalun hallinnassa vaikeuksia,
leikkauksen syvyys ei saisi olla yli 15 mm, kun
leikataan uria halkaisijaltaan 8 mm:sella teralla.
Kun leikataan halkaisijaltaan 20 mm teralla,
leikkaussyvyys ei saisi ylittdd 5 mm leikkauksen
yhden ylityksen aikana.
Extra-syviin leikkaustoimintoihin tee kaksi tai kolme
ylitysta asteittain syvenevilla terdasetuksilla.
Ala alenna nailonmutteria likaa, tai terd tydntyy
vaarallisesti ulos.

Pysaytinlohko

Kuva3

Pysaytinlohkossa on kolme saatdkuusiopulttia, joilla
voidaan nostaa tai laskea syvyyttd 0,8 mm kierrosta
kohti. Voit helposti saavuttaa kolme eri leikkaussyvyytta
naita saatokuusiopultteja kayttaen joutumatta
saatamaan pysaytinnapaa uudestaan.

Aseta syvin leikkaussyvyys alinta  kuusiopulttia
saatamallda  kohdassa ’Leikkaussyvyyden saato”
annettujen ohjeiden mukaisesti. Sdadda kahta muuta
kuusiopulttia, jos haluat saataa leikkaussyvyyden
matalammaksi.  Kuusiopulttien  korkeuksien  erot
vastaavat leikkaussyvyyksien eroja.
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Saada kuusiopulttien  korkeutta kiertamalla niita
ruuvitaltalla tai kuusioavaimella. Pysaytinlohko on myos

kateva, kun leikkaat uria asteittain syvemmilla
terdasetuksilla kolmessa vaiheessa.
Kytkimen toiminta
Kuva4
/AHUOMAUTUS:
Tarkista aina  ennen  tydkalun liittdmista

virtaldhteeseen, etta liipaisinkytkin kytkeytyy oikein
ja palaa asentoon OFF, kun se vapautetaan.
Varmista, etta akselilukko on vapautettu ennenkuin
kytkin on kytketty paalle.

Kaynnistd tyokalu painamalla lukkonappi sisdan ja

painamalla liipaisinkytkinta. Vapauta liipaisinkytkin
pysahtymiseksi.

Jatkuvaan kayttdoén veda liipaisinkytkin ja paina
lukkonappia edelleenkin alas. Pysaytat tyokalun
vetamalla liipaisinkytkimesta siten, ettd lukkonappi
palautuu automaattisesti. Vapauta sitten liipaisinkytkin.
Liipaisinkytkimen  vapautuksen jalkeen lukituksen
vapautustoiminta kaynnistyy, liipaisinkytkimen
vetdmisen ehkaisemiseksi.

Nopeudensaatopyora

RP1110C:lle

Kuva5

Ty6kalun  nopeuden voi muuttaa  kiertdmalla

nopeudensaatdpyoraa valittuun numeroon 1 ja 5 valilla.
Saavutat korkeamman nopeuden, kun kierrat pyéraa
numeron 5 suuntaan. Ja alhaisemman nopeuden voi
saavuttaa kiertdmalla pyoraa numeron 1 suuntaan.
Katso pyoran numeroasetuksen ja arvioidun tydkalun
nopeuden valisen suhteen taulukosta.

Taméan avulla voidaan valita ihanteellinen nopeus
optimaalisen materiaalin  kasittelemiseen, esim.
nopeuden voi saatda sopivaksi materiaalille ja teran
halkaisijalle.

Katso pydréan numeroasetuksen ja arvioidun tydkalun
nopeuden valisen suhteen taulukosta.

Luku min!
1 8 000
2 12 000
3 16 000
4 20 000
5 24 000
/AHUOMAUTUS:

Nopeussaadintad voi kaantda vain asentoon 5 tai
asentoon 1 ja saakka. Al4 pakota sitd asennon 5
tai 1 ohi, koska nopeudensaatétoiminto saattaa
lakata toimimasta.

KOKOONPANO

/AHUOMAUTUS:
Varmista aina, etté laite on sammutettu ja irrotettu
virtalahteesta, ennen kuin teet sille mitdan.



Teran kiinnitys ja irrotus
Kuva6
/AHUOMAUTUS:
Asenna terd hyvin. Kaytd ainoastaan tyokalun
mukana toimitettuja kiintoavaimia. Loysa tai
ylikiristetty tera voi olla vaarallinen.
Ala kirista kiristysistukan mutteria ilman terda. Se
voi johtaa kiristysholkin kartion rikkoutumiseen.
Kiinnité tera taysin kiristysholkin kartion loppuun asti.
Paina akselinlukkoa pitddksesi akselin paikallaan ja
kayta kiintoavainta kiristysholkin mutterin kiristdmiseksi.
8 mm:nen tai 6,35 mm kiristysholkki on tehtaassa
asennettu. Kun kaytat yldjyrsimen terdd muihin
varsihalkaisijoihin, kayta sopivan kokoista kiristysholkkia
teraan, jota aiot kayttaa.
Poistat terdn painvastaisessa jarjestyksessa.

Kuva7

KAYTTO

/AHUOMAUTUS:
Ennen toimintaa varmista aina, etta tydkalun runko
nousee automaattisesti yldrajaan ja tera ei tydonny
tyokalun pohjasta, kun lukkonuppia on I16ysennetty.
Aseta tyokalun alusta leikattavan tydkappaleen paalle
ilman, etta tera ottaa tydkappaleeseen. Kaynnista sitten
tyokalu ja odota, kunnes tera pyorii tdydelld nopeudella.
Liikuta ty6kalun runkoa tydkappaleen pinnalla tasaisesti
eteenpain niin, etté tydkalun pohja upotettuna ja edeten
tasaisesti, kunnes leikkaus on valmis.
Kun leikkaat reunoja, ty6kappaleen pinnan tulisi olla
teran syéttdsuunnan vasemmalla puolella.
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1. TySkappale

2. Teran kiertosuunta

3. Tyokalun ylapuolelta katsottuna
4. Syéttdsuunta

HUOMAUTUS:

Varmista, ettd pélysuojus on asennettu kunnolla.
Tydkalun liilan nopea liikuttaminen eteenpain voi
aiheuttaa  huononlaatuisen  leikkauksen,  tai
vahingoittaa teraa tai moottoria. Tydkalun liian hidas
likuttaminen eteenpdin voi polttaa ja pilata
leikkauksen. Sopiva syo6ttdaste riippuu teran koosta,
tyokappaleen tyypistéd ja leikkauksen syvyydesta.
Ennen varsinaista tyokappaleen tydstamistd, on
suositeltua tehda koeleikkaus lankunpalaseen.
Taman avulla naet tarkalleen milta leikkaus nayttaa,
seka voit my0s tarkastaa mittasuhteet.
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Kun sovellat suoraa ohjainta, asenna se varmasti
syéttésuunnan oikealla puolella. Tama auttaa
pitamaan sitd samassa tasossa tyOkappaleen
sivun kanssa.

Kuva8

Suoraohjain (vaihtoehtoinen lisavaruste)
Kuva9

Suoraohjainta kaytetdan tehokkaasti suorien leikkauksien
tekoon viistoamisen tai uritamisen tapauksissa.

Kiinnitdt  suoraohjaimen asettamalla ohjaintangot
tydkalun pohjassa oleviin aukkoihin. Saada teran ja
suoraohjaimen valinen etdisyys. Saavuttaessasi haluttu
etéisyys, kirista lukitusruuvi varmistaaksesi suoraohjain
paikoilleen.

Kuva10

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

Jos tydkalun sivun ja leikkausasennon valilla oleva etaisyys
on suoraohjaimelle liian levea, tai jos tydkappaleen sivu on
lian suora, suoraohjainta ei voida kayttda. Tassa
tapauksessa purista suora lankku tydkappaleeseen lujasti ja
kaytad sitd ohjaimena ylajyrsimen pohjaa vasten. Syota
tybkalua nuolen osoittamaan suuntaan.

Kuva11

Mallilankun ohjain

(vaihtoehtoinen lisdvaruste)

Kuva12

Mallilankun ohjain tarjoaa hylsyn, jonka kautta terd
kulkee, sallien tydkalun kaytén mallikaavan mukaan.
Asennat mallilankun ohjaimen 6ysaamalla tydkalun
pohjassa olevia ruuveja, kiinnittdmalld mallilankun
ohjaimen ja kiristamalla ruuvit.

Kuva13

Varmista mallilankku tyokappaleeseen. Aseta tydkalu
mallilankun paalle ja liikuta 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 etaisyys. Etaisyys (X) voidaan
laskea seuraavaa yhtéloa kayttaen:
Etaisyys (X) = ( mallilankun
ulkohalkaisija - teran halkaisija) / 2

ohjaimen

Makita-polynimuriin kytkeminen
Kuva15

Voit suorittaa puhtaampia
ty6kalu Makitan polyinmuriin.
Kiinnitd  suutinlaite ja  pdlysuutinlaite  tydkaluun.
Polysuutimen voi myds kiinnittdd suoraan tydkalun
pohjaan toiminnan kanssa yhtépitavasti.

Kun kytket Makita-polynimuriin  (Malli 407), tarvitset
vaihtoehtoista sisdhalkaisijaltaan 28 mm:sta letkua.

toimintoja  kiinnittamalla



Ylajyrsinterat

HUOLTO Suora terd
Kuva18
/AHUOMAUTUS: mm
Varmista aina ennen tarkastuksia tai huoltotoita, D A L1 L2
ettd laite on sammutettu ja kytketty irti 20 6 20 50 15
virtalahteesta. 208 1
Ala koskaan kayta bensiinid, ohentimia, alkoholia g 2 8 60 25
tai tms. aineita. Muutoin pinta voi halkeilla tai sen P o 8 50 18
varit ja muoto voivat muuttua. 5 o
6 50 18
Hiiliharjojen vaihtaminen 6E 1/4"
Kuva16 . .
Irrota ja tarkasta hiiliharjat sdanndllisesti. Vaihda harjat, Kli\;:;'gtus tera
kun ne ovat kuluneet rajamerkkiin asti. Pida hiiliharjat
puhtaina ja varmista, ettd ne paasevat liukumaan mm
vapaasti pidikkeissaan. Molemmat hiiliharjat on D A L1 L2 R
vaihdettava yhté aikaa. Kayta vain identtisia hiiliharjoja. 61 12" 6 60 28 3
Irrota  harjanpidikkeiden kuvut ruuvitaltalla. Irrota
kuluneet hiiliharjat, asenna uudet, ja kiinnita pidikkeiden "W".uritus terd
kuvut. Kuva20
Kuvat7 D A L1 L2 [ u
Tuotteen TURVALLISUUDEN ja LUOTETTAVUUDEN .
takaamiseksi korjaukset, muut huoltoty6t ja saadoét on e 20 50 15 %0
teetettdva Makitan valtuutetussa huoltopisteessa Sinkkausteri
Makitan varaosia kayttaen. Kuva21
LISAVARUSTEET ~ — T T
158 8 14,5 55 10 35°
/AHUOMAUTUS: 15L 8 14,5 55 14,5 23°
Seuraavia lisdvarusteita tai laitteita suositellaan 12 8 12 50 9 30°
kaytettavaksi tassa ohjeessa kuvatun . L .
Makita-tyokalun kanssa. Muiden lisdvarusteiden tai Eﬁ::;”en upottama jyrsintera
laitteiden kaytté voi aiheuttaa vammautumisriskin.
Kayta lisavarustetta tai laitetta vain ilmoitettuun mm
kayttotarkoitukseen. D A L1 L2 LS
; o ) 8 8 8 60 20 35
Jos tarvitset lisatietoja naista lisdvarusteista, ota yhteys o p
paikalliseen Makita-huoltopisteeseen. oF e 6 60 18 28
+  Suora- & uramuototerat
Reunamuototeréat Porakirjen tuplasti upottama jyrsintera
Levyntrimmaus terat Kuva23
Suora ohjain .
Mallilankun ohjain 25 D A L1 L2 L3 L4
Mallilankun ohjaimet 8 8 8 80 55 20 25
Lukkomutteri 6 6
Kiristysholkin kartio 6,35 mm (1/4") £ | | |
Kiristysholkin kartio 6 mm, 8 mm . .
Kiintoavain 17 Kulmanpyéristys tera
Polysuutinlaite Kuva24
Suutinlaite mm
D A1 | A2 [ L1 [ L2 | L3 R
HUOMAUTUS: &R 6“ 25 9 | 48 13 5 8
Jotkin luettelossa mainitut varusteet voivat sisaltya 8::5 1/:
tyokalun toimitukseen vakiovarusteina. Ne voivat IRE e 20 8 | 45 10 4 4

vaihdella maittain.
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Viistoamistera

Kuva25
mm
D A L1 L2 L3 [}
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Kartiokayratera
Kuva26
mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kuulalaakerin upottava jyrsintera
Kuva27
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
174"
Kuulalaakerinen kulmanpyoristys tera
Kuva28
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 3,5 3
6 21 8 | 40 10 | 35| 6
1/4" 21 8 | 40 10 | 35 6
Kuulalaakerinen viistoamistera
Kuva29
mm
D A1 A2 L1 L2 0
M N 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 4 " 60
Kuulalaakerinen kayratera
Kuva30
mm
D A1 | A2 | A3 | L1 | L2 | L3 | R
6 2 |12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
6 26 | 12 8 |42 | 12 |45 | 7

Kuulalaakerinen kartiokédyratera

Kuva31
mm
D | A1 | A2 [ A3 A4 L1 |L2]|L3 | R
6 | 20| 18 | 12 | 8 |40 | 10 | 55| 3
6 | 26 | 22 | 12 | 8 |42 | 12| 5 5

Kuulalaakerinen suippokaaritera

Kuva32
mm
D A1 | A2 | L1 |L2 | L3 | R | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42 |12 | 45| 3 | 6
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LATVIESU (originalas instrukcijas)

Kopskata skaidrojums

1-1. Regulé$anas rokturis 4-1. Fiksacijas poga 10-3. Taisna griezuma sliede
1-2. Aiztura balsts 4-2. Sleédza mélite 13-1. Skrive
1-3. Dziluma raditajs 5-1. Atruma regulé$anas skala 13-2. Sablona sliede
1-4. Aiztura balsta uzstadisanas 6-1. letvara uzgrieznis 14-1. Urbis
uzgrieznis 6-2. Savilkt 14-2. Pamatne
1-5. BlokéSanas rokturis 6-3. Atskravet 14-3. Sablons
1-6. Atrpadevéjpoga 6-4. Uzgrieznu atslega 14-4. Apstradajamais materials
1-7. Regulésanas ses$kautnu 6-5. Varpstas blokétajs 14-5. Attalums (X)
bultskrive 7-1. Pareiza izméra ietvara konuss 14-6. Sablona sliedes aréjais diametrs
1-8. Aiztura bloks 8-1. Padeves virziens 14-7. Sablona sliede
2-1. Neilona uzgrieznis 8-2. Uzgala grieSanas virziens 15-1. Putek|u sprauslas montgjums
3-1. Aiztura balsts 8-3. Apstradajamais materials 15-2. Sprauslas montéjums
3-2. ReguléSanas ses$Skautnu 8-4. Taisna griezuma sliede 16-1. RobeZas atzime
bultskrive 10-1. BlokéSanas skrive 17-1. Sukas turek|a vaks
3-3. Aiztura bloks 10-2. Virzoda virsma 17-2. Skrivgriezis
SPECIFIKACIJAS
Modelis RP0910 RP1110C
letvara spilpatronas jauda 8 mm jeb 1/4" 8 mm jeb 1/4"
legremdésanas jauda 0-57 mm 0-57 mm
Tuksgaitas atrums (min™) 27 000 8000 - 24 000
Kopgéjais augstums 260 mm 260 mm
Neto svars 3,3 kg 3,4 kg
Drogibas klase 8y 8y

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

« Atkariba no valsts specifikacijas var atskirties.
« Svars atbilstoSi EPTA-Procedure 01/2003

ENE010-1
Paredzéta lietoSana
Sis darbariks ir paredzéts koka, plastmasas un lidzigu
materialu [Tdzenai 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, tadeé| to var izmantot arf,

pievienojot kontaktligzdai bez iezemé&juma vada.
ENG905-1

Troksnis
Tipiskais A-svértais trokSna ITmenis ir noteikts saskana
ar EN60745:

Modelis RP0910

Skanas spiediena limenis (Lya): 83 dB (A)
Skanas jaudas limenis (Lwa): 94 dB (A)
Neskaidriba (K) : 3 dB (A)

Modelis RP1110C

Skanas spiediena limenis (Lya): 81 dB (A)
Skanas jaudas limenis (Lwa): 92 dB (A)
Neskaidriba (K) : 3 dB (A)
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Lietojiet ausu aizsargus

ENG900-1
Vibracija

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

Modelis RP0910

Darba rezims: dzilu rievu frézé$ana vid&ja blivuma
kokskiedru platné (mediopana)

Vibracijas emisija (ay) : 8,0 m/s?

