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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Stopper pole

1-2. Screw 4-5. Stopper block
2-1. Lock lever 5-1. Lock lever
2-2. Screw 5-2. Screw

3-1. Depth pointer 6-1. Switch trigger
3-2. Screw 8-1. Feed direction

3-3. Stopper pole 8-2. Bit revolving direction
3-4. Adjusting hex bolt 8-3. Workpiece
3-5. Stopper block 8-4. Straight guide

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

4-1. Depth pointer
4-2. Screw
4-3. Stopper pole

4-4. Adjusting hex bolt

13-1. Screw

13-2. Base

13-3. Template guide

14-1. Bit

14-2. Base

14-3. Templet

14-4. Workpiece

14-5. Distance (X)

14-6. Outside diameter of the templet
guide

14-7. Templet guide

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

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

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

ENE010-1
Intended use
The tool is intended for flush trimming and profiling of
wood, plastic and similar materials.
ENF002-1
Power supply
The tool should be connected only to a power supply of
the same voltage as indicated on the nameplate, and
can only be operated on single-phase AC supply. They
are double-insulated in accordance with European
Standard and can, therefore, also be used from sockets
without earth wire.
ENG102-3
Noise
The typical A-weighted noise level determined according
to EN60745:
Sound pressure level (Lya) : 89 dB(A)
Sound power level (Lwa) : 100 dB(A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)
Wear ear protection
ENG223-2
Vibration
The vibration total value (tri-axial
determined according to EN60745:
Work mode : cuttig grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 4.0 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s?

vector sum)

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).

ENH101-13
For European countries only

EC Declaration of Conformity

We Makita Corporation as the responsible

manufacturer declare that the following Makita
machine(s):

Designation of Machine:

Router

Model No./ Type: RP0900



are of series production and
Conforms to the following European Directives:
98/37/EC until 28th December 2009 and then with
2006/42/EC from 29th December 2009
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30th January 2009

e

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

GEA010-1

General Power Tool Safety

Warnings

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

Save all warnings and instructions for

future reference.
GEBO018-2

ROUTER SAFETY WARNINGS

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

2. Use clamps or another practical way to secure

and support the workpiece to a stable platform.

Holding the work by hand or against your body
leaves it unstable and may lead to loss of control.

3. Wear hearing protection during extended
period of operation.

4. Handle the bits very carefully.

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

6. Avoid cutting nails. Inspect for and remove all

nails from the workpiece before operation.

Hold the tool firmly with both hands.

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

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

/AWARNING:

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

FUNCTIONAL DESCRIPTION

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

Adjusting the depth of cut

Fig.1

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

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

Fig.2
Next, lower the stopper pole until it makes contact with
the adjusting hex bolt. Align the depth pointer with the



"0" graduation.

Raise the stopper pole until the desired depth of cut is
obtained. The depth of cut is indicated on the scale (1
mm per graduation) by the depth pointer. Then tighten
the screw to secure the stopper pole.

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

Fig.3

/\CAUTION:
Since excessive cutting may cause overload of the
motor or difficulty in controlling the tool, the depth
of cut should not be more than 15 mm at a pass
when cutting grooves with an 8 mm diameter bit.
When cutting grooves with a 20 mm diameter bit,
the depth of cut should not be more than 5 mm at a
pass.
When you wish to cut grooves more than 15 mm
deep with an 8 mm diameter bit or more than 5 mm
deep with a 20 mm diameter bit, make several
passes with progressively deeper bit settings.

Stopper block

Fig.4

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

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

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

/\CAUTION:

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

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

Adjusting the lock lever

Fig.5

The locked position of the lock lever is adjustable. To
adjust it, remove the screw securing the lock lever. The
lock lever will come off. Set the lock lever at the desired
angle. After adjustment, tighten the lock lever clockwise.

Switch action

Fig.6

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

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

the switch trigger to stop.

ASSEMBLY

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

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

OPERATION

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

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

2. Bit revolving direction

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



NOTE:

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

When using the straight guide, be sure to install it
on the right side in the feed direction. This will help
to keep it flush with the side of the workpiece.

Fig.8

Straight guide

Fig.9

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

To install the straight guide, insert the guide bars into the
holes in the tool base. Adjust the distance between the
bit and the straight guide. At the desired distance,
tighten the wing bolts to secure the straight guide in
place.

Fig.10

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

If the distance (A) between the side of the workpiece and
the cutting position is too wide for the straight guide, or if

the side of the workpiece is not straight, the straight
guide cannot be used. In this case, firmly clamp a
straight board to the workpiece and use it as a guide
against the router base. Feed the tool in the direction of
the arrow.

Fig.11

Templet guide (Accessory)

Fig.12

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

Fig.13

Secure the templet to the workpiece. Place the tool on
the templet and move the tool with the templet guide
sliding along the side of the templet.

Fig.14

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

Dust nozzle set (Accessory)

1. Dust nozzle
2. Thumb screw

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

Then connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.

Fig.15

MAINTENANCE

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.
Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or
the like. Discoloration, deformation or cracks may
result.



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

ACCESSORIES

A\CAUTION:
These accessories or attachments are
recommended for use with your Makita tool
specified in this manual. The use of any other
accessories or attachments might present a risk of
injury to persons. Only use accessory or
attachment for its stated purpose.
If you need any assistance for more details regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.
Straight & groove forming bits
Edge forming bits
Laminate trimming bits
Straight guide
Templet guide 25
Templet guides
Templet guide adapter
Lock nut
Collet cone 3/8", 1/4"
Collet cone 6 mm, 8 mm
Wrench 13
Wrench 22
Dust nozzle set

Router bits
Straight bit
Fig.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
"U"Grooving bit
Fig.17
mm
[ b | A [ 1 | 2 | R
| 6 | s | s | 18 | 3 |
"V"Grooving bit
Fig.18
mm
[ b | A | 11 [ 12 | e
[ e | 20 | 50 | 15 | e |
Drill point flush trimming bit
Fig.19
mm
A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
Drill point double flush trimming bit
Fig.20
mm
L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Corner rounding bit
Fig.21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4




Chamfering bit

Ball bearing roman ogee bit

Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 6 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2.5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 4.5 3 6
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
Fig.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
Fig.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Ball bearing corner rounding bit
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 3.5 3
6 21 8 40 10 3.5 6
14"
Ball bearing chamfering bit
Fig.26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
14"
6 20 8 41 1 60°
Ball bearing beading bit
Fig.27
mm
D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5.5 4
6 26 12 8 42 12 4.5 7
Ball bearing cove beading bit
Fig.28
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




YKPAIHCbKA (OpwuriHanbHi iHcTpyKuii)

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

1-1. WraHra cronopa 4-4. lllecTurpaHHnit 6oNT perynioBaHHs 13-1. TBUHT

1-2. TBUHT 4-5. briok ctonopa 13-2. OcHoBa

2-1. CTOMOpHUIA BaXinb 5-1. CTOnopHuii Baxinb 13-3. HanpsimHa wabnoHy
2-2. TBUHT 5-2. BUHT 14-1. Ceepano

3-1. Mokax4mK rmmubuHn 6-1. KHonka BuMukaya 14-2. OcHoBa

3-2. [BUHT 8-1. Hanpsim nogavi 14-3. LLabnox

3-3. LLitaHra cTonopa 8-2. Hanpswm obepTaHHs ronisku 14-4. [letanb

3-4. LLlecTurpaHHnin 6onT perynoBaHHs 8-3. fletanb 14-5. BigcTaHb (X)

3-5. bnok cTonopa 8-4. Mpsma ninika 14-6. 30BHiLLHIN fiameTp HAaNPAMHOT
4-1. TloKaxu4nk rmmbuHm 10-1. Wnna wabnoxa

4-2. TBUHT 10-2. 3aTUCKHWIA rBUHT 14-7. HanpsimHa wabnoHy
4-3. lWTaHra ctonopa 10-3. Mpsma niniika

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU

Mogpenb RP0900
[MOTYXHICTb LLAHroBOro naTpoHa 6mm, 1/4", 8 mm Ta/abo 3/8"
3paTHICTb 3aHypeHHs 0-35mm
LBnakicTb xonocToro xogy (xs.”) 27000
3ararnbHa B1coTa 217 mm
Yncra Bara 2,7 kr
Knac 6eaneku 2]

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

6e3 nonepemKeHHs.

* MpumiTtka. Y pisHUxX kpaiHax TEXHIYHI XapaKTEepPUCTUKN MOXYTb ByTH pisHUMU.

« Bara BignosiaHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE010-1
MpusHayeHHA

IHCTPpyMEHT npu3HayeHo Ans  BigpisaHHA GOKOBUX
NO3J0BXHIX 3BWUCIB Ta (hacoHHOI 0BpobKM AepeBuHwU,

nnactmacu Ta nogibHux matepianis.
ENF002-1

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

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

i3onAuUilo 3rigHO 3 €BPONENCHbKUM CTaHOapTOM i, OTxe,

MOXe  Migknodaticss  Jo  po3etok  6e3  knemm
3a3eMIIeHHs.

ENG102-3
Lym

PiBeHb wymy 3a wkanow A y TUNOBOMY BWKOHaHHI,
BU3Ha4YeHu BignosiaHo go EN60745:
PiBeHb 3ByKoBOro TUCKy (Loa) : 89 AB(A)
PiBeHb 3BykoBOi NOTYHOCTI (Lwa): 100 AB(A)
MorpiwnicTb (K): 3 aB(A)
OGOB'A3KOBO BUKOPUCTOBYWTE NPOTULLYMOBI
3acobu

ENG223-2
Bi6pauin
BaranbHa BenuumHa BiGpaLlii (Cyma TpbOX BekTopiB),
BM3HayeHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexwum poboTu: pisaHHs nasis 8 MOD

BiGpaList (areg) : 4,0 M/c?

Moxu6ka (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
- 3asBneHe 3HaveHHsA Bibpauii Oyno BuMIpSHO Yy
BiANOBIAHOCTI no cTaHAapTHUX meTonis

TECTyBaHHA Ta MOXe BWKOPUCTOBYBaTUCA [AnNS
NOPIBHAHHA OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLINM.

- 3asBneHe 3HaveHHA BiOpauii Moxe
BMKOPWUCTOBYBATUCA ANA  NonepeaHboi
BMNAVBY.

TaKkox
OLiHKM

AvyBAra:
3anexHo Big yMOB BMKOpUCTaHHS Bibpauis nig yac
aKkTU4HoI po6otu iHCTpymMeHTa MoXe
BiAPi3HATMCS Bif 3asIBNEHOrO 3HaYeHHs BiGpaLii.

. 3abe3sneuyte HanexHi 3anobixHi 3axogu Ans
3axucTy oneparopa, Wo BianosiaaTMMyTb yMoOBaMm
BMKOPUCTAHHS iHCTPyMeHTa (cnig 6patn go yearm
BCi CknafoBi pobo4oro UMKy, Taki sik 4ac, Komnm
{HCTPYMEHT BWMKHEHO Ta KONMM BiH MOYMHAE
npawoBaTi Ha XONoCTOMY XOZi Mif Yac 3anycky).



ENH101-13
Tinbku ansa kpaiH €sponn
Deknapauis npo BiANOBiAHICTbL cTaHAapTam
€C
Hawa KOMNaHis, Makita Corporation, AK
BiAnNoBiAanbHWUA BUPOGHUK, HAaronowye Ha ToMy, Lo
obnagHaHHA Makita:
Mo3HayeHHs1 obnagHaHHs:
Ddpesep
Ne mogeni/ Tun: RP0900
€ CepiiHUM BUPOBHMLTBOM Ta
Bianosipae Takum €Bponencbkum [lupekTuBam:
98/37/EC po 28 rpygHss 2009 poky, a notim
2006/42/EC 3 29 rpyaHst 2009 poky
Ta BupoGneHi y BiANOBIQHOCTI 4O Takux CTaHAapTiB Ta
CTaHA4apTU30BaHWX [OKYMEHTIB:
EN60745
TexHiyHa [OKYMEHTauis 3HaxoguTbCA Yy  HaLoro
yNOBHOBaXXEHOro NpeAcTaBHUKa B €Bponi, a came:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, AHrnis

30 ciyHsa 2009

e

Tomoszy Kato
OvpekTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, ANOHIA

GEA010-1

3acTepexeHHs CTOCOBHO TE€XHiKU
6e3nekun npu pob6oTi 3

eneKkTponpunagamMmm

YBArA! TpouuTtante Yyci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekM Ta BCi iHCTpyKUii.
HepoTpumaHHsa gaHux 3actepexeHb Ta iHCTPYKUi MOXe
npu3BeCcTM [0 YPaXeHHsi CTPYMOM Ta BUHUKHEHHS
noxexi Ta/abo ceprosHnx TpaBMm.