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

Modelis RP1110C

Darba rezims: dzilu rievu frézéSana vidéja blivuma
kokskiedru platné (mediopana)
Vibracijas emisija (an) : 5,0 m/s?
Neskaidriba (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 novértéjuma.

var



/\BRIDINAJUMS:

. Reali lietojot mehanizéto darbariku, vibracijas emisija

var atSkirties no pazinotas emisijas vértibas atkariba no
darbarika izmantoSanas veida.
Lai aizsargatu lietotaju, nosakiet droSibas pasakumus,
kas pamatoti ar iedarbibu realos darba apstak|os
(nemot véra visus ekspluatacijas cikla posmus,
pieméram, laiku, kamér darbariks ir izslegts un kad
darbojas tuk$gaita, ka arT palaides laiku).

ENH101-15
Tikai Eiropas valstim

EK Atbilstibas deklaracija

Més, uzpémums ,Makita Corporation”, ka atbildigs

razotajs pazinojam, ka sekojosais/-ie ,,Makita" darbariks/-i:
Darbarika nosaukums:
Frézmas$ina / Elektroniska frézmas$ina
Modela nr../ Veids: RP0910,RP1110C
ir sérijas razojums un
Atbilst sekojosam Eiropas Direktivam:
2006/42/EC
Un tas razots saskana ar sekojoSiem standartiem vai
standartdokumentiem:
EN60745
Tehnisko dokumentaciju uztur masu pilnvarots parstavis
Eiropa -
Makita International Europe Ltd.
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
Visparéjie mehanizéto darbariku
drosibas bridinajumi
/\ BRIDINAJUMS Izlasiet visus drosibas bridinajumus
un visus noradijumus. Bridindjumu un noradijumu

neievéroSanas gadijumad var rasties elektriskas stravas
trieciens, ugunsgréks un/vai nopietnas traumas.

Glabajiet visus bridinajumus un noradijums,
lai varétu tajos ieskatities turpmak.

DROSIBAS BRIDINAJUMI
FREZMASINAS LIETOSANAI

1. Turiet mehanizéto darbariku aiz izolétajam
satverSanas virsmam, jo griezéjs var
saskarties ar savu vadu. Pargriezot vadu, kura ir

GEBO018-4
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strava, visas mehanizéta darbarika aréjas metala
virsmas var vadit strdvu un radit elektriskas
stravas trieciena risku lietotajam.

Izmantojiet spailes vai kada cita praktiska veida
nostipriniet un atbalstiet apstradajamo materialu
uz stabilas platformas. Turot materialu ar roku vai
pie sava kermena, tas ir nestabila stavoklt, un jus 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 ieslégSanas 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 grieSanas
virzienam un pievades virzienam.

Neatstajiet ieslégtu darbariku. Darbiniet
darbariku vienigi tad, ja turat to rokas.

Pirms darbarika iznemsanas no apstradajama
materiala vienmér izsledziet darbariku un
pagaidiet, kamér uzgalis pilniba apstajas.
Nepieskarieties uzgalim tulit péc darba
veik§anas; tas var bat |oti karsts un var
apdedzinat adu.

Neuzmanibas dé| nenosméréjiet darbarika pamatu

>

13.
14,

15.

Tas var radit plaisas darbarika pamata.
Izmantojiet uzgalus ar pareizo kajinas
diametru, kas piemérots darbarika atrumam.
Dazi materiali satur Kimiskas vielas, kuras var bt
toksiskas. lzvairieties no puteklu ieelpo$anas un
to noklisanas uz adas. levérojiet materiala
piegadataja drosibas datus.

Vienmér izmantojiet materialam un konkrétam
gadijumam piemérotu puteklu
masku/respiratoru.

SAGLABAJIET SOS
NORADIJUMUS.

ABRIDINAJUMS:

NEZAUDEJIET modribu darbarika lieto$anas laika (tas
var gadities péc darbarika daudzkartéjas izmantosanas),
rapigi ievérojiet urbSanas drosibas noteikumus Sim
izstradajumam. NEPAREIZAS LIETOSANAS vai §is
rokasgramatas drosibas noteikumu neievéro$anas
gadijuma var git smagas traumas.

18.



FUNKCIJU APRAKSTS

/AuzMANIBU:
Pirms regul&jat vai parbaudat instrumenta darbibu,
vienmér parliecinieties, vai instruments ir izslégts
un atvienots no baroSanas.

Zagésanas dziluma regulé$ana

Att.1

Novietojiet darbartku uz plakanas virsmas. Atlaidiet
blok&Sanas rokturi un nolaidiet darbarika korpusu, lidz
uzgalis pieskaras plakanajai virsmai. Nostipriniet
blokéSanas rokturi, lai noblokétu darbarika korpusu.
Pagrieziet aiztura balsta uzstadiSanas uzgriezni pretéji
pulkstenraditaja virzienam. Nolaidiet aiztura balstu, l1dz
tas saskaras ar reguléSanas bultskrivi. Savietojiet
dziluma raditaju ar iedalu "0". FrézéSanas dzilumu uz
skalas parada dziluma raditajs.

Nospiezot atrpadevéjpogu, paceliet aiztura balstu, I1dz
sasniedzat vélamo frézéSanas dzilumu. Loti precizu
frézéSanas  dzilumu var noregulét, pagriezot
regulé$anas rokturi (1 mm, ja pagriezat vienreiz).
Pagriezot  aiztura balsta  uzstddiSanas  uzgriezni
pulkstenraditaja virziena, varat stingri pievilkt aiztura balstu.
Tagad iepriek$ noteikto frézéSanas dzilumu var iegt,
atlaizot blok&Sanas rokturi un tad nolaizot darbarika
korpusu, I1dz aiztura balsts saskaras ar aiztura bloka
reguléSanas se$Skautnu bultskravi.

Neilona uzgrieznis

Att.2

Pagriezot neilona uzgriezni, var noregulét darbarika
korpusa aug$€jo robezu. Ja uzgala gals ir ievilkts talak
neka vajadzigs attieciba pret pamatnes plaksnes virsmu,
pagrieziet neilona uzgriezni, lai samazinatu augséjo
robezu.

AuzmANIBU:

. Ta ka parmériga frézéSana var izraisit dzingja
parslodzi vai darbariku var bat grati vadit, frézéjot
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 bt lielaks
par 5 mm.

Ja vélaties frézét rievas 1pasi dzili, frézéjiet divas
vai tris reizes, pakapeniski palielinot uzgala
dziluma uzstadijums.

Nenolaidiet neilona uzgriezni parak zemu, pretéja
gadijuma uzgalis bistami izvirzisies uz aru.

Aiztura bloks

Att.3

Aiztura blokam ir tris reguléSanas se$Skautnu
bultskrives, kas viena pagrieziena laikd paaugstinas vai
pazeminas par 0,8 mm. lespé&jams viegli iegdt tris
dazadus griezuma dzilumus, izmantojot reguléSanas
sesSkautnu bultskraves, bez  aiztura  balsta
parreguléSanas.
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Noreguléjiet zemako se$Skautnu bultskravi, lai iegitu
lielako griezuma dzilJumu, veicot darbibas, kas noraditas
sadala ,Griezuma dziluma regulé$ana”. Noregulgjiet
abas paréjas seSSkautnu bultskrives, lai iegdtu
seklakus griezuma dzilumus. So se$8kautnu bultskravju
garuma atskiribas ir tadas paSas ka griezuma dzijuma
atSkirtbas.

Lai noregulétu se$Skautnu bultskrivju augstumu,
pagrieziet se$8kautnu bultskriives ar skrdvgriezi vai
uzgrieznu atslégu. Aiztura bloks arl ir piemérots, lai
iegatu tris griezumus ar pakapeniski dzilakiem uzgala
iestatljumiem, kad griez dzilas rievas.

Slédza darbiba
Att.4

/AuzMANIBU:
Pirms instrumenta pieslégSanas  vienmér
parbaudiet, vai slédZza mélite darbojas pareizi un
atgriezas izslégta stavokln, kad tiek atlaista.
Pirms slédza ieslégS8anas parliecinieties,
varpstas blokétajs ir atlaists.
Lai iedarbinatu darbariku, nospiediet blokéSanas pogu
un pavelciet slédza mélti. Lai apturétu darbariku,
atlaidiet sledza méltti.
Lai darbariks darbotos nepartraukti, pavelciet slédza
méliti un nospiediet blokéSanas pogu. Lai apturétu
darbariku, pavelciet slédza méliti ta, lai blokéSanas poga
automatiski atgrieztos.  Tad atlaidiet sledza méltti.
Péc tam, kad atlaista slédza mélite, darbojas
atblokéSanas funkcija, lai nepielautu slédza meélites
pavilk§anu.

vai

Atruma regulésanas skala

Modelim RP1110C
Att.5

Lai izmainttu darbarika atrumu, reguléSanas ciparripa ir
jauzstada viena no stavokliem, kuri ir apziméti ar
cipariem no 1 Iidz 5.

Lai palielinatu atrumu, ciparripa ir japagriez cipara 5
virziena. Lai samazinatu atrumu, ta ir japagriez cipara 1
virziena.
Tadéjadi iespéjams izvéléties vispiemérotako atrumu, lai
apstradatu materialu péc iespéjas labak, tas ir, atrumu
var noregulét ta, lai tas atbilstu materidlam un uzgala
diametram.

Saistibu starp cipara iestatljumu uz ciparripas un
aptuveno darbarika grieSanas atrumu skatiet Sai tabula.

Cipars min”

1 8000

2 12 000

3 16 000

4 20 000

5 24 000
/AuzMANIBU:

Atruma regulé$anas skala var tikt griezta tikai no 1
lidz 5. Neméginiet ar spéku to pagriezt talak, ta
varat sabojat instrumentu.



MONTAZA

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

Uzgala uzstadiSana vai nonemsana
Att.6

AuzmANIBU:
Uzstadiet uzgali drosa veida. Vienmér izmantojiet
tikai darbarikam paredzéto uzgrieznu atslégu.
Valigs vai parak cieSi nostiprinats uzgalis var bat
bistams.
Nepieskravéjiet ietvara uzgriezni, ja nav ievietots
uzgalis. Pretéja gadijuma ietvara konuss salizTs.
levietojiet uzgali ietvara konusa Idz galam. Nospiediet
varpstas blokétaju, lai varpsta nekustétos, un izmantojiet
uzgrieznu atslégu, lai cieSi pieskravétu ietvara uzgriezni.
8 mm vai 6,35 mm ietvara konuss darbarikam ir
uzstadits ripnica. Ja izmantojat frézes uzgalus ar citu
kata diametru, tam konkrétajam uzgalim, ko izmantojat,
uzstadiet pareiza izméra ietvara konusu.
Lai nopemtu uzgali, izpildiet iepriek§ aprakstito
uzstadiSanas procediru apgriezta seciba.

Att.7

EKSPLUATACIJA

/AUzMANIBU:
Pirms ekspluatacijas vienmér parbaudiet, vai
darbarika korpuss automatiski pacelas dz
augs$éjai robezai un vai uzgalis nav izvirzijies no
darbarika pamatnes, ja bloké&Sanas rokturis ir
atlaists.
Uzstadiet darbarika pamatni uz apstradajama materiala,
lai varétu griezt, uzgalim nepieskaroties. Tad ieslédziet
darbariku un nogaidiet, kamér uzgalis darbojas ar pilnu
jaudu. Nolaidiet darbarika korpusu un parvietojiet
darbariku uz priekSu virs apstradajamas dalas virsmas,
turot td& pamatni viena liment ar virsmu un Iéni virzot to
uz priek$u, lidz frézéSana ir pabeigta.
Apgriezot malas, apstradajama materiala virsmai ir jabat
uzgala kreisaja pusé padeves virziena.
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1. Apstradajamais materials

2. Uzgala grieSanas virziens

3. Skatoties no darbarika augSpuses
4. Padeves virziens

PIEZIME:
Parliecinieties, vai puteklu vadikla ir uzstadita
pareizi.
Ja darbariku virzisiet uz priek8u parak atri, iegUsiet
sliktu griezuma kvalitdti vai sabojasiet ierices
uzgali vai dzingju. Ja darbariku virzisiet uz priekSu
parak Iéni, 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 bas precizi
redzams, ka griezums izskatisies, ka ar1 bas
iespéjams parbaudit izmérus.
Izmantojot taisna griezuma sliedi, uzstadiet to ta,
lai ta batu padeves virziena labaja pusé. Tadéjadi
varésiet to saglabat viena liment ar apstradajama
materiala malu.

Att.8

Taisna griezuma sliede (papildpiederums)
Att.9

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

Lai uzstaditu taisna griezuma sliedi, ievietojiet virzo$as
sliedes darbarika pamatnes caurumos. Noreguléjiet
attalumu starp uzgali un taisnad griezuma sliedi. Kad
vélamais attdlums panakts, pieskravéjiet blokéSanas
skravi, lai nostiprinatu taisna griezuma sliedi tai
paredzétaja vieta.

Att.10

Veicot grieSanas darbu, parvietojiet darbariku,
saglabajot taisna griezuma sliedi viena liment ar
apstradajama materiala malu.

Ja attalums starp apstradajama materidla malu un
grieSanas stavokli taisna griezuma sliedei ir parak liels
vai ja apstradajama materiala 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 (papildpiederums)

Att.12

Sablona sliedei ir uzmava, caur kuru virzas uzgalis,
tadéjadi darbariku iespéjams lietot ar Sablona
paraugiem.

Lai uzstaditu Sablona sliedi, atskravéjiet darbarika
pamatnes skraves, ievietojiet $ablona sliedi un tad
pieskravéjiet skraves.

Att.13

Pie apstradajama materidla piestipriniet Sablonu.
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. Attalumu
(X) iespéjams aprékinat ar Sada vienadojuma
palidzibu:

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

Pievienosana Makita putek|sucé&jam
Att.15

Darba laika neizcelsies putekli,
pievienosiet Makita putek|sacéjam.
levietojiet darbarika sprauslas mont&jumu un puteklu
sprauslas montéjumu. Putek|u sprauslas mont&jumu var

ja 8o darbariku

arl ievietot tieSi darbarika pamatné atbilstoSi
veicamajam darbam.
Pievienojot Makita puteklsicéjam (modelis 407),

nepiecieSams papildpiederums - S$litene ar iek$€jo
diametru 28 mm.

APKOPE

/AUzZMANIBU:
Pirms veicat parbaudi vai apkopi vienmér
parliecinieties, vai instruments ir izslégts un
atvienots no baroSanas.
Nekad neizmantojiet gazolinu, benzinu,

atkaiditaju, spirtu vai lldzigus 8kidrumus. Tas var
radit izbaléSanu, deformaciju vai plaisas.

Ogles suku nomaina

Att.16

Regulari iznemiet un parbaudiet ogles sukas. Kad ogles
sukas ir nolietojusas I1dz robezas atzimei, nomainiet tas.
Turiet ogles sukas tiras un parbaudiet, vai tas var brivi
ieiet tureklos. Abas ogles sukas ir janomaina vienlaikus.
Izmantojiet tikai identiskas ogles sukas.

Nonemiet sukas turekla vacinus ar skravgrieza palidzibu.

Iznemiet nolietojusas ogles sukas, ievietojiet jaunas un
nostipriniet sukas turekla vacinus.

Att.17

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

AuzmANIBU:
Sadi piederumi un riki tiek ieteikti lito$anai ar $aja
pamaciba aprakstito Makita instrumentu. Jebkadu
citu piederumu un riku izmantoSana 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 veidoSanas uzgali

Malu veido$anas uzgali

Laminéti apgrieSanas uzgali

Taisna griezuma sliede

Sablona sliede 25

Sablona sliedes

Kontruzgrieznis

letvara konuss, 1/4 collas

letvara konuss, 6 mm, 8 mm

Uzgrieznu atsléga 17

Putek|u sprauslas mont&jums

Sprauslas montéjums

PIEZIME:
Dazi saraksta noraditie izstradajumi var bat ieklauti
instrumenta komplektacija ka standarta piederumi.
Tie dazadas valstis var bat atskirigi.

Frézes uzgali
Taisna griezuma uzgalis

Att.18
mm
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 114"
8 8 8 60 25
8 6 8 50 18
8E 114"
6 6 6 50 18
6E 114"
"U" veida rievas uzgalis
Att.19
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V" veida rievas uzgalis
Att.20
mm
D A L1 L2 [
1/4" 20 50 15 90°
Bezdeligastes veida uzgalis
Att.21
mm
D A L1 L2 [}
158 8 14,5 55 10 35°
15L 8 14,5 55 14,5 23°
12 8 12 50 9 30!




Urbja smailes vienlimena apgrieSanas uzgalis
Att.22

mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"
Urbja smailes dubultas vienlimena apgrieSanas
uzgalis
Att.23
mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 55 20 25
6 6
oF 7 6 70 40 12 14
Stara noapalosanas uzgalis
Att.24
mm
D A1 | A2 [ L1 [ L2 | L3 R
8R 6
25 9 | 48 13 5 8
8RE 14"
4R 6 20 | 8 |45 |10 | 4 | 4
4RE 1/4"
Noskéluma uzgalis
Att.25
mm
D A L1 L2 L3 []
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
ledobuma velvéjuma uzgalis
Att.26
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Lodisu gultnu vienlimena apgrie$anas uzgalis
Att.27
mm
D A L1 L2
6
1/4"

10 50 20

Lodi$u gultnu stiira noapalo$anas uzgalis
Att.28

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

LodiSu gultnu noskéluma uzgalis

Att.29
mm

D A1 A2 L1 L2 0

6 26 8 42 12 45°

1/4"

6 20 8 4 " 60°
LodiSu gultnu noapalosanas uzgalis
Att.30

mm

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

6 20 | 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4

6 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7

LodiSu gultnu iedobuma velvéjuma uzgalis

Att.31
mm
D |A1|A2 | A3 |A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 | 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55| 3
6 | 26 | 22 | 12 | 8 |42 | 12| 5 5

LodiSu gultnu romiesu stila velvéjuma uzgalis

Att.32
mm
D AJA2[ L1 L2 [L3][RI[R2
6 20 8 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42 |12 | a5]| 3 6
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LIETUVIY KALBA (Originali naudojimo instrukcija)

1-1. Reguliavimo rankenélé

1-2. Stabdiklio strypas

1-3. Gylio rodyklé

1-4. Stabdiklio strypo fiksavimo verzlé
1-5. Fiksavimo rankenélé

1-6. Greito tiekimo mygtukas

1-7. Sesiakampis reguliavimo varztas
1-8. Stabdiklio blokas

2-1. Nailoniné verzlé

3-1. Stabdiklio strypas

3-2. Sesiakampis reguliavimo varztas
3-3. Stabdiklio blokas

4-1. Fiksuojamasis mygtukas

4-2. Jungiklio spraktukas

5-1. Grei€io reguliavimo diskas

Bendrasis apraSymas

6-1. [vorés verzlé 14-1. Graztas

6-2. Priverzkite 14-2. Pagrindas

6-3. Atleisti 14-3. Lekalas

6-4. VerZliaraktis 14-4. Ruosinys

6-5. ASies fiksatorius 14-5. (X) atstumas

7-1. Tinkamo dydzio {vorés kgis 14-6. Lekalo kreiptuvo iSorinis
8-1. Tiekimo kryptis skersmuo

8-2. Grazto sukimosi kryptis 14-7. Lekalo kreipiklis

8-3. Ruosinys 15-1. Dulkiy siurbimo antgaliy
8-4. Tiesusis kreiptuvas kompektas

10-1. Fiksavimo varztas 15-2. Antgaliy komplektas
10-2. Kreipiamasis pavirSius 16-1. Ribos Zzymé

10-3. Tiesusis kreiptuvas 17-1. Sepetélio laikiklio dangtelis
13-1. Varztas 17-2. Atsuktuvas

13-2. Lekalo kreipiklis

SPECIFIKACIJOS

Modelis RP0910 RP1110C
|vorés kumételinio griebtuvo dydis 8 mm arba 1/4" 8 mm arba 1/4"

Panardinimo dydis 0-57mm 0-57 mm
Greitis be apkrovos (min'1) 27 000 8000 - 24 000

Bendras aukstis 260 mm 260 mm

Neto svoris 3,3 kg 3,4 kg
Saugos klase =] =]

« 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 metodikg ,EPTA -Procedure 01/2003"

Paskirtis

ENE010-1
Dévékite ausy apsaugas

Sis jrankis skirtas medienos, plastmasés ir panasiy

medziagy apdailinimui ir profiliavimui.

Maitinimo $altinis

ENG900-1
ENF002-2 Vibracija
Vibracijos bendroji verté (trijy asiy vektoriné suma)

§j jrankj reikia jungti tik prie tokio maitinimo $altinio, kurio nustatyta pagal EN60745:

itampa atitinka nurodytaja jrankio duomeny ploksteléje;
galima naudoti tik vienfazj kintamosios srovés maitinimo

Modelis RP0910

$altinj. Jie yra dvigubai izoliuoti, todél gali biiti naudojami Darbo rezimas : grioveliy pjovimas MDF rezimu
prijungus prie elektros lizdf be ateminimo laido. Vibracijos emisija (an) : 8,0 m/s?
ENG905-1 - 5
Triukdmas Paklaida (K): 1,5 m/s
TipiSkas A svertinis triukSmo lygis nustatytas pagal EN60745: Modelis RP1110C

Modelis RP0910

Garso slégio lygis (Lya): 83 dB (A)
Garso galios lygis (Lwa): 94 dB (A)
Paklaida (K) : 3 dB (A)

Modelis RP1110C

Garso slégio lygis (Lya): 81 dB (A)
Garso galios lygis (Lwa): 92 dB (A)
Paklaida (K) : 3 dB (A)

Darbo rezimas : grioveliy pjovimas MDF rezimu
Vibracijos emisija (ap) : 5,0 m/s?

Paklaida (K): 1,5 m/s®
ENG901-1

Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis nustatytas
pagal standartinj testavimo metodq ir jj galima
naudoti vienam jrankiui palyginti su kitu.
Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis taip pat gali bati
naudojamas preliminariai jvertinti vibracijos poveiki.
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A[SPEJIMAS

FaktiSkai naudojant elektrinj jrankj, keliamos
vibracijos dydis gali skirtis nuo paskelbtojo dydzio,
priklausomai nuo bady, kuriais yra naudojamas $is
jrankis.

Siekiant apsaugoti operatoriy, bdatinai jvertinkite
saugos priemones, remdamiesi vibracijos poveikio
jvertinimu esant faktinéms naudojimo salygoms
(atsizvelgdami j visas darbo ciklo dalis, pavyzdZiui,
ne tik kiek laiko jrankis veikia, bet ir kiek karty jis
yra i§jungiamas bei kai jis veikia be apkrovy).

ENH101-15
Tik Europos Salims

ES atitikties deklaracija

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

»Makita" mechanizmas(-ai):
Mechanizmo paskirtis:
Freza / Elektroniné freza
Modelio Nr./ tipas: RP0910,RP1110C
priklauso serijinei gamybai ir
Atitinka Sias Europos direktyvas:
2006/42/EC
Ir yra pagamintas pagal
normatyvinius dokumentus:
EN60745
Techning dokumentacija
atstovas Europoje, kuris yra:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England
(Anglija)

Siuos standartus arba

saugo miasy [galiotasis

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
A ISPEJIMAS  Perskaitykite visus saugos
ispéjimus ir instrukcijas. Nesilaikydami Zemiau
pateikty jspéjimy ir instrukcijy galite patirti elektros smagj,
gaisrg ir/arba sunky suzeidima.
ISsaugokite visus
instrukcijas, kad

perzitréti ateityje.

ir
jas

ispéjimus
galétuméte
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GEB018-4

[SPEJIMAI DEL FREZOS SAUGOS

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

Jei ketinate dirbti ilgai, naudokite klausos
apsaugines priemones.

Su graztais elkités labai atsargiai.

PrieS naudodami patikrinkite grazta, ar néra
itrikimy ar pazeidimy. Nedelsdami pakeiskite
itrikusj arba pazeista grazta.

Nepjaukite viniy. Prie$ dirbdami apzitrékite
ruosinj ir iSimkite visas vinis.

Laikykite jrankj tvirtai abiem rankomis.
Laikykite rankas toliau nuo sukamujy daliy.
Prie$ jjungdami jungiklj, patikrinkite,
graztas neliecia ruosinio.

PrieS naudodami jrankj su ruosiniu, leiskite
jam kurj laika veikti be apkrovos. Jei
pastebésite vibracija arba klibéjima, tai gali
rodyti, kad graztas netinkamai jstatytas.
Atkreipkite démesj j grazto sukimosi kryptj ir
tiekimo krypt;.

Nepalikite veikiancio jrankio. Naudokite jrankj
tik laikydami rankomis.

Prie§ iStraukdami jrankj i$ ruosinio, batinai
iSjunkite ir palaukite, kol graztas visiskai sustos.
Nelieskite grazto iSkart po naudojimo; jis gali
bati itin karStas ir nudeginti oda.

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

Naudokite reikiamo skersmens antgalius,
tinkamus pagal jrankio greitj.

Kai kuriose medziagose esama cheminiy
medziaguy, kurios gali biti nuodingos. Saugokités,
kad nejkvéptuméte dulkiy ir nesiliestuméte oda.
Laikykités medziagy tiekéjo saugos duomenimis.
Atsizvelgdami j apdirbama medziagq ir darbo
pobidj, batinai uzsidékite kauke, saugancia
nuo dulkiy / respiratoriy.

SAUGOKITE SIAS INSTRUKCIJAS.

®

ar

10.

16.

17.

/\ISPEJIMAS:
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
fiksavimo rankenéle ir leiskite jrankio korpusa Zemyn tol,
kol freza palies pavirsiy. UZverzkite fiksavimo rankenéle,
kad jrankio korpusas uZsifiksuoty.

Pasukite stabdiklio strypo nustatymo verzZle prie$
laikrodzZio rodykle. Leiskite stabdiklio strypg Zemyn tol,
kol jis palies reguliavimo varzta. Gylio Zymeklj
nustatykite ties ,0" padala. Pjdvio gylj ant skalés parodo
gylio zymeéklis.

Spausdami greito veikimo mygtuka, kelkite stabdiklio
strypa, kol nustatysite norimg pjovimo gylj. Momentinius
gylio reguliavimus galima nustatyti sukant reguliavimo
rankenéle (1 pasukimas lygus 1 mm).

Sukant stabdiklio strypo nustatymo verzle pagal
laikrodZio rodykle, galima tvirtai uzverzti stabdiklio strypa.
IS anksto nustatytg pjlvio gylj galima gauti, atlaisvinant
fiksavimo rankenéle ir tada leidziant jrankio korpusg
zemyn tol, kol stabdiklio strypas palies SeSiakampj
stabdiklio bloko reguliavimo varzta.

Nailoniné verzlé

Pav.2

Sukant nailoning verzlg, galima reguliuoti virSuting
jrankio korpuso ribg. Kai frezos galiukas i$sikisa daugiau
nei reikia pagrindo plokstés pavirSiaus atzvilgiu, sukite
nailoning verzle, kad pazemintuméte virSuting ribag.