36epexiTb yci iHCTPYKUii 3 TexHikn

6e3neku Ta ekcnnyaTauii Ha ManbyTHe.
GEB018-2

NOMNEPEMXXEHHSA NMPO
HEBES3IEKY nig YAC POBOTU 3
®PE3EPOM

1. TMpu BUKOHYBaHHi POGIT, NpU SAKUX PiXy4Mn
iHCTPYMEHT MoOXe KOHTakTyBaTu 3i CXOBaHOK
NpoBoAKOI abo BNaCHWUM LUHYPOM, Heo6xigHO
TPUMaTU eneKTPO iHCTPYMEHT 3a i30NbOBaHi
noBepXHi pyKoATOK. KOHTaKT 3 npoBoaoM hasu
npu3sege Ao ii NonagaHHa Ha BigKpUTI MeTanesi

1"

10.

17.

18.

f[ertani iHCTpyMeHTa i MoXe ypasnTu kopuctyBada
eNeKTPUYHUM CTPYMOM .

3a ponomorol cko6 abo iHWMX 3aTUCKHUX
NPUCTPOIB cniA 3akpinuTn Ta o6nepTn Aetanb
Ao cTikoi nnatdopMu. YTpuMmaHHs  aetani
pykamu abo Tinom He dikcye Aetani Ta moxe
NpV3BECTW [0 BTPATU KOHTPOJIIO.

Mipa yac TpuBanoi po6otu cnia opsAraTn
3aco6u AnsA 3axMCTy OpraHiB cnyxy.

[yxe ob6epexHO noBoALTECH 3 roniBKamu.
Mepen nouyatkoM poGoTu cnia  peTenbHO
nepeBipuUTU MNOMOTHO Ha HasABHICTb TPIWMH
abo nowkomXeHHA. Cnia HeramHo 3amiHUTK
TpicHYTi a6o NoluKoAXeHi roniBKW.

Cnia yHukatn pisaHHa uBsaxiB. [epep
no4yaTtkoM poGoTW ornsAHbTe Ta 3abepiTb Yyci
uBAXU 3 geTani.

MiyHo TpMMaW iHCTpyMeHT o6oma pykamu.
He TopkailTecb pykamMu  YacTWH,
oGepTaloTbCA.

MepeBipTe, W06 roniBka He TopkanacA Aetani
nepepn yBiMKHEHHAM.

Mepen nouyaTkom pi3aHHA AeTani, 3anycTiTb
iHCTpyMeHT Ta pavTe nonpautoBatM WoMy
npesikum yac. MepeBipTe 4n He konuBae a6o He
BUNSIE BOHA, WO BKa3lye Ha HenpaBuibHe
BCTaHOBIEHHS rofniBKu.

Cnia yBaXHO CTeXMTM 3a HanpsAMKOM
oGepTaHHA roniBkK Ta HaNPsIMKOM noAavi.

He 3anuwaiite iHCTPYMEHT npauloyuM.
MpautonTe 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKW TOAi, KONM
TPUMaETe MOro B pyKax.

OGOB'A3KOBO MiCNS BUMKHEHHS iHCTPYMEHTY
3aXaiTb AOOKW roniBka He  3YNUHUTLCA
MNOBHICTIO, Ta NULe ToAi 3HiManTe ii 3 geTani.
He TopkaiTecb nonotHa a6o Aetani ogpasy
nicns pisaHHs, BOHO MoXe OyTu Ayxe rapsaunum
Ta Npu3BeCcTH A0 ONiKy LWKipw.

He cnia BuMa3yBaTM OCHOBY iHCTPYMEHTY
yepe3 HeaGanWnueicTb PO3YMHHUKOM,
6eH3nHOM ab6o macTunom i T.i. BoHn MoxyTb
NPU3BECTU A0 TPILMH OCHOBU IHCTPYMEHTY.

wo

Mip 4ac kKopucTyBaHHA pi3akamu cnif
3BepTaTv yBary Ha iaMeTp XBOCTOBMKa, SIKUA
NOBUHEH BignoBigaTtu WBUAKOCTI
iHCTPYMeHTY.

[eski matepianu maTb y CBOeEMy cknapi
TOKCMYHI XiMiuyHi pevyoBuHM. ByabTe yBaxHi,
o6 3ano6irtu BAUXaHHA MUY Ta KOHTAKTIB 3i

wkipoto. [oTpumyiTecs npaBUn  TeXHIku
6e3nekn BUpoGHMKa MaTepiany .

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

3BEPIFTAUTE Lil BKA3IBKU



AYBATA:

HIKONMX HE CNIA Brpasat nWNbHOCTI Ta
po3cnabnioBaTUcs Nia Yac KOPUCTYBaAHHA BUPOGOM
(wo npuMxoAuTbL NMpPU 4YacTOMy BUKOPUCTAHHI); cnig
3aBXAWU CTPOro AOTPMMYBaTUCA NpaBun 6e3neku nig
Yac BMKOpUCTaHHA uboro npuctpoto. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHA a6o HepoTpMmaHHs npaBun
0e3nekn, BUKNAaAEHMX B LbOMY [AOKYMEHTi, Moxe
NPU3BECTM A0 CEPUO3HMX TPaBM.

IHCTPYKLUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:

- [Mepen perynioBaHHAM Ta NepeBipKOK CNPaBHOCTI
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHanTecs B TOMYy, WO BiH
BUMKHEHWUI Ta BiAKMIOYEHU Big Mepexi.

Mopsapok peryntoBaHHA MUOUHU pi3aHHA

Fig.1

BcTaHoBITb iHCTPYMEHT Ha nnacky noBepxHto. MNocnabrte
FBUHT, SIKUM KpINUTLCA LUTaHra cTonopa.

Mocnabte Baxinb O6MNOKyBaHHA Ta OMNyCTiTb KOpMyc
iHCTpymeHTa Tak, Wo6 roniBka 3nerka Topkanacb
nnackoi noBepxHi. 3aTArHiTb Baxinb 6nokyBaHHs, LWO6
BiH ByB 3adikcoBaHWii Ha Kopnyci iIHCTPyMeHTa.

Fig.2
[ani, onycTiTb wWTaHry cronopa, wob BoHa Topkanacb
wecTurpaHHoro  6onTta  perymioBaHHsl.  CymicTiTb

NOKaX4umK rmubuHum i3 noginkoto "0".

MigHiMariTe WTaHry cronopa, Aoku He Oyae oTpumaHo
HeoOXioHy  rmubuHy pisaHHsA.  MubuHa  pisaHHA
BKa3yeTbCA Ha wkani (1 MM Ha MOAINKY) MOKaXXYMKOM
rmMmbuHK. MoTiM 3aTArHITE rBUHT, LWOG 3aKPINUTK LWTaHTY.
Tenep Bu3HayeHy MMUOUHY pi3aHHA MOXHa OTpUMaTn
nocnabvBLuM Baxinb GnokyBaHHs, a NOTIM ONyCTUBLLK

Kopnyc iHCTpymMeHTa Tak, wWob BiH TOpkascs

LecTurpaHHoro 6onta perynoBaHHs.

Fig.3

/A\OBEPEXHO:

. Ockinbkv HagMmipHe pisaHHs MOXe Npu3BecTU [0
nepeBaHTaXeHHs  MoTopa  abo  yTpyaHWUTM
KOHTPOMb  iHCTPyMeHTa, rMubuHa pi3aHHs He

NoBMHHA nepeBwuLyBaTtn 15 MM 3a ogvH npoxia nig,
yac npopisaHHsi NasiB rofiBkoto AiameTpoM 8 MMm.

. Konu nasu HapisatoTbcsi roniskoto giametpom 20
MM, mMnbuHa pi3aHHs He NOBUHHA MepeBULLyBaTh
5 MM 3a npoxia,.
Akwo Tpeba pizatn nasm rMubuHoto Ginbwe 15 mm
roniekoto Aiametpom 8 mMm, abo rmubuHow BinbLue
5 mm roniBkoto giametpom 20 MM, cnig 3pobuTtu
[Oekinbka npoxogis, Wwopasy 36inbLuytodn rmmbuHy.

Bnok ctonopa
Fig.4
Brok
LwecTurpaHHMmMn

ctornopa Mae Tpu 6GonTtu
ronoBkamu,  siki

perynioBaHHsi 3
onyckatTb abo

nigHimatote Ha 0,8 MM 3a noBopoT. MoxHa nerko
HanawTyBaTu TpW Pi3HWX MKUBKMHKM  pi3aHHA 3a
[OMNOMOro Lyx 6onTiB 3 LWeCTUrpaHHMMK rofioBKamu
6e3 NOBTOPHOTO PerynioBaHHS WTaHrM cTonopa.
Bigperymionte HavHWwk4MiA  6oNT 3 LIECTUrpaHHOM
rofioBKO0 AN1S1 OTPUMAHHS HaNGINbLULOT FMUGKUHK pi3aHHs,
3aCTOCOBYOMM METOAMKY, sika onucaHa Yy po3gini
"PerynioBaHHsi rnmbuHn pizaHHa". BigperynioiTte aga
60nTN 3 LWECTUrPaHHUMM FONMOBKaMMU, L0 3anuULLINIINCh,
ONs OTPUMAHHS MEeHLLUOi MMUBWHM pisaHHs. PisHuus y
BUCOTI uUMx OoONnTiB 3 LWECTUrpaHHUMK TOnoBKammu
[OOPIBHIOE Pi3HWLI Y IMNGKHI pi3aHHs.

[insa perynioBaHHSA 6ONTIB 3 LLECTUrPaHHVMW FONIoBKamu
noBepHiTb iX. Bnok cronopa TakoX € 3py4yHUM Ans
BMKOHAHHSA TPbOX MPOXOAIB i3 MOCTynoBO 36iMbLUEHO0
muBuWHOLO Nig Yac pisaHHs rMMGOKMX Nasis.

/N\OBEPEXHO:

Y pasi BUKOPUCTaHHS roniBKW 3aranbHOK JOBXUHO 60
MM abo 6Ginblue, abo AoBxMHa KpoMku sikoi 35 Mm abo
6inblue, TO MUOWMHY pi3aHHS HEMOXHa perynoBaTu, fK
onucaHo Buwe. [OnNs perynoBaHHA Cnif  BUMKOHaTW
HacTynHy npoueaypy.

Mocnabte Baxinb  GnokyBaHHs Ta  oBGepexHo
BiAperynionte  BUCTYM  TOMIBKM  HWX4Ye  OCHOBU
iHCTpymMeHTa Ha HeobxigHy rmubKHY, nepecyBakoun

Kopnyc iHCTpymeHTa BBepx abo BHW3. [loTiMm HaHOBO
3aTArHiTb  Baxinb OGnokyBaHHs Ans  Toro,  LWo6
3abnokyBaT KOpMyC iHCTpyMEHTa Ha Takih rmubuHi
pi3aHHs. MpoTSarom BUKOPWUCTaHHSA CRig TpMMaTu Kopnyc
iHCTpymMeHTa 3abnokoBaHMM B LbOMY MOSIOXEHHI.

Ockinbkn roniBka 3aBxau BUCTYNae 3-nig  OCHOBU
iHCTpymeHTa, cnig  obepexHo  noBogutTUCL 3
iHCTPYMEHTOM.

PerynioBaHHA Baxens 61OKyBaHHs

Fig.5

3abnokoBaHe MOMNOXEHHS] Baxens OroKyBaHHA MOXe
perynioBatcb. [N 1Oro  perynioBaHHA — crnoyatky
YCYHbTE TBUMHT, IO KPiNUTb Baxinb GnokyBaHHsA. Baxinb
6nokyBaHHS 3HiMeTbcs. BcTaHoBITh 1oro nig noTpibHUM
kyTom. [licna 3gifiCHEHHsI  perynioBaHHA  3aTArHiTb
BaXiflb PerynioBaHHs 3a rofAMHHUKOBOIO CTPINKOI0.