/\DEMESIO:
Pernelyg ilgai dirbant, variklis gali bati perkrautas,
jrankj gali bati sunku suvaldyti; pjaunant griovelius
8 mm skersmens freza, pjlvio gylis neturéty virsyti
15 mm.
Kai pjaunate griovelius 20 mm skersmens freza,
pjavio gylis neturi virSyti 5 mm.
Gilesnéms grioveliy pjovimo operacijoms, atlikite
du ar tris pjdvius vis didindami frezos gylio
nustatymus.
Nenuleiskite nailoninés verzZlés per Zemai, nes
freza gali pavojingai iSsikisti.

Stabdiklio blokas

Pav.3
Stabdiklio blokas turi tris $eSiabriaunius reguliavimo
varztus, kurie vienu pasukimu pakeliami arba

nuleidziami 0,8 mm. Naudodami Siuos SeSiabriaunius
reguliavimo varztus, galite lengvai nustatyti tris
skirtingus frezavimo gylius, nekeisdami stabdiklio strypo
padéties.

Reguliuokite Zemiausiai esant| SeSiabriaunj varzta,
norédami nustatyti giliausia pjdvj, vadovaudamiesi
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Lpjavio gylio reguliavimo® metodu. Norédami nustatyti
mazesnio gylio pjdvius, reguliuokite kitus du
esiabriaunius varztus. Siy Sesiabriauniy varzty auksgiy
skirtumas yra lygus pjaviy gylio skirtumui.

Norédami reguliuoti SeSiabriaunius varztus, sukite juos
atsuktuvu arba verZliarak¢iu. Stabdiklio bloka taip pat
patogu naudoti giliems grioveliams per tris kartus iSpjauti,
vis didinat frezos gylio nuostatas.

Jungiklio veikimas
Pav.4

/\DEMESIO:
Prie§ jungdami jrenginj visada patikrinkite, ar
jungiklis gerai jsijungia, o atleistas grizta | padétj
OFF (i8jungta).
Prie$ jjungdami jrankj, patikrinkite, ar atlaisvintas
veleno fiksatorius.
Norédami jjungti jrankj, nuspauskite fiksavimo mygtuka
ir patraukite gaiduka. Norédami iSjungti, nuspauskite
gaiduka.
Norédami dirbti be pertrikiy, patraukite gaidukg, tada
papildomai nuspauskite fiksavimo mygtuka. Norédami

jrankj i$jungti, patraukite gaidukg, kad fiksavimo
mygtukas automatiSkai atsifiksuoty. Tada atleiskite
gaiduka.

Atleide gaiduka, veikia atlaisvinimo funkcija, apsauganti
nuo nety€inio gaiduko paspaudimo.

Greicio reguliavimo diskas

RP1110C modeliui

Pav.5

Irankio greitj galima keisti pasukant grei€io reguliavimo
ratukg prie norimo skai¢iaus nuo 1 iki 5.

Greitis didéja, kai ratukas sukamas skaiciaus 5 kryptimi,
0 mazesnis greitis gaunamas sukant skaiCiaus 1

kryptimi.
Tai leidZia pasirinkti idealy greitj optimaliam medziagos
apdirbimui, ty., galima tinkamai nustatyti greitj,

atsizvelgiant | apdirbama medziaga ir frezos skersmenj.
Zr. zemiau pateikta lentele, kad pamatytuméte rysj tarp
skaiciy nustatymy ant ratuko ir apytikslj jrankio greitj.

Skaicius min '

1 8000

2 12 000

3 16 000

4 20 000

5 24 000
ADpEeMESio:

Greicio reguliavimo diska galima sukti tik iki 5 ir
atgal iki 1. Nesukite jo toliau, nes gali sutrikti
greicio reguliavimo funkcija.



SURINKIMAS

/A\DEMESIO:
Prie§ taisydami jrenginj visada patikrinkite, ar jis
iSjungtas, o laido kistukas - iStrauktas i§ elektros
lizdo.
Grazto jdéjimas ir iSémimas
Pav.6
A\DEMESIO:
Tvirtai sumontuokite freza. Naudokite tik su jrankiu
pateiktus verzliarakéius. Per mazai priverzta arba
per daug uzverzta freza gali bati pavojinga.
Nebandykite verzti jvorés verzlés prie$
neuzdéje frezos. Galite sulauzyti jvorés kagj.
Iki galo ikiSkite frezos antgalj j jvorés klgj. Suspauskite
veleng, kad jis nesisukty ir verzZliarakCiu saugiai
uzverzkite jvorés verzle.
Gamykloje ant jrankio buvo sumontuotas A 8 mm arba
6,35 mm jvorés kdgis. Naudodami kito skylés
skersmens frezos antgalius, naudokite tinkamo dydzio
jvorés kigj frezai, kurig ketinate naudoti.
Norédami nuimti freza, atlikite jdéjimo procedirg
atbuline tvarka.

tai

Pav.7

NAUDOJIMAS

/A\DEMESIO:
Prie§ pradédami darbg, visada ijsitikinkite, ar
jrankio korpusas automati$kai pakyla iki virSutinés
ribos ir antgalis neiSsikiSa i$ jrankio pagrindo, kai
fiksavimo rankenélé yra atlaisvinta.
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 kra$ta, ruoSinio pavirSius turi bdti i§ airés
antgalio pusés, nukreiptas stimimo kryptimi.

2
4
— 4
Vil e =
3

1. Ruos$inys

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

Patikrinkite, ar tinkamai jtaisytas dulkiy kreiptuvas.
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 kreiptuva, bdtinai dékite jj
desinéje puséje, stimimo kryptimi. Taip jis bus
sulygiuotas su ruoSinio Sonu.

Pav.8

Tiesusis kreiptuvas (papildomas priedas)
Pav.9

Tiesusis kreipiklis efektyviai naudojamas
pjaviams, iSpjaunant i§émas arba griovelius.
Norédami sumontuoti tiesujj kreiptuva, kiSkite kreiptuvo
strypus | jrankio pagrinde esancias kiaurymes.
Pareguliuokite atstuma tarp frezos ir tiesiojo kreiptuvo.
Nustate norimg atstuma, uzverzkite suverzimo varzta,
kad tiesusis kreiptuvas nejudéty.

tiesiems

Pav.10

Pjaudami stumkite jrankj su tiesiuoju kreipikliu, sulygiave
ji su ruoSinio krastu.

Jeigu atstumas tarp ruoSinio Sono ir pjovimo padéties
yra per didelis tiesiajam kreipikliui, arba jeigu ruosinys
neteisus, tiesiojo kreipiklio naudoti negalima. Tokiu
atveju, prie ruoSinio tvirtai prispauskite tiesig lentg ir
naudokite jg kaip kreiptuva, atréme | frezos pagrinda.
Slinkite jrankj rodyklés kryptimi.

Pav.11

Kreipianéioji jvoré (papildomas priedas)
Pav.12

Kreipiancioji jvoré turi mova, pro kurig praeina antgalis, ir
todél jrankiu galima i$pjauti modelius pagal lekalus.
Norédami jtaisyti kreipianciaja jvore, atlaisvinkite ant
jrankio pagrindo esancius varztus, ikiSkite kreipiancCiaja,
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) atstumg
galima apskaiciuoti, naudojant tokia lygtj:
(X) atstumas = (kreipianciosios jvorés iSorinis
skersmuo - frezos skersmuo) / 2



Prijungimas prie ,,Makita" dulkiy siurblio
Pav.15

Prijungus ,Makita" dulkiy siurblj, galima $variau atlikti
operacijas.

Uzdékite antgalio jtaisg ant jrankio dulkiy antgalio galo.
Be to, dulkiy antgalj | jrankj galima kisti ir tiesiai,
priklausomai nuo atliekamos operacijos.

Prijungiant prie ,Makita" dulkiy siurblio (modelis 407),
bdtina naudoti papildomg Zarng, kurios vidinis skersmuo
- 28 mm.

TECHNINE PRIEZIURA

/A\DEMESIO:
PrieS apziGrédami ar taisydami jrenginj visada
patikrinkite, ar jis iSjungtas, o laido kiStukas -
iStrauktas i$ elektros lizdo.
Niekada nenaudokite gazolino, benzino, tirpiklio,
spirito arba panaSiy medziagy. Gali atsirasti
iSblukimy, deformacijy arba jtrakimy.

Angliniy Sepetéliy keitimas

Pav.16

PeriodiSkai iSimkite ir patikrinkite anglinius Sepetélius.
Pakeiskite juos, kai nusidévi iki ribos Zymés. Laikykite
anglinius Sepetélius Svarius ir laisvai jslenkangius |
laikiklius. Abu angliniai Sepetéliai turéty bdti kei¢iami tuo
paCiu metu. Naudokite tik identiSkus anglinius
Sepetélius.

Jei norite nuimti Sepetéliy laikikliy dangtelius,
pasinaudokite atsuktuvu. ISimkite sudévétus anglinius
Sepetélius, jdékite naujus ir jtvirtinkite Sepetélj laikiklio
dangtelj.

Pav.17

Kad gaminys bty SAUGUS ir PATIKIMAS, ji taisyti,
apzidreti ar vykdyti bet kokig kitg priezidrg ar derinimag
turi jgaliotasis kompanijos ,Makita" techninés priezidros
centras; reikia naudoti tik kompanijos ,Makita"
pagamintas atsargines dalis.

PASIRENKAMI PRIEDAI

/\DEMESIO:
Su Siame vadove aprasytu jrenginiu ,Makita"
rekomenduojama naudoti tik nurodytus priedus ir
papildomus jtaisus. Jeigu bus naudojami kitokie
priedai ar papildomi jtaisai, gali bati suzaloti
Zmonés. Priedus arba papildomus jtaisus
naudokite tik pagal paskirtj.
Jeigu norite daugiau suzinoti apie tuos priedus,
kreipkités | artimiausig ,Makita" techninés prieziGros
centra.
Tiesiy ir grioveliy formavimo antgaliai
Krasty formavimo antgaliai
Profiliavimo antgaliai i$ valcuoto metalo
Tiesusis kreiptuvas
Kreipiancioji jvoré 25
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Kreipiancioji jvoré

Fiksavimo verzlé

|vorés kigis, 1/4 colio

|vorés kagis, 6 mm, 8 mm

17 nr. verzliaraktis

Dulkiy siurbimo antgaliy kompektas
Antgaliy komplektas

PASTABA:
Kai kurie sgraSe esantys priedai gali bati pateikti
jfrankio pakuotéje kaip standartiniai priedai. Jie
jvairiose Salyse gali skirtis.

Frezos
Tiesioji freza
Pav.18
mm
D A L1 L2
2
0 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 8 60 25
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6 6 50 18
6E 1/4"
,»U" formos graviravimo freza
Pav.19
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
,»V" formos graviravimo freza
Pav.20
mm
D A L1 L2 9
174" 20 50 15 90°
Trapecinio dygio freza
Pav.21
mm
D A L1 L2 [}
15S 8 14,5 55 10 35°
15L 8 14,5 55 14,5 23°
12 8 12 50 9 30°
Graztas- profiliavimo freza
Pav.22
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"




Graztas - dvigubo profiliavimo freza

Guoliné ornamenty pjovimo freza

Pav.23 Pav.30
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 [ A2 | A3 | L1 | L2 | L3 | R
8 8 8 80 55 20 25 6 20 [ 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
6 6 6 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
oF P 6 70 40 12 14
- Guoliné skliauto ornamento pjovimo freza
Kampy apvalinimo freza Pav.31
Pav.24
mm
mm D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 R
= o 6 | 20| 18 | 12| 8 |40 | 10 | 55| 3
RE e B LR G R 8 6 | 26 | 22 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
4R 6
20 8 | 45 10 4 4 - _— " . L
4RE 1/4" Guoliné roméniskos ,,S" pavidalo kreivés freza
Pav.32
Briauny nuskvelbimo freza mm
Pav.25 AMJAa2[t1 L2 L3RI [R2
mm 6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 |25 |45
P A L1 L2 L3 d 6 26 | 8 | 42 |12 | 45| 3 | &
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Skiauto ornamento pjovimo freza
Pav.26
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Guoliné profiliavimo freza
Pav.27
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
174"
Guoliné kampy apvalinimo freza
Pav.28
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 3,5 3
6 21 8 | 40 10 | 35 | 6
1/4" 21 8 | 40 10 | 35 6
Guoliné briauny nuskvelbimo freza
Pav.29
mm
D A1 A2 L1 L2 0
M N 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 4 " 60
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EESTI (algsed juhised)

Uldvaate selgitus

1-1. Reguleerimisnupp 5-1. Kiiruseregulaator 13-1. Kruvi

1-2. Stoppervarras 6-1. Tsangmutter 13-2. Sabloonjuhik

1-3. Sligavusosuti 6-2. Pinguta 14-1. Otsak

1-4. Stoppervarda seadistusmutter 6-3. Keerake lahti 14-2. Tald

1-5. Lukustusnupp 6-4. Mutrivéti 14-3. Sabloon

1-6. Kiirsoote nupp 6-5. Vallilukk 14-4. Toddeldav detail
1-7. Reguleeriv kuuskantpolt 7-1. Sobiva suurusega tsangkoonus 14-5. Vahemaa (X)

1-8. Stopperi plokk 8-1. Etteandesuund 14-6. Sabloonjuhiku vélislabimaét
2-1. Nailonmutter 8-2. Otsaku pddriemissuund 14-7. Sabloonjuhik

3-1. Stoppervarras 8-3. Té6deldav detail 15-1. TolImuotsaku moodul
3-2. Reguleeriv kuuskantpolt 8-4. Sirgjuhik 15-2. Otsakumoodul

3-3. Stopperi plokk
4-1. Lukustusnupp
4-2. Luliti paastik

10-2. Juhtpind
10-3. Sirgjuhik

10-1. Lukustuskruvi

16-1. Piirméargis
17-1. Harjahoidiku kate
17-2. Kruvikeeraja

TEHNILISED ANDMED
Mudel RP0910 RP1110C
Tsangpadruni maht 8 mm voi 1/4" 8 mm voi 1/4"
Sukeldusjéudlus 0-57 mm 0-57 mm
Po6rlemissagedus koormuseta (min™") 27 000 8000 - 24 000
Uldkérgus 260 mm 260 mm
Netomass 3,3 kg 3,4 kg
Kaitseklass B 21|

» Meie jatkuva teadus- ja arendustegevuse programmi téttu vidakse 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 thendatult.
ENG905-1

Miira
Tuupiline A-korrigeeritud miratase vastavalt EN60745:

Mudel RP0910

Murardhutase (Lya) : 83 dB (A)
Miravéimsustase (Lwa) : 94 dB (A)
Maaramatus (K) : 3 dB (A)

Mudel RP1110C

Murardhutase (Lya) : 81 dB (A)
Miravéimsustase (Lwa) : 92 dB (A)
Maaramatus (K) : 3 dB (A)

Kandke korvakaitsmeid

ENG900-1
Vibratsioon

Vibratsiooni  koguvaartus  (kolmeteljeliste
summa) maaratud vastavalt EN60745:

vektorite

Mudel RP0910

Too6reziim: keskmise
puitkiudplaatidesse Idigete tegemine
Vibratsioonitase (ap) : 8,0 m/s’
Maaramatus (K): 1,5 m/s’

tihedusega

Mudel RP1110C

Tooreziim: keskmise
puitkiudplaatidesse I6igete tegemine
Vibratsioonitase (ay) : 5,0 m/s?
Maaramatus (K): 1,5 m/s®

tihedusega

ENG901-1
Deklareeritud  vibratsiooniemissiooni  vaartus  on
moddetud kooskdlas standardse testimismeetodiga ning
seda vBib kasutada Uhe seadme vdrdlemiseks teisega.
Deklareeritud vibratsiooniemissiooni vaartust voib
kasutada ka mirataseme esmaseks hindamiseks.

/NHOIATUS:
Vibratsioonitase voib elektritddriista tegelikkuses
kasutamise ajal erineda deklareeritud vaartusest



sOltuvalt tooriista kasutamise viisidest.

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

toosituatsioonis (vottes arvesse tooperioodi kdik
osad nagu naiteks korrad, mil seade lilitatakse
valja ja mil seade tdo6tab tlhikaigul, lisaks téoajale).

ENH101-15
Ainult Euroopa riigid

EU vastavusdeklaratsioon

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

Masina tahistus:

Profiilfrees / Elektrooniline profiilfrees

Mudel nr./tiiip: RP0910,RP1110C

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 meie volitatud
esindaja kaes Euroopas, kelleks on:

Makita International Europe Ltd.

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

Uldised elektritoériistade ’

ohutushoiatused
/\ HOIATUS Lugege labi kdik ohutushoiatused ja

juhised. Hoiatuste ja juhiste mittejargmine vdib
pohjustada elektriSokki, tulekahju ja/vdi tosiseid
vigastusi.

Hoidke alles koik hoiatused ja juhised
edaspidisteks viideteks.

HOOVLI OHUTUSJUHISED

1. Hoidke elektritooriista isoleeritud pindadest,
sest I6ikur voib sattuda kokkupuutesse
seadme enda toitejuhtmega. Voolu all olevasse
juhtmesse |dikamine voib pingestada
elektritdoriista metallosasid ning kasutaja voib
saada elektril6ogi.

GEBO018-4
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Kasutage klambreid vo6i monda muud sobivat
viisi toodeldava detaili kinnitamiseks ja
toetamiseks stabiilsele alusele. Tdddeldava
detaili hoidmisel kdega voi selle toetamisel vastu
keha on detail ebastabiilses asendis ning vdib
pdhjustada kontrolli kaotust.

3. Pikema tooperioodi

kuulmiskaitsevahendeid.

Kasitsege loikeotsikuid viga ettevaatlikult.

Enne toimingu teostamist kontrollige hoolikalt,

et l6ikeotsikul poleks mérasid voi vigastusi.

Asendage pragunenud voi vigastatud

16ikeotsik viivitamatult.

6. Viltige naeltesse sisseldikamist. Enne
toimingu teostamist kontrollige téddeldavat
detaili ja eemaldage sellest koik naelad.

7. Hoidke tooriista kindlalt kahe kédega.

8. Hoidke kded eemal poorlevatest osadest.

Veenduge, et I6ikeotsik ei puudutaks to6deldavat

detaili enne tooriista sisseliilitamist.

Enne tooriista kasutamist tegelikus

tookeskkonnas laske sellel moni aeg koormuseta

tootada. Jalgige vibratsiooni voi vibamist, mis
voib viidata valesti paigaldatud I6ikeotsikule.

Olge tédhelepanelik I6ikeotsiku poorlemis- 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 tiielikult
seiskunud.

Arge puudutage ldikeotsikut vahetult pirast

toimingu I6petamist; see voib olla vaga kuum

ja pohjustada poletushaavu.

Arge miirige tooriista korpust ettevaatamatult

vedeldiga, bensiiniga, o0liga ega muude

selliste ainetega. Need vdivad pohjustada

I6hede tekkimise tooriista korpusesse.

Kasutage oige saba labimddduga otsakuid,

mis vastavad tooriista kiirusele.

Moned materjalid voivad sisaldada miirgiseid

aineid. Rakendage meetmeid tolmu

sissehingamise ja nahaga kokkupuute
véltimiseks. Jargige materijali tarnija
ohutusalast teavet.

Kasutage alati 6iget 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.

kestel kandke

18.



FUNKTSIONAALNE KIRJELDUS

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

Loikesiigavuse reguleerimine

Joon.1

Asetage tOoriist tasasele pinnale. Lédvendage

lukustusnupp ja langetage tooriista korpust, kuni otsak
puudutab tasast pinda. Tdoriista korpuse lukustamiseks
pingutage lukustusnuppu.

Keerake stoppervarda seadistusmutrit vastupaeva.
Langetage stoppervarrast, kuni see puutub vastu
reguleerimispolti.  Seadke siligavusosuti  kohakuti
skaalathikuga ,0". Sligavusosuti naitab skaalal
I6ikestigavust.

Hoides kiirs6ote nuppu all, tdstke stoppervarrast
soovitud I6ikesligavuse saavutamiseni. Slgavuse
peenhaalestuseks tuleb keerata reguleerimisnuppu (liks
pooére =1 mm).

Keerates stoppervarda seadistusmutrit paripdeva, saate
stoppervarda tugevasti fikseerida.

Nuld tuleb teie poolt etteantud Idikesiigavuse
saavutamiseks |6dvendada lukustusnupp ja seejarel
langetada todriista korpust, kuni stoppervarras satub
kontakti stopperi ploki seadistamise kuuskantpoldiga.

Nailonmutter

Joon.2

Keerates nailonmutrit, saab reguleerida tOdriista
korpuse Ulemist piiri. Kui otsak jaab alusplaadi pinnale
lahemale kui tarvis, siis keerake korpuse Ulemise piiri
langetamiseks nailonmutrit.

/\HOIATUS:
Kuna (lemaarane Idikamine vdib pdhjustada
mootori Ulekoormust v&i raskendada tdoriista
kontrolli all hoidmist, ei tohiks Idikestigavus soonte
I6ikamisel 8 mm labimddduga otsakuga Uletada
korraga 15 mm.
Soonte I6ikamisel 20 mm labimédduga otsakuga ei
tohiks I6ikestigavus korraga Uletada 5 mm.
Eriti slgavate soonte Ibdikamisel tehke jarjest
suureneva ldikestiigavusega kaks voi kolm Idiget.
Arge langetage nailonmutrit liiga madalale, muidu
eendub otsak ohtlikult kaugele.

Stopperi plokk

Joon.3

Stopperi plokil on kolm reguleerivat kuuskantpolti, mis
tdusevad voi langevad 0,8 mm Uhe pdoérde kohta. Te
saate hdlpsasti seada kolm erinevat I6ikesligavust iima
stoppervarda reguleerimiseta, kasutades reguleerivaid

kuuskantpolte.
Suurima  I6ikesligavuse  seadmiseks reguleerige
madalaimat kuuskantpolti, jargides jaotises

,LOikesligavuse reguleerimine” kirjeldatud meetodit.
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Vaiksemate Ibikesligavuste seadmiseks reguleerige
Ulejdénud kahte kuuskantpolti. Nende kuuskantpoltide

kdrguse erinevused on vordsed IBikestugavuse
erinevustega.

Kuuskantpoldi ~ kdrguse reguleerimiseks keerake
kuuskantpolte kruvikeeraja VoI mutrivétmega.

Siigavamate soonte I6ikamisel on stopperi plokki mugav

kasutada kolme I6ike tegemiseks, nii et otsaku

I6ikesligavuse seadistust jarjest suurendatakse.

Liiliti funktsioneerimine

Joon.4

/A\HOIATUS:
Kontrollige alati enne tddriista  vooluvdrku
Uhendamist, kas llliti paastik funktsioneerib
nduetekohaselt ja liigub lahtilaskmisel tagasi

valjalilitatud asendisse.

Enne sisselllitamist veenduge, et vdllilukk on

vabastatud.
Tooriista kaivitamiseks vajutage lukustusnupp alla ning
tdbmmake lUliti paastikut. Seiskamiseks vabastage luliti
paastik.
Pidevaks t6dks tdmmake liliti paastikut ja vajutage
seejarel lukustusnupp sligavamale sisse. Todriista
seiskamiseks tdmmake lUliti  paastikut nii, et
lukustusnupp automaatselt naaseb. Seejérel vabastage
Iliti paastik.
Parast  luliti paastiku  vabastamist  rakendub
lahtilukustussiisteem, et valtida liliti paastiku tombamist.

Kiiruseregulaator

Mudeli RP1110C kohta

Joon.5

Tooriista kiirust saab muuta, valides kiiruseregulaatori
skaalal numbrilise vaartuse 1 kuni 5.

Suurem kiirus saavutatakse, kui keerata skaala
vaartusele 5, madalama kiiruse saavutamiseks tuleb see
keerata vaartusele 1.

See vdimaldab valida materjali  optimaalseks
tootlemiseks sobivaima kiiruse, st kiiruse, mis sobib
materjali ja otsaku Iabimédduga kdige paremini.

Tabelis on toodud skaala numbriliste vaartuste ja
tooriista ligikaudse kiiruse omavahelised suhted.

Number min”
1 8000
2 12 000
3 16 000
4 20 000
5 24 000
AHolaTus:

Kiiruseregulaatorit saab keerata ainult numbrini 5
ja tagasi numbrini 1. Arge kiiruseregulaatorit jduga
ile 5 voi 1 keerata pulidke, sest vastasel korral ei
pruugi kiiruse reguleerimise funktsioon enam
todtada.



KOKKUPANEK

AHoIATUS:
Kandke alati enne tooriistal mingite t66de
teostamist hoolt selle eest, et see oleks valja
lllitatud ja vooluvérgust lahti Ghendatud.

Otsaku paigaldamine vo6i eemaldamine
Joon.6

AHoIATUS:
Paigaldage otsak tugevasti. Kasutage alati
tooriistaga kaasas olevat mutrivdtit. Logisev voi
liiga tugevasti pingutatud otsak vdib olla ohtlik.
Arge pingutage tsangmutrit iima otsakut sisestamata.
See voib pdhjustada tsangkoonuse purunemise.
Sisestage otsak I6puni tsangkoonusesse. Vajutage
vollilukku, et hoida vélli paigal, ja kasutage mutrivétit, et
tsangmutter korralikult kinnitada.
Tehases on todriistale paigaldatud 8 mm véi 6,35 mm
labimddduga tsangkoonus. Kasutades teistsuguse tiive

labimédduga  freesimisotsakuid, kasutage sobiva
suurusega tsangkoonust.
Otsaku eemaldamiseks jargige paigaldusjuhiseid

vastupidises jarjekorras.

Joon.7

TOORIISTA KASUTAMINE

AHolATUS:
Enne t66 alustamist veenduge alati, et tdoriista
korpus kerkib automaatselt Glemise piirini ning et
otsak ei eendu lukustusnupu I6dvendamisel
tooriista alusest valja.
Asetage tdoriista alus I6igatavale detailile, iima et see
detaili vastu puutuks. Seejérel lilitage tooriist sisse ja
oodake, kuni otsak saavutab téiskiiruse. Langetage
tooriista korpust ja liigutage tooriista piki toddeldava
detaili pinda, hoides tddriista alust tasaselt vastu pinda
ja liikkudes sujuvalt edasi, kuni 16ige on tehtud.
Servade lI6ikamisel peab tdddeldava detaili pind jadma
seadme liikumise suunas vaadatuna otsakust vasakule.

2
4
— 4
Vil e =
3

1. To6deldav detail

2. Otsaku p6o6rlemissuund
3. Vaade t6driista pealt

4. Etteandesuund
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MARKUS:

- Veenduge, et tolmujuhik on korralikult paigaldatud.
Kui tdoriista nihutatakse edasi liiga kiiresti, vdib see
pdhjustada I6ike halva kvaliteedi v&i kahjustada otsakut
vdi mootorit. Kui tddriista nihutatakse edasi liga
aeglaselt, voib see 16ikekohta kdrvetada ja kahjustada.
Oige edasiliikumise kiirus sltub kasutatava otsaku
suurusest, toddeldavast materjalist ja l6ikesligavusest.
Enne t66 alustamist tegelikult t66deldaval pinnal on
soovitatav teha sarnasest materjalist Uleliigsel
saematerjalitikil proovildikamine. Nii teate tépselt,
kuidas I5ige valja naeb, ning saate kontrollida mddte.
Sirgjuhiku kasutamisel paigaldage see kindlasti
seadme liikumise suunas vaadatuna otsakust
paremale. Sel juhul on lihtsam juhikut t66deldava
pinna servaga kohakuti hoida.

Joon.8

Sirgjuhik (lisatarvik)

Joon.9

Sirgjuhikut kasutatakse faasimisel v6i soonte I6ikamisel
sirge |6ike saamiseks.

Sirgjuhiku paigaldamiseks sisestage juhtvardad todriista
aluses olevatesse avaustesse. Reguleerige vahemaad
otsaku ja sirgjuhiku vahel. Soovitud vahemaa saavutamisel
pingutage sirgjuhiku fikseerimiseks lukustuskruvi.

Joon.10

Loéikamisel liigutage toodriista nii, et sirgjuhik oleks
téodeldava detaili servaga Uhel joonel.

Kui vahemaa tdddeldava detaili kilje ja 16ikeasendi vahel on
liiga suur vdi kui toodeldava detaili kiilg pole sirge, ei saa
sirgjuhikut kasutada. Sellisel juhul klammerdage téodeldava
detaili kiilge tugevasti sirge laud ja kasutage seda profiilfreesi
aluse juhikuna. Juhtige t6driista noole suunas.

Joon.11

Sabloonjuhik (lisatarvik)

Joon.12

Sabloonjuhik véimaldab kasutada otsaku juhtimiseks
kindlat teed, mis jargib mingit kindlat soovitud mustrit.
Sabloonjuhiku  paigaldamiseks 16dvendage tdériista
aluse kruvid, sisestage $abloonjuhik 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:

- Toodeldav detail Idigatakse Sabloonist veidi
erineva suurusega. Jatke otsaku ja $abloonjuhiku
véliskilje vahele vahemaa (X). Vahemaa (X)
arvutamiseks saab kasutada jargmist valemit:
Vahemaa (X) = (8abloonjuhiku valislabimdét -
otsaku labimdbét) / 2



Uhendamine Makita tolmuimejaga
Joon.15

Et tootamisel tekiks vahem prahti,
Uhendada Makita tolmuimejaga.

Pange otsak ja tolmuotsak todriista sisse. Vastavalt
teostatavale t6dle on véimalik paigaldada tolmuotsak ka
otse tooriista alusesse.