LOisa BuMukaua.

Fig.6

/\OBEPEXHO:

. [epea BMUKaHHAM iHCTPYMEHTY Yy Mepexy
000B'A3KOBO MEpeBipTe, 4YM KHOMKa BMMMKaya
HOpManbHO CnpauboBye | nicns BiANyCKaHHS
NOBEPTAETLCS B MOMOXEHHS "BUMKHEHO".

Ona Toro, wo6 3anycTuTu iHCTPYMEHT, chig npocTo

HaTUCHYTW Ha KypoK BMMKaya. [ns 3ynuHeHHs pobotu

KypPOK Cnif, BiAnycTuTy.



KOMMJIEKTYBAHHA

A\ OBEPEXHO:

. Tepeg TWM, SK 3aNHATUCL KOMMIIEKTYBAHHAM
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHamTecs B TOMYy, WO BiH
BUMKHEHWI Ta BIOKMIOYEHWI BiO Mepexi.

BcTaHOBNEHHA Ta 3HATTA AonoTa

Fig.7

/\OBEPEXHO:

. Hapitho  BcTaHoBiTL ronieky. Cnig  3aBxam
BUKOPUCTOBYBATU Tinbkn Krtoui, o
NoCTaBnATLCH pasom i3 iHCTpyMEHTOM.

MocnabneHa abo 3aHaATO CUMbHO 3aTsrHyTa
roniska MoXe CTaHOBUTW Hebeaneky.

. 3abopoHeHO 3aTAryBaTuM ramky uaHrm  6e3
BCTaBneHol roniskn. Lle moxe npussectn Ao
MOMOMKW KOHYyCa LiaHru.

BcTaBTe roniBky B LaHry 40 ynopa Ta 3aTarHiTb ravky

LiaHrv 3a JOMOMOrOH0 ABOX KIHOMIB.

Ha popatok Ao BCTaHOBMEHOrO Ha 3aBOAi KOHyCa LiaHru

posmipom 8 MM abo 3/8" B KOMNNeKT cTaHgapTHO

BXOAUTb KOHYC po3Mmipom 6 MM abo 1/4". Cnig

BMKOPUCTOBYBATW KOHYC LIaHTV PO3Mipy SKWiA Bianosigae

ronisLi, LLIO BUKOPUCTOBYBATUMETLCS.

[ns 3HATTS BWKOHalWTe nNpoLenypy BCTAHOBMEHHS B

3BOPOTHOMY MOPSAKY.

3ACTOCYBAHHA

BcTaHoBITL OCHOBY Ha AeTarnb, WO pidaTUMETbCS Takum
YnHOM, W6 romiBka ii He Topkanack. lMoTiM yBIMKHITE
iHCTpyMeHT Ta 3axdiTb, AokM 6rnok Habepe noBHOI
wemnakocTi.  OnycTiTb  KOpMyc  iHCTPyMeHTa  Ta
nepecyBante iHCTPYMEHT Briepea no Aertani, Tpumaroum
OCHOBY IHCTpPyMEHTa YpiBeHb Ta MNepecyBalynCb
nocTynoBo, AOKM pi3aHHs He Byae 3aBepLueHe.

Mig yac 3HATTA hacok, NoBepxHs AeTani NoBMHHa ByTn
BCTaHOBIEHa 3MiBa Bif roniBkv y HanpsMKy nogaui.

2
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1. Oetanb

2. Hanpsim obepTaHHS ronisku
3. Big 3Bepxy iHCTpyMeHTa

4. Hanpsim nogavi

NMPUMITKA:

«  SKwo iHCTPYMeHT nepecyBaTu Bnepen 3aHaaTo
LLUBMAKO, TO Lie MOXe NPU3BECTU A0 NOraHoi SKOCTi
06pobku abo nonomkwu roniskm abo motopa. AKwo
{HCTpYMEHT nepecyBaTtu Bnepes 3aHaaTo NoBifbHO,
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ue Moxe npusBecTM pno obnikaHHa  abo
CrnoTBOPeHHs npopidy. BipHa wsuakicTb nogadi
3anexuTb Big PO3Mipy ronieku, Tuny pAertani Ta
mubuHn  pisanHs. [epen TuM, AK  NOYMHATM
pisaHHa BnacHe Aetari, PeKOMeHA0BaHO crnovaTky
BMKOHATK NpoGHEe pi3aHHs Ha LuMaTKy 3 Bigxopdis.
Lle pacte MOXNMBICTb NOAMBUTUCHL, K came

BUMMSAaTUME Mpopi3, a TakoX [03BONMUTb
nepeBipuTH Po3Mipy.
- BukopucTosytoun npsmy HanpsiMHy;, cnig

nepesipuTh, wWo6 BoHa Oyna BcTaHoBneHa 3
npasoi CTOPOHW B HAaNpsAMKy nogadi. Lie gonomoxe
TpMMaTH il ypiBeHb 3i CTOPOHOIO AeTari.

Fig.8

Mpsima niHinka

Fig.9

Mpsima HanpsiMHa edeKkTUBHO BUKOPUCTOBYETLCS AJIS
npsiMmUX NPOPI3iB Mia Yac canbLioBaHHs abo HapizaHHs
KaHaBOK.

[ns BCTAHOBNEHHA NPAMOI HaNpPAMHOI cnif BCTaBUTU
WTWPi HanmpsMHOI B OTBOPU B OCHOBI IHCTPyMeHTa.
BigperynioiiTe BiACTaHb MK rOMiBKOKO Ta NpPSMOIO
HanpsimMHol. Ha HeobxigHii BiacTaHi cnig 3aTsrHytu
CcMyLLKOBI 60nTW ANns Toro, Wo6 3akpinuTU B NONOXEHHI
npsiMy HanpsiMHy.

Fig.10

Mip Yac pisaHHa cnif nepecyBaTu iIHCTPYMEHT Tak, LIo6
npsiMa HanpsimHa Byna ypiBeHb 3 AeTannto.

Axkwo BiactaHb (A) MK CTOpoHol gdetani  Ta
NOMOXEHHSAM ANSA pi3aHHA Ayxe Benuka Ans npsmMoi
HanpsMHOI, abo SKWO CTOpoHa AeTani He € NpsIMOoto,
npsiMy HanpsiMHy BMKOPUCTOBYBAaTW HEMOXHa. B Takomy
BMMaAKy cnig MiLUHO NPUTUCHYTU MPAMY [OLKY A0
petani Ta BUKopucTaTtm ii sk HanpsiMHy BiAHOCHO OCHOBW
dpesepa. [etani B IiHCTPyMEHT cnig nogasatn y
HanpAMKY, WO BKa3aHU CTPINKoL.

Fig.11

LLlabnoHHa HanpsAMHa (NPUMHanNexHicTb)

Fig.12

LLlabnoHHa HanpsiMHa Mae rinb3y, Yepes Ky NpoxoauTb
ronieka, Lo [03BOMISAE€ BUKOPWUCTOBYBATU iHCTPYMEHT i3
wabnoHamm.

[Ons  BCTaHOBNEHHA LWabnoHHOI HanpsiMHOI  cnig
nocnabuT rBUHTU Ha OCHOBI IHCTPYMEHTa, BCTaBWUTU
WabnoHHy HanNpsAMHy, a NoTiM 3aTATHYTU MBUHTW.

Fig.13

3akpiniTb WabnoH Ha AeTtani. BcTaHOBITb iHCTPYMEHT Ha
wabnoH Ta nepecyBanTe iHCTPYMEHT 3 LWabnoHHOW
HanpsiMHOIO y3[0BX LUabnoHa.

Fig.14

NPUMITKA:

. Po3amip npopisaHoi aetani geLo BiapisHATUMETLCS
Big po3mipy wabnoHa. 3abesneyte BigcTaHb (X)
MK TOMiBKOK Ta 30BHIHIM KpaeM LabnoHHOI



HanpsamHoi. Biactanb (X) moxHa pospaxyBaTtu 3a
[10MOMOTOI0 HACTYMHOTO PIBHSHHSA:

BiactaHb (X) = (30BHiWHiA AiameTp LwWabnoHHOT
HanpsiIMHoI - AiameTp ronisku) / 2

KomnnekT HakoHe4YHUKIB AnAa nuny
(mopaTkoBO)

1. Wryuep ansa nuny
2. TBUHT 3 HakaTaHOIO rofoBKOK

BukopucTOBY/iTE  HaKOHEYHWKM Ans  nuny  Ans
nunoBuaaneHHs. BCTaHoBITb HAaKOHEYHUK Ans nuny Ha
OCHOBY iHCTPYMEHTY 3a AOMOMOTOO IBUHTA 3 HaKaTaHo0
rOMOBKOK TakMM YMHOM, W06 BUCTYN Ha HaKOHEYHWKY
ons nuny BBiAWOB 6e3 3a3opy y BWIMKY Ha OCHOBI
IHCTPYMEHTY.

MoTiM NigKNoYiTb NMNOCOC A0 HAKOHEYHWKY ANS NUMy.

Fig.15

TEXHIYHE OBCITYIrOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:

. Mepep TuM, $K OMMSHYTW iHCTPYMeHT, abo
BMKOHATW PEMOHT, rMepeKkoHamTecs, LWo BiH
BYMKHEHWIA Ta BiAKIIOYEHWUIA Big Mepexi.

. Hikonn He BuMKOpUCTOBYWTe rasoniH, 6eH3uH,
pospigKyBad, CnMPT Ta nogibHIi peuoBuHU. Ix
BUKOPUCTaHHSA MOXe NPU3BECTN [0 3MiHU KOMbOpY,
nAecopmallii Ta NosBM TPILLWH.

Ona  Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BE3MNEKY Ta

HALINHICTb, pemoHT, TexHiuHe oBCryroByBaHHs abo

perynioBaHHs MatoTb BUKOHYBATW YNOBHOBAXEHi LIEHTPN

obcnyroByBaHHs "MakiTa", e BUKOPUCTOBYIOTLCS MuLLe
cTaHAapTHI 3anyactnHm "Makita".

OCHALLEHHA

A\ OBEPEXHO:
- Lle ocHaweHHs abo npunagas pekomeHAoBaHO
AN BUKOPUCTaHHSA 3 iHCTpyMeHTamu "Makita", wo

onucaHi B IHCTPYKLiT 3 ekcnnyaTauii.
BukopucTaHHsi SIKOTOCb iHLIOrO OcCHaLleHHs abo
npunagasi  MOXe  CMPUYMHWTKA - TPaBMYBaHHS.

OcHalueHHsi abo npunagas cnif BUKOPUCTOBYBaTU
nuwe  3a Npu3HayYeHHsIM.