Makita tolmuimeja (mudel 407) Uhendamiseks léheb
tarvis lisavarustusse kuuluvat 28 mm siselabimdédduga
voolikut.

HOOLDUS

saab tooriista

AHoIATUS:
Kandke alati enne kontroll- vdi hooldustoimingute
teostamist hoolt selle eest, et tooriist oleks valja
lUlitatud ja vooluvérgust lahti thendatud.
Arge kunagi kasutage bensiini, vedeldit, alkoholi
ega midagi muud sarnast. Selle tulemuseks voib
olla luitumine, deformatsioon v&i pragunemine.

Sisiharjade asendamine

Joon.16

Votke vélja ja kontrollige susiharju regulaarselt.
Asendage slsiharjad uutega, kui need on kulunud
piirmargini. Hoidke susiharjad puhtad, nii on neid lihtne
oma hoidikutesse libistada. Mdlemad sisiharjad tuleb
asendada korraga. Kasutage ainult identseid susiharju.
Kasutage harjahoidikute = kaante  eemaldamiseks
kruvikeerajat. Votke arakulunud suUsiharjad valja,
paigaldage uued ning kinnitage harjahoidikute kaaned
tagasi oma kohale.

Joon.17

Toote OHUTUSE ja TOOKINDLUSE tagamiseks tuleb
vajalikud remontt6od, muud hooldus- ja
reguleerimisté6d  lasta teha  Makita  volitatud

teeninduskeskustes. Alati tuleb kasutada Makita varuosi.
VALIKULISED TARVIKUD

/\HOIATUS:
Neid tarvikuid ja lisaseadiseid on soovitav
kasutada koos Makita toriistaga, 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
Fiksaatormutter

Tsangkoonus 1/4"
Tsangkoonus 6 mm, 8 mm
Mutrivéti nr 17
Tolmuotsaku moodul
Otsakumoodul

MARKUS:
Méned nimekirjas loetletud tarvikud véivad kuuluda
standardvarustusse ning need on lisatud tOdriista
pakendisse. Need vdivad riikide 16ikes erineda.

Freesimiotsakud

Sirgotsak
Joon.18
mm
D A L1 L2
2
0 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 8 60 25
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6 6 50 18
6E 1/4"
»U"-soone freesimisotsak
Joon.19
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
»V"-soone freesimisotsak
Joon.20
mm
D A L1 L2 9
174" 20 50 15 90°
Kalasabasoone freesimisotsak
Joon.21
mm
D A L1 L2 [}
15S 8 14,5 55 10 35°
15L 8 14,5 55 14,5 23°
12 8 12 50 9 30°
Puuriteravikuga tasaservamisotsak
Joon.22
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"




Puuriteravikuga kahekordne tasaservamisotsak

Kuullaagritega ribitamisotsak

Joon.23 Joon.30
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 | A2 | A3 | L1 | L2 | L3 | R
8 8 8 80 55 20 25 6 20 [ 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
6 6 6 26 | 12 8 |42 | 12 |45 | 7
oF P 6 70 40 12 14
. Kuullaagritega négusprofiili ribitamisotsak
Nurgaiimardusotsak Joon.31
Joon.24
mm
mm D |A1|A2 | A3 |A4 | L1 | L2 | L3 | R
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
R 5 6 | 20| 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55| 3
RE e B LR G R 8 6 | 26 | 22 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
4R 6
20 8 | 45 10 4 4 . .
4RE 1/4" Kuullaagritega rooma tiiiipi S-profiili otsak
Joon.32
Faasimisotsak mm
Joon.25 A1 | A2 | L1 |L2 | L3 | Rl | R2
mm 6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 |25 |45
P A L1 L2 L3 d 6 26 | 8 | 42 |12 | 45| 3 | &
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Nogusfreesimisotsak
Joon.26
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kuullaagritega tasaservamisotsak
Joon.27
mm
D L1 L2
6 50 20
114"
Kuullaagritega nurgaiimardusotsak
Joon.28
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 3,5 3
6 21 8 | 40 10 | 35 6
114" 21 8 | 40 10 | 35 6
Kuullaagritega faasimisotsak
Joon.29
mm
D A1 A2 L1 L2 0
M N 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 4 " 60




PYCCKWUW A3bIK (UcxogHas MHCTPyKLms)

O6bsAcHeHUs obwero nnaHa

1-1. PerynupoBoyHas pyyka 4-2. KypKoBbIii BbIKINOYaTeNb 13-1. Bunt

1-2. CtonopHas onopa 5-1. ToBOPOTHbI PerynaTop CKopocTu 13-2. MpodunbHas HanpaenstoLas

1-3. Ykasartenb rnyouHbl 6-1. LlaHrosas raika 14-1. buta

1-4. YcTaHOBOYHas raika CTOMOPHO 6-2. 3aTsHyTb 14-2. OcHoBaHue
onopel 6-3. Ocnabutb 14-3. Mpochune

1-5. Pyyka Grioku1poBku 6-4. FaeyHbIit koY 14-4. ObpabartbiBaemas getarnb

1-6. KHonka GbicTpor nopaum 6-5. dukcarop Bana 14-5. PaccTosiHme (X)

1-7. PerynnpoBOYHbiIii LIECTUrPaHHbINA 7-1. LlaHroBbIN KOHYC Haanexatiero 14-6. BHewwHwit anameTtp npocmnbHON
6ont pa3mepa HanpasnsoLen

1-8. CTonopHblit 6ok 8-1. HanpaeneHnue nogaiu 14-7. MpodunbHaa HanpaenstoLas

2-1. HelinoHoBas raiika 8-2. HanpasneHue BpalleHns buTbl 15-1. Y3en otBoAa nbinu

3-1. CtonopHas onopa 8-3. O6pabatbiBaemas AeTanb 15-2. briok hopcyHKm

3-2. PerynnpoBoyHbIi LLIECTUMPAHHBIN 8-4. Mpsmas HanpaensoLLas 16-1. OrpaHnynTensHas Metka
6ont 10-1. CTOMNOpPHbIit BUHT 17-1. Konnayok aepxatensi LeTkn

3-3. CTonopHbiIin Brnok
4-1. KHonka 6rokmpoBku

10-2. HanpasnsioLiasi NOBEPXHOCTb
10-3. MNpsmas HanpaensioLwas

17-2. OtBepTKa

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

Mogenb RP0910 RP1110C
Pa3mep uaHrosoro natpoHa 8 mMm unn 1/4" 8 mm unm 1/4"
BepTukanbHbIi xoa 0-57 mm 0-57 mm
Uucno o6opoTos Ge3 Harpyakv (MuH ") 27 000 8000 - 24 000
O6wwas BbicoTa 260 MM 260 mm
Bec HeTTO 3,3 kr 3,4 kr
Knacc 6esonacHocT B B

« Bnarogaps Halein NoCTOSHHO AeNCTBYOLLE NporpamMMe UCCreaoBaHui 1 pa3paboTok, ykadaHHbIe 30eCk TEXHUYeckue
XapakTepuCTUKN MoryT ObITb U3MEHEHBI 6e3 npenBapuUTenbHOro yBe4OMITEHUA.

* TexHuyeckne XapakTepuUCTUKU MOryT pas3nnyaTbCs B 3aBUCUMOCTU OT CTPAHbI.

* Macca B cootBeTcTBUM C NpoLieaypornt EPTA 01/2003

ENE010-1
HasHauyeHue

[aHHbIA  MHCTPYMEHT npegHasHadeH Ans 3a4ncCTku
3anoanuuo 1 NpoduNMpoBaHns Aepesa, nnacTMacchl 1

nogo6HbIX MaTepranos.
ENF002-2

MuTtaxne

MogknioyanTe OaHHbIE WMHCTPYMEHT TOMbKO K TOMY
MCTOYHUKY nuTaHus, HanpsbkeHne KOTOPOro
COOTBETCTBYET HanpsbKeHuto, yKkasaHHOMY Ha
nacnoprtHou Tabnuyke. VIHCTpyMeHT npeaHasHaveH ans
paboTbl OT UCTOYHMKA OAHO(A3HOrO NEPEMEHHOIO TOKa.
OHM VMMeIoT [BOMHYK MW3ONALUMIO U MOITOMY MOXET

NoaKNK4YaTbCs K po3eTkam 6e3 3azemneHus.
ENG905-1

Lym
TUNUYHBINA YPOBEHb B3BELLEHHOrO 3BYKOBOMO AABIIEHUS
(A), namepeHHbIn B cooTBeTcTBUM ¢ ENB0745:

Mogens RP0910

YpoBeHb 3ByKoBOro aasnexus (Lpa): 83 ab (A)
YpoBeHb 3ByKOBOW MOLLHOCTU (Lwa): 94 ab (A)
MorpewwHocTs (K): 3 a6 (A)

Mogens RP1110C

YpoBeHb 3BykoBOro gasnexus (Lya): 81 a6 (A)
YpoBeHb 3BYKOBOIN MOLLHOCTY (Lwa): 92 AB (A)
MorpewHocTb (K): 3 ab (A)

Vlcnonbsyﬁ're cpeacTBa 3aluUTbl cnyxa

ENG900-1
Bubpauus

CymmMapHoe 3HaveHue Bubpaumu (Cymma BEKTOPOB MO
TPeM 0cAM) onpeaenseTca no cneaylowmM napameTpam
EN60745:

Mogens RP0910

Pabouunn pexum: BeipesaHme nasos B MDF
PacnpoctpaHeHue Bubpauum (an): 8,0 mic?
MorpeLwHocTs (K): 1,5 m/c?

Mogens RP1110C

Pabounn pexum: BeipesaHme nasos B MDF
PacnpoctpaHeHue Bubpauum (an): 5,0 m/c?
MorpeLwHocTs (K): 1,5 m/c?



ENG901-1

«  3asBneHHoe 3HayeHne pacnpocTpaHeHusi
BMOpauMm  M3MEpeHo B COOTBETCTBMM  CO
CTaHOApPTHOW METOAMKOW WCTbITAHWA U MOXET
6bITb MCNonb30BaHO ans CpaBHEHWs!
MNHCTPYMEHTOB.

- 3asBneHHoe 3HayeHve pacnpocTpaHeHus
BMOpauMM MOXHO Takke MWCMnonb3oBaTb ANs

npeaBapuTEnbHbLIX OLLEHOK BO3AENCTBUS.

/ANPEQYNPEXOEHME:

- PacnpoctpaHeHue BuGpauum BO Bpemst
hakTryeckoro MCMNONb30BaHWS
3MEeKTPOMHCTPYMEHTA  MOXET — OTMYaThCst  OT

3asBMEHHOTO 3HAYeHWs B 3aBMCMMOCTM crnocoba
NPUMEHEHUSI UHCTPYMEHTA.

. Obs3aTenbHo onpeaenuTe Mepbl 6Ge3onacHoOCTW
ANsi 3aluTbl onepaTopa, OCHOBaHHbIE Ha OLieHKe
BO3/eNCTBUS B peanbHbIX YCroBUsiX
MCMOnb30BaHMs (C y4eToM Bcex aTanoB pabouero
LUMKNa, TakuX Kak BbIKMOYEHWE WHCTPYMEHTa,
pabota 6e3 Harpysku 1 BKNo4YeHue).

ENH101-15
Tonbko Ans eBponenckux cTpaH
Oexknapauus o cooTBetcTBUM EC
Makita Corporation, fABNAsficb OTBEeTCTBEHHbLIM
npousBoauTeneM, 3asBnsieT, 4YTO chnepyllme
yctpowncTBa Makita:
O603HayeHre ycTponcTaa:
®dpesep
Mogens/Tun: RP0910,RP1110C
SABNATCA CEPUNHBIMM USAENUSMU 1
CooTBeTCTBYeT cneaytowmm aupektueam EC:
2006/42/EC
W W3rOTOBMNEHbl B COOTBETCTBMM CO CrieaylowyMm
cTaHZapTamMu Unv HOpMaTUBHBIMU JOKYMEHTaAMMU:
EN60745
TexHuyeckas 4OKYMEHTaLMs XpaHUTes y ouumanbHoro
npeacrtasutens B Espone:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, Bucks MK15 8JD, England

30.1.2009

e

Tomoyasu Kato
HvpekTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, 446-8502, JAPAN
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GEA010-1
O6wme pekomeHaaLMM No
TexHUuKe 6e3onacHocTU Ans

ANEeKTPONHCTPYMEHTOB

A NMPEOYNPEXOEHUE O3HakombTeCb CO BCeMM
WHCTPYKUMAIMU M PEKOMEHAALUsAMU MO TeXHUKe
6e3onacHoCcTU.  HeBbINOMHEHWE  MHCTPYKUMA U
pekomeHpauui  MOXeT MPUMBECTM K  MOPaXeHWo
9NEeKTPOTOKOM, MoXapy U/unu TsHKenbliM TpPaBMam.

CoxpaHuTe GpOLUIOPY C UHCTPYKLAMU U
pekoMeHAauMsIMM Ans AanbHeuwero
MCMONb30BaHMs.

NPABUJTA TEXHUKU
BE3OMNACHOCTMU MNPH
3KCNNYATALMN ®ACOHHON
®PE3bl

1. Ecnu npu BbinonHeHUn paboT cyliecTByeT pUCK
KOHTaKTa feHTbl C COOCTBEHHbIM LUHYPOM
NUTaHWA, [epXuTe  3INEeKTPOMHCTPYMEHT 3a
cneuuanbHO npeAHa3HaYeHHble U30NUPOBaHHbIE
noBepxHocTu. KoHTakT ¢  npoeogom  nog
HanpsKEHUEM NPUBELET K TOMY, YTO METannmyeckve
[leTanu HCTPyMeHTa Takxe ByayT nog HanpsxxeHneM,
4YTO MOXeT MNpUBECTM K MOPaXKEHUI onepaTopa
3NEKTPUYECKVIM TOKOM.

2. [Ona ¢wukcauum paspesaemMor AeTanu Ha

yCTOW4YMBOW NOBEpPXHOCTU ucnonb3ynte

3aXUMbl MNM  gpyrve  COOTBeTCTByHLUUE
npucnoco6neHus. Hukorga He  gepxwuTe
pacnunuBaemble fdeTanu B pykax U He
npwxmumanTe nx K Teny, Tak kak aTo He obecneuunt

YCTOMYMBOrO MONOXEHUst [eTanM U MOXeT

NpUBECTM K NOTEpe KOHTPOMNS HaZ UHCTPYMEHTOM.

B cnyyae pAnutenbHoro MUcnonb3oBaHUsA

WHCTPYMEHTa Ucnonb3ynTe CpeAcTBa 3alunThbl

cnyxa.

AkKypaTHO o6paljanTecb c GUTOMN.