Y pasi HeobxigHOCTi, oTpumatu pgonomory B OinbLu
[eTanbHOMY 03HaOMITEHHI 3 OCHaLLEHHSIM 3BepTanTech
0o micueBoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".
. [oniBkn ANst NPAMOro pi3aHHs Ta 4nsa nasie.
[oniBku Ans npopizaHHs KpaiB
loniBkn ans 06pobkn namiHaTy
Mpsima nixivika
LLlabnoHHa HanpsiMHa 25
LLlabnoHHi HanpsMHi
ApanTep WabnoHHOI HanpsIMHOI
KoHTpraika
KoHyc uaHru 3/8" mm, 1/4"
KoHyc uaHru 6 mm, 8 mm
Kniou 13
Koy 22
KomnnekT HakoHeYHWKiB Ans nuny

lFoniBku cpesepa
MNpsma roniBka

Fig.16
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lFoniBka gns U-o6pa3Horo nasa

Fig17
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FoniBka gns V-o6pa3Horo nasa

FoniBka ANA 3aKPYrneHHs KyTiB i3 KyNbKOBUM

Fig.18 NiAWUNHUKOM
MM Fig.25
[ o [ A T wr T e T 6 | am
[ v [ 20 | s0 [ 15 | 90 | D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
. . 6 21 8 40 10 35 6
FoniBka TMNa cBepana Ans o6pobku 6okoBUX 3BiciB 1/4"
Fig.19
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loniBka ANA 06po6kn GOKOBMUX 3BICIB i3 KyNbKOBUM
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Fig.24
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POLSKI (Oryginalna instrukcja)

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Pret ogranicznika 4-4. Regulujaca $ruba sze$ciokatna 13-1. Sruba
1-2. Sruba 4-5. Klocek oporowy 13-2. Podstawa
2-1. Dzwignia blokady 5-1. Dzwignia blokady 13-3. Prowadnica szablonu
2-2. Sruba 5-2. Sruba 14-1. Wiertto
3-1. Wskaznik gtebokosci 6-1. Spust przetacznika 14-2. Podstawa
3-2. Sruba 8-1. Kierunek posuwu 14-3. Wzér
3-3. Pret ogranicznika 8-2. Kierunek obrotéw koncowki 14-4. Obrabiany element
3-4. Regulujaca $ruba szesciokatna 8-3. Obrabiany element 14-5. Odlegtos¢ (X)
3-5. Klocek oporowy 8-4. Prowadnica prosta 14-6. Srednica zewnetrzna prowadnicy
4-1. Wskaznik gtebokosci 10-1. Prowadnica wzoru
4-2. Sruba 10-2. Sruba zaciskowa 14-7. Prowadnica wzoru
4-3. Pret ogranicznika 10-3. Prowadnica prosta
SPECYFIAKCJE
Model RP0900
Zaciskowy uchwyt wiertarski 6mm, 1/4", 8 mm I/lub 3/8"
Wydajno$¢ ciecia wgtebnego 0-35mm
Predko$¢ bez obcigzenia (min™) 27 000
Wysoko$¢ catkowita 217 mm
Ciezar netto 2,7 kg
Klasa bezpieczenstwa =]

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

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

ENE010-1
Przeznaczenie

Narzedzie przeznaczone jest do wyréwnywania i
profilowania cigcia drewna, tworzyw sztucznych i

materiatow zelaznych.
ENF002-1

Zasilanie
Elektronarzedzie moze by¢é podtaczane jedynie do
zasilania o takim samym napieciu jakie okresla tabliczka
znamionowa i moze by¢ uruchamiane wytacznie przy
zasilaniu jednofazowym pradem zmiennym. Przewody
sg podwdjnie izolowane zgodnie z  Normami
Europejskimi i dlatego moga by¢ poditaczone do
gniazdek bez przewodu uziemiajgcego.
ENG102-3
Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o EN60745:
Poziom ci$nienia akustycznego (L,a) : 89 dB (A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 100 dB (A)
Niepewnos$¢ (K): 3 dB(A)
Nalezy stosowac ochraniacze stuchu

ENG223-2
Drgania
Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN60745:
Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF
Whytwarzanie drgan (a) : 4,0 m/s?
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?
ENG901-1
Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgan zostata
zmierzona zgodnie ze standardowg metodg
testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.
Deklarowang warto$¢é wytwarzanych drgan mozna
takze wykorzystaé we wstepnej ocenie narazenia.

/\OSTRZEZENIE:

Drgania wytwarzane podczas rzeczywistego
uzytkowania elektronarzedzia mogq sie rézni¢ od
wartosci deklarowanej, w zaleznos$ci od sposobu
jego uzytkowania.

W oparciu o0 szacowane narazenie w
rzeczywistych warunkach uzytkowania nalezy
okresli¢ srodki bezpieczehnstwa w celu ochrony
operatora (uwzgledniajac wszystkie elementy
cyklu dziatania, tj. czas, kiedy narzedzie jest
wytaczone i kiedy pracuje na biegu jatowym, a
takze czas, kiedy jest wigczone).



ENH101-13
Dotyczy tylko krajow europejskich
Deklaracja zgodnosci UE
Niniejszym firma Makita Corporation jako
odpowiedzialny producent oswiadcza, iz opisywane
urzadzenie marki Makita:
Opis maszyny:
Frezarka gornowrzecionowa
Model nr/ Typ: RP0900
jest produkowane seryjnie oraz
jest zgodne z wymogami okreslonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
98/37/WE do dnia 28 grudnia 2009, a poczawszy
od dnia 29 grudnia 2009 - 2006/42/WE
Jest produkowane zgodnie z nastepujacymi normami
lub dokumentami normalizacyjnymi:
EN60745
Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez
naszego autoryzowanego przedstawiciela na Europe,
ktorym jest:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

30 stycznia 2009

e

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

GEA010-1

Ogodlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

/\ OSTRZEZENIE Przeczytaj wszystkie ostrzezenia
i instrukcje. Nie przestrzeganie ich moze prowadzi¢ do
porazen pradem, pozaréw i/lub powaznych obrazen
ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje nalezy
zachowaé do pozniejszego

wykorzystania.
GEB018-2

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI
FREZARKI
GORNOWRZECIONOWEJ

1. Podczas wykonywania pracy narzedziem
tnacym, trzymacé elektronarzedzie za
izolowane powierzchnie uchwytéw, poniewaz

©

10.

1.

14.

15.

16.

ostrze narzedzia moze natrafi¢c na przewoéd
ukryty w materiale lub zetkna¢ sie z
przewodem zasilania. Kontakt z przewodem pod
napieciem spowoduje przeptyw pragdu do
metalowych zewnetrznych czesci
elektronarzedzia i porazenie operatora.

Nalezy uzywaé¢ zaciskéw Ilub innych
praktycznych sposobow mocowania
obrabianego  przedmiotu do  stabilnej
podstawy i jego podparcia. Przytrzymywanie
obrabianego przedmiotu reka lub opieranie go o
ciato nie gwarantuje stabilnosci i moze prowadzié¢
do utraty panowania.
Podczas dtuzszej pracy
zabezpieczenia stuchu.

Z wierttami obchodz sie bardzo ostroznie.
Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie wiertto pod katem ewentualnych

zawsze stosuj

peknie¢ lub uszkodzen. Popegkane lub
uszkodzone wiertto nalezy niezwlocznie
wymieni¢.

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

Narzedzie nalezy trzymac¢ oburacz.

Trzymac¢ rece z dala od czesci obrotowych.
Przed wiaczeniem urzadzenia upewnic¢ sie, czy
wiertto nie dotyka obrabianego elementu.
Przed przystapieniem do obrébki danego
elementu pozwoli¢, aby narzedzie obracato sie
przez chwile bez obciazenia. Zwracaj uwage
na ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktére
moga wskazywac na nieprawidiowe
zamocowanie wiertta.

Zwré¢ uwage na prawidtowy kierunek obrotow
wiertta i przesuwu.

. Nie pozostawia¢ zataczonego elektronarzedzia.

Mozna uruchomi¢ elektronarzedzie
wtedy, gdy jest trzymane w rekach.
Przed wyjeciem wiertta nalezy wylaczy¢
narzedzie i odczeka¢ az wiertto catkowicie sie
zatrzyma.

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

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

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

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

tylko



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

ZACHOWAC INSTRUKCJE

AOSTRZEZENIE:

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

OPIS DZIALANIA

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

Regulacja gtebokosci ciecia

Rys.1

Umie$¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni. Odkreé srube
blokujaca pret ogranicznika.

Poluzuj dzwignie blokady i obniz korpus narzedzia tak,
aby wiertto dotykato ptaskiej powierzchni. Dokre¢
dzwignie blokujaca, aby zablokowa¢ korpus narzedzia.

Rys.2

Teraz obniz pret ogranicznika tak, aby zetknat sie ze
$rubg regulujaca. Wyréwnaj wskaznik gtebokosci z
pozycjg "0" na podziatce.

Podno$ pret ogranicznika az do osiggnigcia zadanej
gtebokosci ciecia. Glebokos¢ cigcia wskazywana jest
przez wskaznik na podzialce (jedna kreska podziatki
odpowiada 1mm). Nastepnie nalezy przykreci¢ $rube,
aby zablokowa¢ pret ogranicznika.

Teraz mozesz osiagna¢ zadang gtebokos¢ poprzez
poluzowanie dzwigni blokady, a nastepnie poprzez
obnizanie korpusu urzgdzenia, dopoki pret ogranicznika
nie zetknie sie z regulujaca $rubg szesciokatna.

Rys.3

AUWAGA:
Poniewaz nadmierna eksploatacja moze
spowodowaé przecigzenie silnika, gtebokosé

ciecia nie powinna przekracza¢ 15 mm przy
jednym przejsciu.

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

Jezeli gtebokos$¢ ciecia ma przekraczaé 15 mmisa
one wykonywane rzy pomocy wiertta o $rednicy 8
mm lub gdy gteboko$¢ wynosi ponad x 5 mm przy
pomocy wiertta o $rednicy 20 mm, wykonaj kilka

przejsc.
Klocek oporowy
Rys.4
Klocek oporowy wyposazony jest w trzy regulujgce
Sruby szesciokatne - kazdy obrét powoduje podniesienie
lub obnizenie wysokosci o 0,8 mm. Mozesz tatwo
uzyskac trzy rézne gtebokosci ciecia dzigki regulaciji tych
Srub bez koniecznosci ponownej regulacji preta
ogranicznika.
Wyreguluj najnizszg $rube, aby uzyska¢ najwiekszg
gtebokos$¢ ciecia zgodnie z metodg opisang w punkcie
"Dostosowywanie  gtebokosci  cigcia".  Wyreguluj
pozostate dwie $ruby, aby uzyska¢ mniejsza gtebokosé
ciecia. Roznice wysokosci tych $rub z tbem
szesciokatnym odpowiadajg réznicom gtebokosci ciecia.
Aby wyregulowa¢ te $ruby, nalezy je obrdci¢. Klocek
oporowy jest réwniez bardzo przydatny w przypadku
wykonywania trzech progresywnych przej$¢ podczas
ciecia gtebokich rowkow.

/A\UWAGA:

Podczas uzywania wiertta o dlugosci catkowitej
wynoszacej 60 mm lub wiecej lub krawedzi o dtugosci
35 mm lub wigcej, gteboko$¢ ciecia nie moze by¢
regulowana w taki spos6b. Aby dostosowaé gtebokosé
ciecia nalezy postgpowaé wedle ponizszych instrukcji:
Poluzuj dzwignie blokady i ostroznie wyreguluj wystep
koncowki ponizej podstawy narzedzia na Zzadang
gtebokos$¢ ciecia, przesuwajac korpus narzedzia w gére
lub w dot. Nastepnie dokre¢ ponownie dzwignig blokady,

aby zablokowa¢ korpus narzedzia na zadanej
gtebokosci ciecia. Podczas pracy narzedzie musi
pozostawa¢ zablokowane w tej pozycji. Poniewaz

wiertto zawsze wystaje z podstawy bazy, zachowaj
ostrozno$¢ podczas obstugi narzedzia.

Regulacja dzwigni blokady.

Rys.5

Zablokowana pozycja dzwigni moze byé regulowana.
Aby ja wyregulowaé, nalezy wyja¢ $rube mocujaca
dzwignig. Dzwignia da si¢ wtedy przesuna¢ Ustawic¢
dzwignie pod zadanym katem. Po wyregulowaniu
dzwigni nalezy jg dokregci¢ w kierunku odwrotnym do
ruchu wskazéwek zegara.

Wiaczanie
Rys.6
/A\UWAGA:
Przed podtaczeniem elektronarzedzia do sieci
zawsze sprawdza¢ czy spust wigcznika dziata
poprawnie i wraca do pozycji "OFF" po zwolnieniu.
Aby uruchomi¢ narzedzie, nalezy pociagna¢ za jezyk
spustowy przetacznika. W celu zatrzymania urzadzenia
wystarczy zwolni¢ jezyk spustowy przetacznika.



MONTAZ

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

Montaz lub demontaz koncoéwki
Rys.7
/AUWAGA:

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

nadmierne  dokrecenie  wiertta moga byc¢
niebezpieczne.
Nie dokrecaj nakretki zaciskowej przed

wsunieciem wiertta. Moze to doprowadzi¢ do
ztamania stozka zaciskowego.
Wsun cate wiertto w stozek zaciskowy i dokre¢ nakretke
zaciskowg dwoma kluczami.
Opréocz  stozka zaciskowego 8 mm  lub  3/8"
zamontowanego fabrycznie na narzedziu, standardowo
w zestawie dostarczone jest réwniez stozek zaciskowy 6
mm lub 1/4". Uzyj stozka zaciskowego o rozmiarze
odpowiednim dla wiertta, ktérego chcesz uzy¢.
Aby wyciggna¢ koncowke, nalezy wykonac procedure
mocowania w odwrotnej kolejnosci.