Mepepa akcnnyartauuen TwaTenbLHO OCMOTpUTE

6uTy 1 y6eautecb B OTCYTCTBUM TPELUMH UK

noBpeXaAeHUNn. HemepneHHo 3aMeHuUTe

TPECHYBLUYIO UM NOBPEXAEHHYIO GUTY.

6. W3beranTe nonagaHMs nNOMoTHa Ha rBo3gw.

Mepen BbinonHeHuem paGoTr ocmoTpuTte

peTanb U yaanuTe u3 Hee Bce rBO3aMm.

Kpenko aepute MUHCTPYMEHT 06enMm pykamu.

Pyku AOMXKHbI HAXOAUTLCA Ha PacCTOAHUU OT

BpaLlalowmnxcs geTanen.

Mepepn BkNtoYeHUeM BbIKNtovaTens yoeamrech,

YyTO GMTa He KacaeTcs peTanu.

Mepea wvcnonb3oBaHMEM WHCTPYMEHTa Ha

peanbHOM peTanu  AanTe  UHCTPYMEHTY

HeMHoro nopa6ortatb BxonocTylo. Yoeautecb

B OTCYTCTBMM BuGpauumM wunu OueHus,

GEB018-4



KOoTOpble  MOryT CBUAETeNnbCTBOBaTb O
HenpaBUNbHOW yCTaHOBKe GUTBI.

MomMHWUTe O HanpaBneHuMn BpalieHUA GUTbl 1
HanpaBrieHuu ee nogayu.

He octaBnsiiite pa6oTalowmini MHCTPYMeHT 6e3
npucmoTpa. BkniouyanTe WHCTPYMEHT TONbKO
TorAa, Koraa oH HaxoAUTCS B pyKax.

MNepen n3BneyeHnem 6UTHLI U3 AeTanu Bceraa
BbIKITHOYAWTE MHCTPYMEHT U XAUTE OCTaHOBKMN
AOBWXeHUA 6UTbI.

Cpa3y nocrne OKOHYaHMsi pabor  He
npukacanTecb K 6ute. OHa MOXeT GbITb O4YeHb
ropsiyeit, YTo NpUBEAET K OXKOraM KOXMW.

He ponyckaiTe HeGpeXHOW YMCTKU OCHOBAHUA
MHCTpPyMeHTa pacTBoputeneM, GeH3WHOM,
MacnoM M T. N. JTO MOXeT MPUBECTU K
BO3HWKHOBEHMIO TPELUH B OCHOBAHUMU.
Ucnonb3yiTe Hacagku, AnameTp XBOCTOBMKaA
KOTOpbIX COOTBETCTBYeT cKopocTh
WHCTPYMeHTa.

HekoTopble MaTepuanbl MOryT coaepXaTb
TOKCUYHbIE XMMMU4Yeckue BelyecTBa. Mpumute
COOTBETCTBYHOLLNE Mepbl NPEAOCTOPOXKHOCTH,
YTOObl U36exaTb BAbIXaHUA UNU KOHTaKTa C
KOXen Takux BeLeCTB. Co6niopante
Tpe6oBaHUs,  yKasaHHble nacnopre
6e3onacHocTy mMaTepuana.
Bcerpa  ucnonb3ynte
nbine3awmuTHyl0  Macky/pecnupaTop
3aWuTbl  AbIXaTeNnbHbIX MyTed oOT
pa3pe3aeMbiX MaTepuanoB.

COXPAHUTE OAHHBIE
MHCTPYKLIUW.

AI’IPE,EI,YI'IPE)KD,EHME:

HE [OOMYCKAWUTE, uToGbl yao6CTBO MNM ONbIT
3KCnnyaTauun AaHHOrO YCTpoWMcTBa (Mony4YeHHbIN
OT MHOFOKPaTHOro MCMNoNb30BaHUsA) AOMUHMPOBaNu
Hag CTpPOrMM coGnioAeHUEeM npaBun  TEXHUKMN

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

B
18. COOTBETCTBYHOLLYIO

ana
nbinn

6e3onacHOCTM Npy o6palleHnn ¢ ITUM YCTPOWCTBOM.

HEMPABUNbHOE UCMOJNIb30OBAHUE uHcTpymeHTa
WUnu HecoGnioaeHWe NpaBUN TeXHUKM 6e3onacHocTwy,
yKa3aHHbIX B [aHHOM PyKOBOACTBE, MOXeT
NPUBECTU K TSDKENOW TpaBme.
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OMNMUCAHUE
®YHKUNOHUPOBAHUA

AHPEHVHPE)K}J,EHVIE:

- [Mepen npoBefeHUEM PerynvipoBKU UMW NPOBEPKU
paboTbl MHCTPyMEHTa BCeraa npoBepsiite, YTO
MHCTPYMEHT BbIKIIOYEH, @ LUHYP NUTaHWUS BbIHYT U3
po3eTku.

PerynupoBka rny6uHbI pe3ku

Puc.1

YCTaHOBUTE WHCTPYMEHT Ha MNMOCKYI0 MOBEPXHOCTb.
Ocnabbre py4yky OMNOKMPOBKM W OMyckamTe Kopnyc
WHCTPYMeHTa, noka 6uta He OygeT kacaTbCsi NOCKOW
NoBEepXHOCTW.  3aTsHUTE pyuyky GrokvpoBkv  Ans
dhukcaumm Kopnyca MHCTPYMEHTa.

[MoBepHWTE yYCTAHOBOYHYK raiKy CTOMOPHOW OMopbl
NpoTUB 4acoBOW CTpenku. OnycTuTe CTOMOPHYIO OMopy,
yToGbl OHa Kacanmacb perynupoBodHOro  GonTa.
CoBmecTuTe ykasatenb rnybuHbl c oTmeTkonm "0".
[mybvHa peskn ykasblBaeTCsi Ha LIKane C MOMOLLbO
yKkasaTens rny6uHbl.

HapaBvB Ha kHOMKy ObICTpOW nogjayn, MogHUMaiTe
CTOMOPHYIO ornopy, mnoka He Oyger pgocTUrHyTta
Heobxogmmas rnybuHa peskn. MoxHO JOBUTLCA TOYHON
perynmpoBsku rny6uHbI nytem nosopoTa
perynupoBo4Hom py4ku (1 mm 3a 060poT).

oBepHYB YCTaHOBOYHYIO raiky CTOMOPHOMN OMOpPbI MO YaCOBON
cTpernke, Bbl MOXeTe Kpernko 3aTsiHyTb CTOMOPHYIO OMopy.
Tenepb npeponpeneneHHoi  rmyGuHbl  Pe3kn  MOXHO
[obuTbCsi, ocnabue pyuky OMOKMPOBKM M OMYCTMB KOPMyC
VHCTPYMeHTa, 4ToObl  CTOMOpHas  omopa  kacanacb
PErynmMpoBOYHOTO LLECTUrpaHHOro GorTa CTonopHoro Groka.

HennoHoBas raika

Puc.2

MoBopauvBas HENNOHOBYIO rawiKy, MOXHO perynmpoBaTtb
BEpXHU npegen  koprnyca MHCTpymeHTa. Koraa
HaKOHEeYHUK OuTbI BTArMBaeTCcH cunbHee, yem
HeobxoAMMO, MO CPaBHEHWIO C MOBEPXHOCTHIO OMOPHOW
NnnTbl, NOBEPHUTE HeVIJ‘IOHOBy}O raPle, YTOObI onycTuTb
BEPXHUA Npeaen.

ANPEOYNPEXOEHME:
. Tak Kak ype3mepHasl pe3ka MOXET MPUBECTU K
neperpyske [ABuratenss WM TPYOHOCTSM B

yNpaBneHnn WHCTPYMEHTOM, [MybuHa peskun He
[ormkHa npesbiwatb 15 MM 3a oguH npoxon npu
peske nasoB 6UTON AMaMeTpom 8 Mm.

- TMpwu pe3ke nasos ¢ nomoLlblo 6UThI ArameTpom 20
MM, rnyGuHa pesku He JOMKHa npeBbillath 5 MM
3a 0fiMH NpPoXoA.

- TNpwn peske oyeHb rnybokux Na3oB Aenaiite Aga
WU TPU MpoxoAa, MOCTENeHHO —yBenuuueas
my6uHy 6uTbI.

. He onyckaiiTe HENNOHOBYIO ranky CrINLLKOM HWU3KO,
6uTta Byget onacHo BbICTyNaTb.



CTonopHbIN 6ok

Puc.3

CTOMOPHBIN GRNOK OCHALLEH TPeMsi PerynupoBOYHbIMU
GonTamu C LUECTUrpaHHOW roroBkoi, oauH obopoT
COOTBETCTBYET NoAgbemy unu onyckanuio Ha 0,8 mm. C
MOMOLbIO  3TUX  PEerynupoBOYHbIX  GontoB €
LUECTUrPaHHOWN TOMOBKOW MOXHO NErko HacTpouTb Tpu
pasHble rMy6uHbl pe3aHusi 6e3 U3MEHEHWS NOMOXEHNUS!
CTOMOPHOW TArK.

OTperynupyiiTe HKHWUIA BONT C LWECTUrPaHHO ronoBKON Ha
MaKkcuMarnbHylo  MyGuHY — pe3aHusl,  pPYKOBOACTBYSICb
pasaenom “PerynupoBka rny6uHbl pesaus”. OTperynupyiTe
ocTanbHble ABa 0onta C LIECTUrpaHHOW rOMOBKOW Ha
MeHbLUne rnybBuHbl pesaHnsi. Pasnuums no BbiCOTe 3TUX
6ONTOB € LIECTUIPaHHOM  TOMOBKOW  COOTBETCTBYIOT
pasnuyHon rnybuHe pesaHus.

[ns perynmpoBku BbICOTbI GOMTOB C LLIECTUrPAHHOW FOMTOBKO
UX crnegyeT BpallaTb OTBEPTKOW MMM FaeYHbIM KIHOHOM.
CTonopHbIA 6ok Takke o4eHb ynobeH Ans BbINOMHEHUs
TPOMHOrO Mpoxofa C MOCNeAoBaTeNbHbIM YBENUYEHNEM
rnyGuHbI NOTpy)XXeHUst GUTLI NPpY BbIpe3aHUM rnyGokuX Nasos.

DencTBre nepekntoyeHus
Puc.4

AHPEHYHPE)KHEHVIE:

. Tepepn BKIOYEHMEM MHCTPYMEHTa B PO3ETKY, BCEraa
npoBepsnTe,  YTO  TPUITEPHBIN  NepeknoyaTenb
paboTaeT Hagnexawum obpazom M Bo3BpallaeTcs B
nonoxerue "BbIKM", ecnu ero otnyctnTs.

- [lepen BkmoYeHMeM nepekntovatens ybeauTecs,
4YTO 3aMOK Bana OTKPbIT.

[Ins 3anycka UHCTPYMEHTa HaXXMUTE KHOMKY GNOKMPOBKM

N HaXMmWTe TpUITepHbI nepekntoyarens. OTnycTute

TPUITEPHBIN NepekoyaTent Ans 0CTaHOBKM.

[InA HenpepbIBHON paboTbl, HAXMUTE Ha TPUITEPHbIA
nepeknioyaTenb U HagaBUTE Ha KHOMKY GrokMpoBku
Aanblle. [INA OCTAHOBKM WHCTPYMEHTa, HaXMmuTe Ha

TPUITEPHbIN NepekroyaTenb, YTo6bl KHoMka GrokMpoBKX

oTKMoYMNace  aBToMaTvdecku. 3arem  ortnycTuTe

TPUITEPHBIN NepeknoYaTens.

Mocne Toro, kak Bbl 0TNYCTUTE TPUITEPHBIN NepeknoyaTens,

yHKUMS  pa3GrokvVpOBKM NpeaoTBpallaeT  BKMOYEHUE

TPUITEPHOTO NepekmnoyaTens.

[ncK perynupoBKn CKopocTun

Ons RP1110C

Puc.5

CKOpPOCTb  MHCTPYMEHTa MOXHO U3MEHsITb  MyTem
noBopoTa Ancka perynupoBKM CKOPOCTU Ha 3HayeHue C
umndpon ot 1 go 5.

Haunbonbluas ckopocTb AocTuraetcs, Korga  [Auck
NOBEPHYT B HanpaeneHun undpbl 5. A HanMeHbLias
CKOPOCTb  OCTWUraeTcs, Kkorga [AWCK MOBEepHYT B
HanpasneHun undpsl 1.

3710 nossonsieT BbiOpaTb MAeanbHyl CKOPOCTb Anst
ontumarnbHo o6paboTkm Matepuana, T.e. CKOpOCTb
MOXHO MPaBWMIbHO HacTpauBaTb B 3aBMCMMOCTM OT
matepuana u guametpa 6uThbl.

CM. Tabnuuy B3aMMOCBSI3W Mexay 3HadyeHuem Ludpbl
Ha AucKe 1 NPUMEPHON CKOPOCTbIO MHCTPYMEHTa.

Undpa MUK
1 8000
2 12 000
3 16 000
4 20 000
5 24 000
AHPEHYHPE)K}J.EHVIE:
- [HOwnck perynmpoBkun CKOpOCTUN MOXHO

noBopayuBaTh TOSbKO A0 undpbl 5 n obpatHo Ao
1. He nbiTanTtecb noBepHyTb ero ganblue 5 unu 1,
Tak Kak pyHKUMS PeryriMpoBKM CKOPOCTU MOXET
BbINTW U3 CTPOS.

MOHTAX

AHPEHVHPE)KJJ,EHVIE:
- NMepen npoBegeHuem  Kakux-nub6o pabotr ¢
MHCTPYMEHTOM BCera NpoBePsiATE, YTO UHCTPYMEHT
BbIKIIOYEH, @ LUHYP MUTaHMUS BbIHYT U3 PO3ETKU.

YcTaHOBKa WU CHATUE GUTbI
Puc.6

AI‘IPEJJVI‘IPE)KJIEHVIE:

. HapexHo ycTaHaBnmBamnte ourty. Bcerpa
nosb3yWTecb TOMbKO KIKOYOM, MOCTaBRsSiEMbIM
BMECTe C WHCTPYMeHTOM. HesataHytas unm
CNULLKOM 3aTsiHyTast buta MoxeT 6bITb onacHa.

- He 3arqruBaiiTe raiky LIaHroBOro NaTpoHa, He BCTaBWB
6uTY. 3TO MOXKET NPUBECTY K NONOMKE LIaHrOBOrO KOHYyCa.

BcraBbTe 6UTY 00 KOHUA@ B LI@HroBbIN KOHYc. HagasuTe

Ha 3aMOK Bana, YTobbl yaepxuBaTh Ban B HENOABUXHOM
COCTOSIHUM, U KPErKO 3aTSHUTE LiIaHroBYIO raiKy KIlo4oM.
Ha 3aBofe-U3rotoBuTeENe Ha WHCTPYMEHT
yCTaHaBNMBaETCS LL@HrOBbIA KOHYC 8 MM mnun 6,35 mm.
Mpn wncnonb3oBaHWM  pe3epHbIX OWUT C  Apyrum
[VaMeTpOM XBOCTOBMKA, MUCMOSb3YWTe LLaHroBbIN KOHYC
Hapnexaiero pasvepa, noaxogsiwero Ans  6uThl,
KoTopyto Bbl HamepeBaeTeCh NCMONb30BaTh.