DZIALANIE

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

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

2. Kierunek obrotéw koncowki
3. Widok z géry narzedzia

4. Kierunek posuwu

UWAGA:
Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu
moze powodowaé stabg jako$¢ obrébki Ilub
uszkodzi¢ wiertto lub silnik. Zbyt wolne
przesuwanie narzedzia do przodu moze

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

Podczas uzywania prowadnicy prostej pamietaj o
jej zainstalowaniu po prawej stronie w kierunku
przesuwu. W ten sposob prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.

Rys.8

Prowadnica prosta

Rys.9

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

Aby zamontowac¢ prowadnice prosta, wsun prety w
otwory w podstawie narzedzia. Wyreguluj odlegtos¢
pomigdzy wierttem a prowadnicg prosta. Po uzyskaniu

zadanej odlegtosci dokre¢ $ruby motylkowe, aby
zablokowac¢ prowadnice na miejscu.

Rys.10

Podczas ciecia przesuwaj narzedzie tak, aby

prowadnica stykata sie z bokiem obrabianego materiatu.
Jezeli odlegto$¢ (A) pomiedzy bokiem obrabianego
materialu a pozycja ciecia jest zbyt szeroka dla
prowadnicy prostej lub bok obrabianego materiatu nie
jest prosty, nie mozna uzywaé prowadnicy. W takim
przypadku nalezy przycisng¢ prosta deske do
obrabianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy.
Przesuwac narzedzie w kierunku strzatki.

Rys.11

Prowadnica wzoru (wyposazenie dodatkowe)
Rys.12

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

Aby zainstalowa¢ prowadnice wzoru, odkre¢ Sruby w
podstawie narzedzia, wsun prowadnice wzoru i dokreé
Sruby.

Rys.13

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

Rys.14

UWAGA:

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



Dysza przeciwpytowa (wyposazenie
dodatkowe)

1. Dysza odpylania
2. Sruba skrzydetkowa

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

Rys.15

KONSERWACJA

AAUWAGA:
Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewnié, czy elektronarzedzie jest
wylaczone i nie podtaczone do sieci.
Nie  wolno  uzywaé  benzyny, benzenu,
rozpuszczalnika, alkoholu itp. Substancje takie
mogag spowodowac odbarwienia, odksztatcenia lub
pekniecia.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wytgcznie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.

AKCESORIA (WYPOSAZENIE
DODATKOWE)

AUWAGA:
Zaleca sie stosowanie wymienionych akcesoriow i
dodatkéw razem z elektronarzedziem Makita
opisanym w niniejszej instrukcji. Stosowanie
jakichkolwiek innych akcesoriéw i dodatkéw moze
stanowi¢ ryzyko uszkodzenia ciata. Stosowac
akcesoria i dodatki w celach wytacznie zgodnych z
ich przeznaczeniem.

W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegétowych

informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg

Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.

Koncowki proste i do ztobienia rowkéw
Koncoéwki do krawedzi
Koncoéwkido przycinania laminatu
Prowadnica prosta

Prowadnica wzoru 25
Prowadnice wzoru
Przejscidwka prowadnicy wzoru
Nakretka zabezpieczajaca
Stozek zaciskowy 3/8", 1/4"
Stozek zaciskowy 6 mm, 8 mm
Klucz 13

Klucz 22

Dysza przeciwpytowa

Koncowki do frezarki
Koncowki proste

Rys.16
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
114"
8 8 60 25
6 8 50 18
114"
6 6 50 18
114"
Koncoéwki do ztobienia w ksztatt "U"
Rys.17
mm
[ A ] i ] 2 | R
6 | s | s | 18 | 3 |




Koncoéwki do ztobienia w ksztait "V"

tozysko kulkowe do koncowki zaokraglajacej

Rys.18 narozniki
mm Rys.25
[ o [ A T v [ w2 T 6 | mm
| 1/4" 20 50 15 90 | D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
Koncoéwki wyréwnane z koncéwka przycinajaca 1/4"
Rys.19
mm
D A L1 L2 L3 tozysko kulkowe do koncowki ukosujacej
8 8 60 20 35 Rys.26
6 6 60 18 28 mm
D A1 A2 L1 L2 8
6 26 8 42 12 45°
Wiertto wyréwnane podw. z koncowka przycinajaca 1/4"
Rys.20 6 20 8 41 1 60°
mm
L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25 tozysko kulkowe do koncowki profilujacej
6 6 70 40 12 14 Rys.27
mm
D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
Koncowka zaokaglajaca narozniki 6 20 12 8 40 10 55 4
Rys.21 6 26 12 8 42 12 45 7
mm
A1 A2 L1 L2 L3
6 25 9 48 13 5 8 tozysko kulkowe do koncéwki profilujacej
6 20 8 45 10 4 4 wklestosci
Rys.28
mm
Koncoéwka do ukosowania D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
Rys.22 6 20 18 | 12 8 4 | 10 | 55| 3
mm 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
D A L1 L2 L3 [}
6 23 46 11 6 30°
6 20 50 13 5 45° tozysko kulkowe do koncéwk do esownicy
6 20 49 14 2 60° Rys.29
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
Koncoéwka do profiowania wklestosci 6 20 8 40 10 45 25 45
Rys.23 6 26 8 42 12 45 3 6
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
tozysko kulkowe do koncowki przycinajacej
Rys.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
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ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

1-1. Tija filetata opritoare 4-4. Surub de reglare cu cap hexagonal 13-1. Surub

1-2. Surub 4-5. Bloc opritor 13-2. Talpa

2-1. Levier de blocare 5-1. Levier de blocare 13-3. Ghidaj sablon
2-2. Surub 5-2. Surub 14-1. Sculd

3-1. Indicator de adancime 6-1. Tragaciul intrerupatorului 14-2. Talpa

3-2. Surub 8-1. Directie de alimentare 14-3. Sablon

3-3. Tija filetata opritoare

3-4. Surub de reglare cu cap hexagonal
3-5. Bloc opritor

4-1. Indicator de adancime

4-2. Surub

4-3. Tija filetata opritoare

8-4. Ghidaj drept

10-3. Ghidaj drept

8-2. Directie de rotire a sculei
8-3. Piesa de prelucrat

10-1. Lama de ghidare
10-2. Surub de strangere

14-4. Piesa de prelucrat

14-5. Distanta (X)

14-6. Diametrul exterior al ghidajului
sablonului

14-7. Ghidaj sablon

SPECIFICATII
Model RP0900
Capacitatea mandrinei cu bucsa elastica 6mm, 1/4", 8 mm si/sau 3/8"
Capacitate de patrundere 0-35mm
Turatia in gol (min™) 27.000
Tnaltime totala 217 mm
Greutate neta 2,7 kg
Clasa de siguranta 2]

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

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

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

ENF002-1

Sursa de alimentare
Masina se va alimenta de la o sursa de curent alternativ
monofazat, cu tensiunea egald cu cea indicatd pe
placuta de identificare a masinii. Avand dubla izolatie,
conform cu Standardele Europene, se poate conecta la
o priza de curent fara contacte de impamantare.
ENG102-3

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN60745:

Nivel de presiune acustica (L,a) : 89 dB (A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 100 dB(A)

Eroare (K): 3 dB(A)

Purtati mijloace de protectie a auzului
ENG223-2

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

Mod de functionare: taiere nuturi in MDF

Emisia de vibratii (an): 4,0 m/s’

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

22

ENG901-1
Nivelul de vibratii declarat a fost masurat in
conformitate cu metoda de test standard si poate fi
utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.
Nivelul de vibratii declarat poate fi, de asemenea,
utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.

/\AVERTISMENT:

Nivelul de vibratii n timpul utiliz&rii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
in functie de modul in care unealta este utilizata.
Asigurati-va ca identificati masurile de siguranta
pentru a proteja operatorul, acestea fiind bazate pe
o estimare a expunerii in conditii reale de utilizare
(ludnd Tn considerare toate partile ciclului de
operare, precum timpii in care unealta a fost oprita,
sau a functionat in gol, pe langa timpul de
declansare).

ENH101-13
Numai pentru tarile europene

Declaratie de conformitate CE

Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):

Destinatia utilajului:

Masina de frezat verticala

Modelul nr. / Tipul: RP0900

este Tn productie de serie si




Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:
98/37/CE pana la 28 decembrie 2009 si in
continuare cu 2006/42/CE de la 29 decembrie
2009
Si este fabricat in conformitate cu
standarde sau documente standardizate:
EN60745
Documentatiile tehnice sunt pastrate de reprezentantul
nostru autorizat in Europa care este:
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GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
/\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta

si toate instructiunile. Nerespectarea acestor
avertizari i instructiuni poate avea ca rezultat
electrocutarea, incendiul si/sau ranirea grava.
Pastrati toate  avertismentele  si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.

GEB018-2

AVERTISMENTE PRIVIND
SIGURANTA PENTRU RINDEA

Sustineti ma§|na de suprafetele izolate atunci

cand efectuati o operatiune in care masgina de

taiat poate intra in contact cu cabluri ascunse

sau cu propriul cablu de alimentare.

Contactul cu un cablu aflat sub tesniune va face

ca piesele de metal sa fie parcurse de curent, iar

operatorul se va electrocuta.

Folositi bride sau alta metoda practica de a

fixa si sprijini piesa de prelucrat pe o

platforma stabila. Fixarea piesei cu mana sau

strdngerea acesteia la corp nu prezinta stabilitate

si poate conduce la pierderea controlului.

3. Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul

unor perioade lungi de utilizare.

Manipulati sculele cu deosebita atentie.

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

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

7. Tineti masina ferm cu ambele maini.

8.  Nu atingeti piesele in migcare.

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

inainte de utilizarea masinii pe piesa
propriu-zisa, lasati-o sa functioneze in gol
pentru un timp. Incercati sa identificati orice
vibratie sau oscilatie care ar putea indica o
instalare inadecvata a sculei.

Aveti grija la sensul de rotatie al sculei si
directia de avans.

Nu lasati magina in functiune. Folositi magina
numai cand o tineti cu mainile

Opriti intotdeauna masina si asteptati ca scula
sa se opreasca complet inainte de a scoate
scula din piesa prelucrata.

Nu atingeti scula imediat dupd executarea
lucrarii; aceasta poate fi extrem de fierbinte si
poate provoca arsuri ale pielii.

Nu manjiti neglijent talpa masinii cu diluant,
benzina, ulei sau alte substante similare.
Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.

Va atragem atentia asupra necesitatii de a
utiliza freze cu un diametru corect al cozii si
care sunt adecvate pentru viteza masinii.
Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati
instructiunile de siguranta ale furnizorului
Folositi intotdeauna masca de protectie contra
prafului adecvata pentru materialul i aplicatia
la care lucrati.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI

A\AVERTISMENT:

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



DESCRIERE FUNCTIONALA

AATENTIE:
Asigurati-va c& ati oprit masina si ca ati
debrangat-o de la retea Tnainte de a o regla sau de
a verifica starea sa de functionare.

Reglarea adancimii de taiere

Fig.1

Amplasati magina pe o suprafatd plana. Slabiti surubul
care fixeaza tija filetata opritoare.

Slabiti parghia de blocare si coborati corpul sculei pana
cand freza atinge suprafata plana. Strangeti parghia de
blocare pentru a bloca corpul sculei.

Fig.2

Apoi, coborati tija filetatd opritoare pana cand intrd in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal. Aliniati
indicatorul de adancime cu gradatia "0".

Ridicati tija filetatd opritoare pand cand obtineti
adancimea de taiere doritd. Adancimea de taiere este
indicata pe scala (gradatii de 1 mm) de indicatorul de
adancime. Apoi strangeti surubul pentru a fixa tija filetata
opritoare.

Acum, adancimea de tdiere predeterminatd poate fi
obtinutd prin sldbirea parghiei de blocare si coborarea
corpului sculei pana cand tija filetata opritoare intrd in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal.

Fig.3

/\ATENTIE:

. Deoarece taierea excesivd poate cauza
suprasolicitarea motorului  sau dificultati in

controlarea sculei, adancimea de taiere nu trebuie
sa depaseasca 15 mm la o trecere, atunci cand
taiati nuturi cu o freza de 8 mm diametru.

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

Daca doriti sa taiati nuturi la o adancime mai mare
de 15 mm cu o frezd de 8 mm diametru sau la o
adancime mai mare de 5 mm cu o freza de 20 mm
diametru, executati mai multe treceri crescand
progresiv adancimea de taiere.

Bloc opritor

Fig.4

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

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

24

adancime de taiere.

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

/A\ATENTIE:

Cand utilizati o freza cu o lungime de 60 mm sau mai
mult, sau o lungime a muchiei de 35 mm sau mai mult,
adancimea de tadiere nu poate fi reglatd in modul
specificat anterior. Pentru reglare, procedati dupa cum
urmeaza:

Slabiti parghia de blocare si reglati cu grija proeminenta
frezei sub talpa sculei la adancimea de taiere dorita prin
deplasarea corpului sculei in sus sau in jos. Apoi
strngeti la loc parghia de blocare pentru a bloca corpul
sculei la adancimea de taiere respectivd. Mentineti
corpul sculei blocat Tn aceasta pozitie in timpul utilizarii.
Deoarece freza iese intotdeauna in afara talpii sculei,
manipulati masina cu atentie.

Reglarea parghiei de blocare

Fig.5

Pozitia de blocare a parghiei de blocare este reglabila.
Pentru a o regla, indepartati surubul care fixeaza
parghia de blocare. Parghia de blocare se va
desprinde. Reglati parghia de blocare la unghiul dorit.
Dupa reglare, strangeti parghia in sens orar.

Actionarea intrerupatorului

Fig.6

/\ATENTIE:
Tnainte de a bransa masina la retea, verificati dac&
tragaciul intrerupatorului functioneazad corect si
daca revine la pozitia "OFF" (oprit) atunci cand
este eliberat.

Pentru a porni masina, apasati pur si simplu butonul

declangator. Eliberati butonul declansgator pentru a opri

masina.

MONTARE
/\ATENTIE:

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

Instalarea sau demontarea burghiului
Fig.7
/A\ATENTIE:

- Instalati freza ferm. Folositi intotdeauna numai
cheile livrate cu masina. O freza stransa insuficient
sau excesiv poate fi periculoasa.

Nu stréngeti piulita de strangere fara a introduce o
freza. Aceasta poate conduce ruperea conului
elastic de strangere.
Introduceti freza pana la capat in conul elastic de
strangere si strangeti ferm piulita de strangere cu cele



doua chei.

Ca echipament standard este livrat si un con elastic de
strangere de 6 mm sau 1/4", pe langa conul elastic de
strangere de 8 mm sau 3/8" instalat din fabricad pe
masina. Folositi un con elastic de strAngere de
dimensiuni adecvate pentru freza pe care intentionati sa
o utilizati.

Pentru a demonta freza,
instalare in sens invers.

FUNCTIONARE

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

Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de
prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei, in
directia de avans.

parcurgeti operatiile de

2
4
D 4
Ul R
3

1. Piesa de prelucrat

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

NOTA:
- Unavans prea rapid al sculei poate avea ca efect o
calitate slaba a frezarii, sau avarierea frezei sau a
motorului. Un avans prea lent al sculei poate avea
ca efect arderea si deteriorarea profilului. Viteza de
avans adecvatd depinde de marimea frezei, tipul
piesei de prelucrat si adancimea de tiere. Tnainte
de a Tincepe tdierea piesei propriu-zise, se

recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.

Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii si
veti putea verifica dimensiunile.

Cand folositi ghidajul drept, aveti grija sa-l instalati
pe partea dreapta, in directia de avans. Aceasta va
va ajuta sa mentineti masina aliniatd cu latura
piesei.

Fig.8

Ghidaj drept

Fig.9

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

Pentru a instala ghidajul drept, introduceti tijele
ghidajului in orificiile din talpa sculei. Reglati distanta
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dintre freza si ghidajul drept. La distanta dorita, strangeti
suruburile-fluture pentru a fixa ghidajul drept in pozitie.

Fig.10

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

Daca distanta (A) dintre fata lateralda a piesei de
prelucrat si pozitia de tdiere este prea mare pentru
ghidajul drept, sau dacd fata laterala a piesei de
prelucrat nu este dreaptd, nu puteti folosi ghidajul drept.
in acest caz, Fixati strAns o placa dreapta pe piesa si
folositi-o pe post de ghidaj pentru talpa masinii de frezat
vertical. Avansati masina in directia indicata de sageata.

Fig.11

Ghidaj sablon (accesoriu)

Fig.12

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
freza, care permite folosirea sculei cu modele de sablon.
Pentru a instala un ghidaj sablon, slabiti suruburile de la
talpa sculei, introduceti ghidajul sablon si apoi strangeti
suruburile.

Fig.13

Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati masina pe
sablon si deplasati magina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.

Fig.14
NOTA:
- Piesa va fi tiatd la o dimensiune putin diferita de
cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza si
exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X) poate fi
calculata folosind urmatoarea ecuatie:

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



Set duza praf (accesoriu)

1. Duza de praf
2. Surub fluture

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

Adaptor ghidaj sablon

Con elastic de strangere 3/8", 1/4"
Con elastic de strangere 6 mm, 8 mm

Apoi conectati un aspirator la duza de praf. - Cheie de 13
. Cheie de 22
f'9'15 Set duza praf
INTRETINERE ,
’ Freze profilate
A Freza dreapta
ATENTIE: Fig.16
«  Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati mm
debransat-o de la retea Tnainte de a efectua ) A L1 Lo
operatiuni de verificare sau intretinere. 6
Nu utilizati niciodatd gazoling, benzina, diluant, " 20 50 15
alcool sau alte substante aseméanatoare. In caz 8 8 60 25
contrar, pot rezulta decolorari, deformari sau fisuri. 6 8 50 18
Pentru a mentine siguranta si fiabilitatea masinii, 14"
reparatiile si reglajele trebuie sa fie efectuate numai la 6 6 50 18
Centrele de service autorizat Makita, folosindu-se piese 174"
de schimb Makita.
ACC ESOR" Freza pentru nuturi "U"
Fig.17
mm
Aarenye: | - S N
Folositi  accesorile sau piesele auxiliare [ 6 ‘ 5 ‘ 50 18 3 |
recomandate pentru masina dumneavoastra in
acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau
piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi Freza pentru nuturi "V"
accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost Fig.18
concepute. mm
Daca aveti nevoie de asistenta sau de mai multe detalii [ D \ A [ L1 L2 9
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului local R 20 | 50 15 90 |

de service Makita.
Freze profilate drepte si pentru nuturi
Freze profilate pentru muchii
Freze pentru decuparea laminatelor
Ghidaj drept
Ghidaj sablon 25
Ghidaje sablon

26



Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu

Tesitor cu rulment

Fig.19 Fig.26
mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 8
8 8 60 20 35 6 2 8 42 12 =
6 6 60 18 28 1/4"
6 20 8 41 11 60°
Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu
canal dublu Freza de faltuit cu rulment
Fig.20 Fig.27
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 45 7
Freza de rotunjit muchii Freza de faltuit convexa cu rulment
Fig.21 Fig.28
mm mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 4 | 10 | 55| 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Tesitor Freza profilata cu ruiment
Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 [} D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
Freza de faltuit convexa
Fig.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Freza pentru decupare plana cu rulment
Fig.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
Freza de rotunjit muchii cu rulment
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4"
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DEUTSCH (Originalanweisungen)

Erklarung der Gesamtdarstellung

1-1. Anschlagstange
1-2. Schraube

2-1. Blockierungshebel
2-2. Schraube

3-1. Tiefenzeiger

3-2. Schraube

3-3. Anschlagstange
3-4. Einstell-Sechskantschraube
3-5. Anschlagblock
4-1. Tiefenzeiger

4-2. Schraube

4-3. Anschlagstange

5-2. Schraube
6-1. Schalter

8-3. Werkstlick

4-4. Einstell-Sechskantschraube
4-5. Anschlagblock
5-1. Blockierungshebel

8-1. Vorschubrichtung
8-2. Einsatz-Drehrichtung

8-4. Fiihrungsschiene
10-1. Flhrungsschiene
10-2. Klemmschraube
10-3. Flhrungsschiene

13-1. Schraube

13-2. Fu

13-3. Schablonenfiihrung

14-1. Einsatz

14-2. Fuk

14-3. Schablone

14-4. Werkstiick

14-5. Abstand (X)

14-6. AuRendurchmesser der
Schablonenfiihrung

14-7. Schablonenfiihrung

TECHNISCHE DATEN

Modell RP0900
Spannzangenfutterweite 6mm, 1/4", 8 mm und/oder 3/8"
Tauchkapazitat 0-35mm
Leerlaufdrehzahl (min™) 27.000
Gesamthohe 217 mm
Netto-Gewicht 2,7 kg
Sicherheitsklasse ay

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

Hinweis

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

« Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

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

ENF002-1
Speisung

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

Steckdosen ohne Erdungsleiter gespeist werden.
ENG102-3

Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt
gemal EN60745:
Schalldruckpegel (Lpa): 89 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 100 dB(A)
Abweichung (K): 3 dB(A)
Tragen Sie einen Gehorschutz.
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ENG223-2
Schwingung
Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus:  Schneiden von Kerben in
mitteldichte Faserplatten (MDF)
Schwingungsausgabe (ay) : 4,0 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?
ENG901-1

Die deklarierte Schwingungsbelastung wurde
gemal der Standardtestmethode gemessen und
kann fir den Vergleich von Werkzeugen
untereinander verwendet werden.

Die deklarierte Schwingungsbelastung kann auch
in einer vorlaufigen Bewertung der Geféhrdung
verwendet werden.

/AWARNUNG:

- Die  Schwingungsbelastung  wahrend  der
tatsachlichen Anwendung des Elektrowerkzeugs
kann in Abhangigkeit von der Art und Weise der
Verwendung des Werkzeugs vom deklarierten
Belastungswert abweichen.
Stellen Sie sicher, dass Schutzmaflnahmen fir den
Bediener getroffen werden, die auf den unter den
tatsachlichen Arbeitsbedingungen zu erwartenden
Belastungen beruhen (beziehen Sie alle



Bestandteile des Arbeitsablaufs ein, also zusatzlich
zu den Arbeitszeiten auch Zeiten, in denen das
Werkzeug ausgeschaltet ist oder ohne Last lauft).

ENH101-13
Nur fiir europdische Lander
EG-Konformitatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erkldren, dass die folgenden Gerate der
Marke Makita:
Bezeichnung des Gerats:
Oberfrése
Modelnr./ -typ: RP0900
in Serie gefertigt werden und
den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
98/37/EC bis 28. Dezember 2009 und 2006/42/EC
ab dem 29. Dezember 2009
AuRerdem werden die Gerate gemafl den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch unseren
Bevollmé&chtigten in Europa:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30. Januar 2009

e

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

GEA010-1

Allgemeine Sicherheitshinweise

fiir Elektrowerkzeuge

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

Bewahren Sie alle Warnhinweise und
Anweisungen zur spateren Referenz gut

auf.
GEBO018-2

SICHERHEITSHINWEISE FUR
OBERFRASE

1.  Halten Sie das Elektrowerkzeug an den
isolierten Griffflaichen, wenn Sie unter
Bedingungen arbeiten, bei denen das
Werkzeug verborgene Verkabelung oder das

29

eigene Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit
einem Strom fiihrenden Kabel wird der elektrische
Strom an die Metallteile des Werkzeugs
weitergeleitet und kann somit zu einem
Stromschlag flr den Bediener fiihren.
Verwenden Sie Klemmen oder andere
geeignete Gerate, um das Werkstiick an einer
stabilen Unterlage zu sichern. Wenn Sie das
Werkstiick von Hand halten oder gegen lhren
Kérper pressen, kann dies zu Unstabilitat und
Kontrollverlust fiihren.