[nsa cHATUA BUTbI BbINOMHWUTE Npouenypy YCTaHOBKW B
obpaTHOM nopsiake.

Puc.7

SKCIMNYATALUA

/ANPEOYNPEXOEHME:

. Mepen akcnnyatauven Bcerga nposepsnTe, YTO
Koprnyc VMHCTPYMEHTa aBTOMaTU4ECKN

nogHUMaeTCA OO0 BEpxHero npegena, a 6uta He
BbICTYNaeT M3  OCHOBaHWsi  Kopryca  mpu
OTKPYHMBAHWW PYYKM BNOKUPOBKK.
YcTaHOBMTE OCHOBaHWE MHCTPyMeHTa Ha obpabaTtbiBaemyto
fetanb, nNpu aToM OWTa He AOMKHa ee KacaTbcs. 3aTem
BKIIOYMTE MHCTPYMEHT U MOAOXAUTE, Moka Guta Habeper
NOMHYI0  CKOpPOCTb. OnycTUTE KOPNyC WHCTPYMEHTa W
ABUraiiTe  WHCTPYMEHT  Briepes MO MOBEPXHOCTU



obpabaTbiBaemMol feTanu, Aepxa OCHOBaHWe UHCTPyMeHTa
3anoauL0 W NNaBHO NPOABMIas ero [0 3aBEpPLLEHUS PE3KU.
Mpu ocywecTtBneHun OGOKOBOM pPeE3KM, MNOBEPXHOCTb
obpabaTbiBaeMol AeTanu AOMKHA HaxoAWTbCst creBa
OT GUTbI B HanpaBneHuy nogayn.
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1. ObpabaTbiBaemast getanb

2. HanpaBneHue BpalleHust 6uTbl
3. Bug cBepxy MHCTpymeHTa

4. HanpasneHue nogayv

Mpumeyanme:

. Yb6egutecb, 4YTO MbiNeBas  Hanpasnsowas
yCTaHOBEHa Haanexalumm obpasom.

< Cnuwkom ObICTpOE nepemelleHne  MHCTPyMeHTa
Briepes MOXeT YXyAWWTb KayecTBO pesku uUnn
noepeauTb 6UTY Mnm gsuratens. CrvWKoM MefneHHoe
nepemeLLeH1e MHCTPYMeHTa Bnepes MOXET NpUBECTY K
CKMraHuio 1 nopye Bbipesa. Hagnexatasi ckopoctb
nogaum 6Oyner 3aBuceTb OT pasvepa OuThl, TUNa
obpabatbiBaemont getanu u rmybuHbl pesku. Mepen
OCyLLEeCTBEHNEM pesku Ha chakTeckoi
obpabatbiBaemoi fetanu, pekoMeHayeTcs caenatb
npo6HbIi BbIpe3 Ha Kycke HEHy)XHOro nunomartepuana.
OTO MO3BONMT TOYHO Y3HaTh, kak GyaeT BbIMsAETb
BbIPe3, a Takke NpoBepUTL pasMepbl.

« Mpu wncnonb3oBaHWM NpPAMON  HanpasBnSoLWEN,
obsizaTenbHO  ycTaHaBnuBanWTe €e Ha npaBoi
CTOPOHe B HamnpasneHuy nogayn. OTO MOMOXeET
yaepxuBaTb ee 3arnoanuuo ¢ 60KOBOW CTOPOHO
obpabaTbiBaemon gertanu.

Puc.8

MNpsamas HanpaBnsAowas

(nocTtaBnsieTcs oTAeNnbLHO)

Puc.9

Mpsmas HanpaBnswowas 3gpdeKTUBHO Kcnonb3yeTcs
ONsi OCYLLEeCTBMEHNS MNPAMbIX BbIPE30B MPU  CHATUM
dacok unm peske nasos.

YTobbl YCTAHOBUTL NPSIMYIO HaMpPaBnsioLLyl0, BCTaBbTe
CTePXXHW Hanpaensiolleid B OTBEPCTUS B OCHOBaHWK
MHCTpyMeHTa.  OTperynupyinte paccTosiHue — Mexay
6uton M NpAMON  HanpaBnsiowen.  YcTaHOBMB
HeobxoguMoe paccTosiHWe, 3aTAHWUTE CTOMOPHbIA GonT
ONsi 3aKpenneHns NpsiMon HanpaensoLLen.

Puc.10

Mpu peske, nepemeLlaiTe MHCTPYMEHT, Aepxa NpsiMyto
HanpaensioLylo 3anoanMuo ¢ GOKOBOW  CTOPOHOMN
obpabaTbiBaemon getanu.
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Ecnn  paccrtosHne  mexagy — GOKOBOWM — CTOPOHOW
obpabaTbiBaeMoli  JeTanu U MOMNOXEHUEM  Pe3ku
CMWLIKOM LUMPOKOE AfA NPSIMOW HanpaensioLen, unm
ecnu 6GokoBasi cTopoHa obpabaTtbiBaemoit aetanu
HEepOBHasi, MNPsIMYI0 HanpaensioLLyl0  MCMONb30BaTh
Henb3s. B AgaHHOM cryyae, HafeXHOo 3akpenuTe NpsiMyto
nocky k obpabartbiBaemMon fetany u Ucrnonb3ynte ee B
Ka4yecTBe Hanpaensowen AnA OcHoBaHWA dpesepa.
MopaBaiiTe MHCTPYMEHT B HanpaBneHun CTpesku.

Puc.11

LLlabnoHHas HanpaBnsLWas

(noctaBnsieTcs oTAENLHO)

Puc.12

MpodunbHas Hanpaenswowas WMeeT BTYNKy, 4epes
KOTOPYIO MpoxoauT Buta, YTO NO3BOIIAET UCMOMb30BaTh
VHCTPYMEHT C NPOUIbHbIMY LWabnoHamu.

[nsa yctaHOBKM NpochunbHOM HanpasnstoLlen, ocnabsre
GonTbl B OCHOBaHWM  WHCTPYMEHTa,  BCTaBbTe
nNpoUIIbHYI0 HaNpPaBNAoLLYIO U 3aTaHUTe 6oNThl.

Puc.13

Mpukpenute npocune k obpabartbiBaemon aetanu.
YCTaHOBUTE MHCTPYMEHT Ha npodunb 1 nepemeLlante
ero, npoasurasi NpodWnbHY0 HanpaensoLWy BAOMb
BOKOBOW CTOPOHbI MPOUNS.

Puc.14

MpumeyaHne:

. Pasvep BbipesaHHoii obpabatbiBaemon geranu byoet
HEMHOro OTNN4aTbCs OT pa3mepa npocduns. Obecneyste
pacctosHue (X) mexgy 6uUTOA M BHELHel CTOPOHOM
npodunbHoi Hanpaensitolen. PacctosHne (X) MOXHO
BbIYMCIIUTH NPY MOMOLLY CRIEAYIOLLIETO ypaBHEHUS:
PacctosHne (X) = (HapyxHbln  amameTp
npodunbHOM HanpaensoLwen - gnameTp 6utol) / 2

MoacoenunHeHue k nbinecocy Makita

Puc.15

Mpn nogknioyeHUM MHCTpyMeHTa K nbinecocy Makita
MOXHO [06UTbCS Bonee YNCTbIX YCroBUi paboThbl.
BctaBbre Gnok natpy6ka u nbinecbopHbIn natpybok B
WHCTPYMEHT. [MbinecGopHbIi naTpybok Takke MOXHO
BCTaBUTb HEMOCPEACTBEHHO B OCHOBaHWE MHCTPyMeHTa
B COOTBETCTBUM C BbINOSHSAEMO paboToin.

Mpu nogcoeanHeHnn k nbinecocy Makita (Mogenb 407)
HeobXxoAMM  JOMOMHUTENbHBLIN LUNAHT C  BHYTPEHHUM
[VaMeTpoMm B 28 MMm.

TEXOBCNYXUBAHUE

AI‘IPEJJVHPE)KAEHVIE:

- TMepep npoBepkoi 1Ny NpoBeAeHNEM TEXOBCYXMBAHNS
BCerda MpoBepsiiTe, YTO WHCTPYMEHT BbLIKMIOYEH, a
LUTEKEP OTCOEANHEH OT PO3ETKM.

. 3anpelaetcs  ucnonb3oBatb  GEH3UH,  NUTPOWH,
pacTBOpUTENb, CMPT M T.N. JTO MOXET MPUBECTU K
13MEHeHMIo LBeTa, edopMaLmm U NOSIBNEHNIO TPELLMH.



3ameHa yronbHbIX LWETOK

Puc.16

PerynspHo BblH/MaNTe 1 NPOBEPSANTE YrofbHbIE LETKM.
3ameHsaNTe WX, €CNM  OHW  MW3HOWEHbl [0
orpaHnyuTensHo  otmeTkn. Copepxute  yronbHble
LWeTKN B 4YMCTOTE U B CBOOOOHOM AMNS CKOMbXEHUS B
nepxarensax nonoxeHun. [Npu 3ameHe Heobxoammo
MeHATb 06e  yronbHble  LEeTKM  OAHOBPEMEHHO.
Vcnonb3yiTe TONbKO OANHAKOBbBIE YTOMbHbIE LLETKM.
Wcnonb3yiite  OoTBEPTKY  ANA  CHATUA  Kpbllwek
LeTkoaepxaTenei. /3Bnekute M3HOLLEHHbIE YrorbHble
WeTkN, BCTaBbTE€ HOBble W  3aKPyTUTE  KPbILIKW
LieTkogepxaTenen.

Puc.17

Ons o6ecneveHns BE3OMNACHOCTU n HAOEXKHOCTU
obopynoBaHus, PEMOHT, noboe Aapyroe
TexobCcnyxuBaHue UM perynupoBky  Heobxoaumo
npov3BoOAUTbL B YNOMHOMOYEHHbIX CepBUC-LieHTpax
Makita, ¢ ncnonb3oBaHMEM TOMbKO CMEHHbIX 4YacTewn
npoussoacTea Makita.

AONOJNIHUTENbHBIE
NMPUHAOJIEXHOCTH

AI‘IPE.E[YI‘IPE)KJJ,EHVIE:

. Om NpUHaAexXHOCTN unm Hacagku
pekomMeHayeTcs WUCMonb3oBaTb BMECTe C BaluvMm
MHCTpPyMeHTOM Makita, onucaHHbIM B AgaHHOM
pyKoBoACTBe. Vcnonb3oBaHue kakux-nnbo Apyrmx

NpVHaANexXHoCTEN unm Hacafok MOXeT
NpefcTaBnsaTb  OMNAacHOCTb  MOMyYeHWst  TpaBM.
Vcnonb3yiiTe NpUHaAnNeXHOCTb WnU  Hacagky

TONbKO MO yKa3aHHOMY Ha3Ha4eHuIo.
Ecnn Bam HeobxogMMo copewicTBMe B MOMyYeHUn
[[ONOMHNTENBHOM nHopmaLm no 3TUM
NPVHAAMIEXHOCTAM, CBSXKUTECH CO CBOWM MECTHbIM
cepsuc-LeHTpoMm Makita.

«  BuTbl ANst NPsSIMbIX ¥ KPUBOMMUHENHBIX Na30B

«  BbuTbl Ans o6pasoBaHnst KPOMOK

«  BuTbl ANa peskn MHOrOCNONHBLIX KPOMOK

«  [Mpsamas Hanpaensiowas

«  MNpodunbHasa Hanpasnsiowas 25

. [NpodmnbHblE HanpasnsawLwme

. CrtonopHas ravika

- LlaHroBbIn koHyC 1/4"

«  LaHroBbinn koHyc 6 MM, 8 MM

- Koy 17

« MbinecbopHbin naTtpy6ok

- Bnok natpybka

Mpumeyanme:

. HekoTopble anemeHTbl cnvMcka MOryT BXOAUTb B
KOMMNEKT WHCTPYMEHTa B KavyecTBe CTaHAapTHbIX
npucnocobnennn. OHM MOryT oOTnM4YaThCs B
3aBMCMMOCTM OT CTPaHBbl.

®dpesepHble GUTLI
MNpsimas 6uTa

Puc.18
MM
D A L1 L2
20 6
20 50 15
20E 1/4"
8 8 8 60 25
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6
6 6 50 18
6E 1/4"
Burta gnsa "U"-06pa3Hbix na3oB
Puc.19
MM
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
Buta pnsa "V"-o6pa3Hbix nazoB
Puc.20
MM
D A L1 L2 9

1/4" 20 50 15 90°

BuTta ana coeauHeHMA TUNa <NacTOYKUH XBOCT»>
Puc.21

MM

D A L1 L2 0
15S 8 14,5 55 10 35°
15L 8 14,5 55 14,5 23°
12 8 12 50 9 30°
Buta pna o6pe3kn KPOMOK ToUeK cBepreHus
3anoanuuo
Puc.22
MM
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"
BuTta nns oBoMHON 06pPe3Kn KPOMOK Touek
cBepreHus 3anoanuuo
Puc.23
MM
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 55 20 25
6 6 6 70 40 12 14
6E 1/4"
Buta pna 3akpyrneHus yrnos
Puc.24
MM
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
8R 6
25 9 | 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 | 8 |45 [ 10 | 4 | 4
4RE 1/4"
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BuTta gna cHATMA dacok MoawwunHukoBasa 6uta ana S-o6pasHoro npocdunsa

Puc.25 Punc.32
MM MM
D A L1 L2 L3 [} D A1 | A2 | L1|L2 |L3 | Rl |R2
6 23 46 1 6 30° 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 6
6 20 49 14 2 60°

BuTta AN BLIKPYXKK

Puc.26
MM
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

MoawurnHukoBan 6uTa ANsi 06pe3Kn KPOMOK

3anoanuuo
Puc.27
MM
D A L1 L2
6 10 50 20
174"

MoawwunHukoBasa 6uTta ans 3aKpyrneHusa yrrnos

Puc.28
MM
D Al | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 | 35| 3
6 21 8 40 | 10 | 35 | 6
1/4" 21 8 40 | 10 | 35 | 6

MoawunHukoBasn 6uTta AnsA cHATUA dacok

Puc.29
MM
D A1 A2 L1 L2 (]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60"

MopwmnnHukoBasn 6uTa Ans 3abopToBKK
Puc.30

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

MNoawunHukoBan 6UTa ANA BLIKPYXKN
Puc.31

20 18 12 8 40 10 | 55
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Makita Corporation
Anjo, Aichi, Japan

884320D983 www.makita.com