Tragen Sie bei langeren Arbeiten einen
Gehorschutz.

Behandeln Sie die Einsdtze mit auBerster
Sorgfalt.

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

Halten Sie das Werkzeug mit beiden Handen
fest.

Nahern Sie die Hénde nicht den sich
drehenden Teilen.

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

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

Achten Sie auf die Einsatzdrehrichtung und
die Vorschubrichtung.

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

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

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

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

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



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

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF.

AWARNUNG:

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

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

18.

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

Einstellen der Schnitttiefe

Abb.1

Legen Sie das Werkzeug auf eine flache Oberflache.
Ldsen Sie die Schraube, die die Anschlagstange sichert.
Loésen Sie den Entsperrungshebel und senken Sie den
Werkzeugkdrper, bis der Einsatz die Oberflache berihrt.
Ziehen Sie den Entsperrungshebel an, um den
Werkzeugkdrper zu sperren.

Abb.2

Senken Sie dann die Anschlagstange, bis sie die
Einstell-Sechskantschraube beriihrt. Richten Sie den
Tiefenzeiger auf die Einteilung "0" aus.

Heben Sie die Anschlagstange auf die gewlnschte
Schnitttiefe. Die Schnitttiefe wird durch den Tiefenzeiger
auf der Skala angezeigt (1 mm pro Einteilung). Ziehen
Sie die Schraube an, um die Anschlagstange zu sichern.
Die vorbestimmte Schnitttiefe kann nun durch Lésen des
Entsperrungshebels und Absenken des
Werkzeugkérpers, bis die Anschlagstange die
Einstell-Sechskantschraube beriihrt, erreicht werden.

Abb.3

/\ACHTUNG:
Da ausgiebiges Schneiden den Motor (berlasten
und zu Schwierigkeiten bei der
Werkzeugsteuerung fiihren kann, sollte die

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

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

Wenn Sie Nute tiefer als 15 mm mit einem Einsatz
von 8 mm Durchmesser oder 5 mm tief einem
Einsatz von 20 mm Durchmesser ausfiihren
mochten, schneiden Sie in mehreren Durchgangen
mit immer tieferer Einsatzeinstellung.

Anschlagblock

Abb.4

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

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

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

/\ACHTUNG:

Bei Verwendung eines Einsatzes von 60 mm Lange oder
mehr oder einer Kantenlange von 35 mm oder mehr
lasst sich die Schnitttiefe nicht mehr wie beschrieben
einstellen. Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

Lésen Sie den Entsperrungshebel, und stellen Sie den
Einsatzvorsprung unter dem Gleitschuh auf die
gewlnschte Schnitttiefe ein, indem Sie das Werkzeug
nach oben bzw. unten bewegen. Ziehen Sie den
Entsperrungshebel dann wieder an, um den
Werkzeugkérper auf dieser Schnitttiefe zu sperren.
Halten Sie den Werkzeugkodrper wahrend des
Gebrauchs in dieser Position gesperrt. Da der Einsatz
immer aus dem Werkzeuggleitschuh hervorsteht, seien
Sie vorsichtig bei der Verwendung des Werkzeugs.

Einstellen des Entsperrungshebels

Abb.5

Die gesperrte Position des Verriegelungshebels ist
einstellbar. Zum Einstellen entfernen Sie die Schraube,
die den Verriegelungshebel sichert. Der
Verriegelungshebel 16st sich. Stellen Sie den
Verriegelungshebel in den gewiinschten Winkel ein.
Ziehen Sie nach dem Einstellen den Verriegelungshebel
im Uhrzeigersinn fest.



Einschalten
Abb.6

/\ACHTUNG:
Kontrollieren Sie immer vor dem Anschluss des
Werkzeugs in die Steckdose, ob der Schalter
richtig funktioniert und nach dem Loslassen in die
ausgeschaltete Position zurlickkehrt.
Betétigen Sie zum Starten des Werkzeugs einfach den
Ausloseschalter. Lassen Sie zum Ausschalten des
Werkzeugs den Ausléseschalter los.

MONTAGE

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

Montage und Demontage des Einsatzes
Abb.7

/\ACHTUNG:
Bringen Sie den Einsatz sicher an. Verwenden Sie
ausschliefllich die mit dem Werkzeug gelieferten
Schliissel. Ein locker sitzender oder uberdrehter
Einsatz kann gefahrlich sein.
Ziehen Sie die Spannzangenmutter nicht ohne
eingesetzten Einsatz an. Der Spannkegel kann
beschadigt werden.
Schieben Sie den Fraser bis zum Anschlag in den
Spannkegel und ziehen Sie die Spannzangenmutter mit
den zwei Schllsseln fest an.
Ein 6 mm- oder 1/4"-Spannkegel wird als
Standardausstattung zum 8 mm- oder 3/8"-Spannkegel
mitgeliefert, der werkseitig am Werkzeug angebracht ist.
Verwenden Sie einen passenden Spannzangenkonus
fur den Einsatz.
Zum Entfernen des Einsatzes befolgen Sie die
Einbauprozedur riickwarts

ARBEIT

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

Beim Schneiden von Kanten sollte die
Werkstoffoberflache sich in Vorschubrichtung links vom
Einsatz befinden.
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2
4
— 4
3

1. Werkstiick

2. Einsatz-Drehrichtung

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

ANMERKUNG:

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

Abb.8

Fiihrungsschiene

Abb.9

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

Flhren Sie zum Anbringen der Fihrungsschiene den
Fihrungshalter in die Lécher im Werkzeuggleitschuh ein.
Stellen Sie den Abstand zwischen Einsatz und
Fihrungsschiene ein. Ziehen Sie am gewinschten
Abstand die Fligelschrauben zur Sicherung der
Fihrungsschiene an.

Abb.10
Achten Sie beim Schneiden darauf, dass die
Flhrungsschiene eng an der Seitenkante des

Werkstuicks anliegt.

Wenn der Abstand (A) zwischen der Seite des
Werkstiicks und der Schneideposition zu breit fur die
Flhrungsschiene ist, oder wenn die Seite des
Werkstiicks nicht gerade ist, kann die Flihrungsschiene
nicht verwendet werden. In diesem Fall bringen Sie ein
gerades Stick Pappe am Werkstlck an und verwenden
dieses als Fihrung fiir den Gleitschuh der Oberfrase.
Schieben Sie das Werkzeug in Pfeilrichtung vor.

Abb.11



Schablonenfiihrung (Zubehor)

Abb.12

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

Lésen Sie zum Anbringen der Schablonenfiihrung die
Schrauben im Werkzeuggleitschuh, bringen Sie die
Schablonenfiihrung an, und ziehen Sie die Schrauben
wieder an.

Abb.13

der Schablone entlang gleitet.

Abb.14

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

Werkzeugbasis passt.

Abstand (X) = (AuRendurchmesser der
Schablonenflihrung - Einsatzdurchmesser) / 2
Sichern Sie die Schablone am Werkstiick. Legen Sie .
das Werkzeug auf die Schablone und bewegen Sie das ~ Absaugstutzen (Zubehr)
Werkzeug, wobei die Schablonenfiihrung an der Seite
1
3
1. Absaugstutzen
2. Fligelschraube
Verwenden Sie den Absaugstutzen, um den Staub .
abzusaugen. Befestigen Sie den Absaugstutzen mitder ZUBEHOR
Fligelschraube auf der Werkzeugbasis, sodass der
Vorsprung am Absaugstutzen in die Nase in der AACHTUNG:
) . . Fir Ihr Werkzeug Makita, das in dieser Anleitung
SchlieBen Sie dann einen Staubsauger an den beschrieben ist, empfehlen wir folgende

Absaugstutzen an.

Abb.15

WARTUNG

AACHTUNG:

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

Verwenden Sie zum Reinigen niemals Kraftstoffe,
Benzin, Verdiinnern, Alkohol oder dhnliches. Dies
kann zu Verfarbungen, Verformungen oder Rissen

fuhren.
Zur  Aufrechterhaltung der  SICHERHEIT  und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts miissen die

Reparaturen und alle Wartungen und Einstellungen von
den autorisierten Servicestellen der Firma Makita und
unter Verwendung der Ersatzteile von Makita
durchgefiihrt werden.
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Zubehorteile und Aufsatze zu verwenden. Bei der

Verwendung anderer Zubehorteile oder Aufsatze

kann die Verletzungsgefahr fir Personen drohen.

Die Zubehorteile und Aufsatze durfen nur fir ihre

festgelegten Zwecke verwendet werden.
Wenn Sie nahere Informationen beziiglich dieses
Zubehdrs benétigen, wenden Sie sich bitte an lhre
ortliche Servicestelle der Firma Makita.

Gerade & Nuten formende Einsatze

Kanten formende Einsatze

Einsatze flr Laminatzuschnitt

Flhrungsschiene

Schablonenfliihrung 25

Schablonenfiihrungen

Schablonenfliihrungsadapter

Sicherungsmutter

Spannkegel 3/8", 1/4"

Spannkegel 6 mm, 8 mm

Schliissel 13

Schlissel 22



. Absaugstutzen

Oberfréaseneinsitze
Gerader Einsatz
Abb.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
114"
8 8 60 25
6 8 50 18
114"
6 6 50 18
1/4"
Einsatz fiir "U"-Nut
Abb.17
mm
[ D | [ 1 [ 2 | R
[ 6 | 6 | s | 1 | 3 |
Einsatz fiir "V"-Nut
Abb.18
mm
[ D | A | 1 | 12 | e |
[ [ 20 | 50 | 15 | e |
Flachbohrfraser
Abb.19
mm
A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
Doppelflachbohrfraser
Abb.20
mm
A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Viertelkreisfraser
Abb.21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

33

Anfaseinsatz

Abb.22
mm
D A L1 L2 L3 8
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 45°
6 20 49 14 60°
Woélbungsbordeleinsatz
Abb.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kugellager-Flachzuschneider
Abb.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Kugellager-Viertelkreisfraser
Abb.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 3,5 6
14"
Kugellager-Anfaseinsatz
Abb.26
mm
D A1 A2 L1 L2 8
6 2 8 a2 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Kugellager-Bordeleinsatz
Abb.27
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
Kugellager-Woélbungsbordeleinsatz
Abb.28
mm
D | AM| A2 | A3 | A4 | L1 [ L2 | L3 | R
6 20 18 | 12 8 4 | 10 | 55 | 3
6 26 | 22 | 12 8 42 | 12 5 5




Kugellager-Hohlkehleneinsatz

Abb.29
mm
D A1 A2 | L1 L2 L3 R1 | R2
6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 26 8 42 12 45 3 6
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MAGYAR (Eredeti utmutato)

Az altalanos nézet magyarazata

1-1. Utkdz6rad 4-4. Bedllitocsavar 13-1. Csavar

1-2. Csavar 4-5. Utkdzétomb 13-2. Alaplemez
2-1. Zarretesz 5-1. Zarretesz 13-3. Sablonvezet
2-2. Csavar 5-2. Csavar 14-1. Betét

3-1. Mélységjelz6 6-1. Kapcsold kioldégomb 14-2. Alaplemez
3-2. Csavar 8-1. El6rehaladasi irany 14-3. Sablon

3-3. Utkdzérad 8-2. Vagoszerszam forgasi iranya 14-4. Munkadarab
3-4. Bedllitécsavar 8-3. Munkadarab 14-5. Tavolsag (X)
3-5. Utkdz6témb 8-4. Egyenesvezetd 14-6. A sablonvezetd kiilsé atméréje
4-1. Mélységjelz6é 10-1. Vezetérad 14-7. Sablonvezet6
4-2. Csavar 10-2. Szoritdcsavar

4-3. Utkdzérad 10-3. Egyenesvezetd

RESZLETES LEIRAS

Modell RP0900
Patronos tokmany befogadoképessége 6mm, 1/4", 8 mm és/vagy 3/8"
Leszuréomélység 0-35mm
Uresjarati sebeség (min™') 27 000
Teljes magassag 217 mm
Tiszta tdmeg 2,7 kg
Biztonsagi osztaly =]

« Folyamatos kutaté-

* Megjegyzés: A tulajdonsagok orszagrol orszagra kiilénbdzhetnek.

« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

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

anyagok szintszélezésére hasznalhaté.
ENF002-1

Tapegység

A szerszam csak a névtablan feltlintetett fesziiltségd,
egyfazisu valtakozéfesziiltségi halézathoz
csatlakoztathaté. A szerszam az eurdpai szabvanyok
szerinti kett6s szigeteléssel van ellatva, igy taplalhaté
foldelévezeték nélkili csatlakozéaljzatbol is.

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

Hangnyomasszint (Lpa) : 89 dB (A)

Hangteljesitményszint (Lwa) : 100 dB(A)

Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

Viseljen fiilvédét.
ENG223-2

Vibracio

A vibracié teljes értéke (haromtengelyl vektor0sszeg),
az EN60745 szerint meghatarozva:

Munka méd: horonyvagas MDF-ben

Vibracié kibocsatas (an) : 4,0 m/s?

Bizonytalansag (K): 1,5 m/s?
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és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkiil megvaltozhatnak.

ENG901-1
A rezgéskibocsatas értéke a szabvanyos vizsgalati
eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segitségével
az elektromos kéziszerszamok 6sszehasonlithatok
egymassal.

A rezgéskibocsatas  értékének
elézetesen megbecsiilhetd a
kitettség mértéke.

segitségével
rezgésnek vald

/\FIGYELMEZTETES:

A szerszam rezgéskibocsatasa egy adott
alkalmazasnal eltérhet a megadott értéktél a
hasznalat maédjatol figgden.

Hatdrozza meg a kezel6 védelmét szolgald
munkavédelmi  Iépéseket, melyek az adott
munkafeltételek melletti vibraciés hatas becsiilt
mértékén alapulnak  (figyelembe véve a
munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
leallitdsanak és (Uresjaratanak mennyiségét az
elinditasok szama mellett).



ENH101-13

Csak europai orszagokra vonatkozéan

EK Megfeleléségi nyilatkozat

Mi, a Makita Corporation, mint a termék felelés

gyartéja kijelentjiik, hogy a kovetkezé6 Makita

gép(ek):

Gép megnevezése:

Felsémard

Tipus sz./ Tipus: RP0900

sorozatgyartasban késziil és

Megfelel a kovetkez6 Eurépai direktivaknak:
98/37/EC  (2009. december  28-ig)
2006/42/EC (2009. december 29-t6l)

Es gyartdsa a kdvetkezd szabvanyoknak valamint

majd

szabvanyositott dokumentumoknak megfeleléen
torténik:

EN60745
A miszaki dokumentacié Eurépaban a kovetkezé

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

2009. januar 30.

e

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

GEA010-1

A szerszamgépekre vonatkozo
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

FIGYELEM Olvassa el az Osszes biztonsagi
figyelmeztetést és utasitast. Ha nem tartia be a
figyelmeztetéseket és utasitdsokat, akkor aramitést,
tlizet és/vagy sulyos sériilést okozhat..

Orizzen meg minden figyelmeztetést és

utasitast a  késobbi  tajékozodas
érdekében.
GEB018-2

UTVALASZTORA VONATKOZO
BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK
1. Tartsa az elektromos szerszamot annak

szigetelt = markolofeliileteinél ha  olyan

miiveletet végez amikor a vagészerszam
rejtett vezetékekkel vagy a szerszam sajat
vezetékével érintkezhet. Az "él6" vezetékekkel
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15.

16.

valé érintkezés a szerszdm nem szigetelt,
hozzaférhetd fém részeit is "él6vé" teszi és igy a
kezeld aramiitést szenvedhet.

Szoritokkal vagy mas praktikus maédon
rogzitse és tamassza meg a munkadarabot
egy szilard padozaton. A munkadarab a kezével
vagy a testével vald megtartas esetén instabil
lehet és az uralom elvesztéséhez vezethet.
Viseljen hallasvédét hosszabb idejii hasznalat
soran.

Kezelje nagyon
vagoszerszamokat.
Gondosan ellendrizze a vagodszerszamot a
hasznalat el6tt, repedések vagy sériilések
tekintetében. Azonnal cserélje ki a megrepedt
vagy sériilt vagészerszamot.

Kerillje a szegek atvagasat. A miivelet
megkezdése el6tt ellendrizze a munkadarabot,
és huzza ki bel6le az 6sszes szeget.

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

Ellendrizze, hogy a vagoszerszam nem ér a
munkadarabhoz, miel6tt bekapcsolja a
szerszamot.

Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit.
Figyelje a rezgéseket vagy imbolygast,
amelyek rosszul felszerelt vagoészerszamra
utalhatnak.

Figyeljen oda a vagoszerszam forgasi iranyara
és az elérehaladasi iranyra.

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

o6vatosan a

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

vagoszerszam teljesen megall.

Ne érjen a vagdszerszamhoz kozvetleniil a
munkavégzést kovetéen; az rendkiviill forré
lehet és megégetheti a borét.

Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje a
szerszam alaplemezét higitoval, benzinnel
vagy hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam
alaplemezének megrepedését okozhatjak.
Figyeljen oda, hogy a helyes szaratmérgji
vagoszerszamokat hasznalja, amelyek
megdfeleléek a szerszam sebességéhez is.
Némelyik anyag mérgezo6 vegyiiletet
tartalmazhat. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrdl. Kévesse az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.
Mindig a megmunkalt anyagnak és az
alkalmazasnak megfeleld
pormaszkot/gazalarcot hasznalja.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT



AFIGYELMEZTETES:

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

MUKODESI LEIRAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
miel6tt ellenérzi vagy bedllitja azt.
A vagasi mélység beallitasa
Fig.1
Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa meg az
Utkdzoérudat rogzité csavart.
Lazitsa meg a rogzitékart és engedje le a szerszam
hazat annyira, hogy a mardfej érintse a sik fellletet.
Huzza meg rogzitbkart a szerszdm hazanak
régzitéséhez.

Fig.2

Ezutdan engedje le az Utkdzérudat annyira, hogy
érintkezzen a beallitécsavarral. Igazitsa a mélységjelzét
a "0" beosztashoz.

Emelje fel az Utkézérudat a kivant vagasi mélység
bedllitasahoz. A vagasi mélység a skalarol leolvashatd
(1 mm beosztasonként) a mélységjelz6 segitségével.
Ezutan huzza meg a csavart az (itkdzérud rogzitéséhez.
Most az elére meghatarozott vagasi mélység beallithatd
a rogzitbkar meglazitasaval és a szerszam hazanak
leengedésével addig, hogy az itkdzérad érintse a
beallitécsavart.

Fig.3

AVIGYAZAT:
Mivel a tulzott vagas a motor tllterhelését vagy a
szerszam nehéz iranyithatésagat okozhatja, a
vagasi mélység nem lehet 15 mm-nél nagyobb egy
menetben, vajatok vagasakor 8 mm-es atmérdju
marofejjel.
Ha a hornyokat a 20 mm atméréji maroéfejjel vagja,
a vagas mélysége nem lehet 5 mm-nél nagyobb
egy menetben.
Ha 15 mm-nél mélyebb hornyokat szeretne vagni a
8 mm-es marofejjel, vagy 5 mm-nél nagyobbakat a
20 mm-es atméréjlvel, akkor csindlja azt tobb

menetben, fokozatosan ndvelve a marofej
mélységbeallitasat.

Utk6z6tomb

Fig.4

Az Utkdz6tdombon harom  bedllitécsavar talalhato,

amelyek teljes menetenként 0,8 mm-rel allithatok feljebb
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vagy lejjebb. Konnyen beallithat harom kilénb6z6
vagasi mélységet ezen bedllitocsavarok segitségével,
az (tk6zérud utanallitasa nélkal.

Allitsa be a legalacsonyabb csavart legnagyobb vagasi
mélységre a "Vagasi mélység beadllitasa" fejezetben
leirtak szerint. A masik két csavart allitsa kisebb vagasi
mélységekre. A csavarok = magassagkilonbsége
megfelel a kiulonb6zé vagasi mélységek kozotti
kilonbségnek.

A bedllitdshoz forgassa a csavarokat. Az Utkoz6tomb
arra is hasznalhaté, hogy mély hornyok vagasakor
harom vagasi menetet végezzen fokozatosan ndvekvd
vagasi mélységekkel.

AVIGYAZAT:

Ha 60 mm-es vagy nagyobb teljes hosszusagu, vagy 35
mm-es vagy nagyobb élszélességli mardfejet hasznal, a
vagasi mélység nem allithaté be a korabban leirtak
szerint. A beallitdshoz jarjon el a kévetkezé modon:
Lazitsa meg a rogzitékart, és oOvatosan dllitsa be a
marofej kiemelkedését a szerszam talplemezének
sikjabdl a kivant vagasi mélységre, a szerszam hazanak
felfelé illetve lefelé valé mozgatdsaval. Ezutan hizza
meg ismét a rogzitbkart a szerszdm hazanak
régzitéséhez az adott a vagasi mélységen. A
szerszamhaz legyen ebben a poziciéban rogzitve a
hasznalat alatt. Mivel a maréfej mindig kiemelkedik a
talplemezbdl, figyeljen oda a szerszam kezelésekor.

A rogzitokar beallitasa

Fig.5

A rogzitékar rogzitési pozicidja allithaté. A beallitashoz
csavarja ki a rogzitékart rogzité csavart. A rogzitékart
igy le lehet venni. Allitsa a régzitékart a kivant szégbe. A
beallitds utan huzza meg a rogzitékart az éramutatod
jarasanak iranyaban.

A kapcsol6 hasznalata

Fig.6

AVIGYAZAT:
A szerszam halézatra csatlakoztatasa el6tt mindig
ellenérizze hogy a kapcsol6 kioldogombja

megfeleléen mozog és visszatér a kikapcsolt
(OFF) allapotba elengedése utan.
A szerszam bekapcsolasahoz egyszeriien hizza meg a

kioldokapcsolét. Engedje fel a kiolddkapcsoldt a
leallitashoz.

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT:

Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotarol
miel6tt barmilyen munkalatot végezne rajta.



A vésbszerszam berakasa vagy eltavolitasa
Fig.7
/AAVIGYAZAT:
A mardfejet stabilan rogzitse. Mindig csak a
szerszamhoz mellékelt kulcsokat hasznalja. A laza
vagy tulhuzott maréfej veszélyforras lehet.
Ne huzza meg a befogdpatront ha nincs maroéfej
berakva. Ez a befogopatron kupjanak téréséhez
vezethet.
Teljesen tolja be a maréfejet a befogdpatronba és huzza
meg a befogodpatront a két kulccsal.
Egy 6 mm-es vagy 1/4"-os befogdpatron kup is
mellékelve van a szerszamhoz mint standard tartozék a
szerszamra gyarilag felszerelt 8 mm-es vagy 3/8"-os
befogdpatronon kivill. A hasznalni kivant maréfejhez a
megfelel6 méretl befogdpatron kipot hasznalja.
A mardfej eltavolitdsdhoz kovesse a berakaskor
alkalmazott eljarast forditott sorrendben.

UZEMELTETES

Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra ugy,
hogy a maroéfej ne érijen semmihez. Ezutan kapcsolja be
a szerszamot es varja meg, amig a marofej eléri a teljes
sebességet. Engedje le a szerszam hazat és tolja elére
a szerszamot a munkadarab fellletén, a szerszam
talplemezét egy szintben tartva és folyamatosan
haladva el6re a vagas végéig.

Szélvagaskor a munkadarab  feliletének  a
vagoszerszam bal oldalan kell lennie az el6rehaladasi
iranyhoz képest.

2
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1. Munkadarab

2. Vagoészerszam forgasi iranya

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

MEGJEGYZES:
A szerszam tal gyors eléretolasa a vagas rossz
mindségét, vagy a motor, illetve a vagdszerszam
sériilését okozhatja. A szerszam tul lassu
eléretolasakor megégetheti és felkarcolhatjia a
vagast. A megfeleld elérehaladasi sebesség fligg a
vagoszerszam  atmér6jétél, a  munkadarab
anyagatol és a vagasi mélységtél. A vagas
megkezdése elétt egy adott munkadarab esetében

javasolt probavagast végezni egy hulladékdarabon.

Ez megmutatja, hogy pontosan hogy fog kinézni a
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vagas valamint lehetévé teszi méretek
ellendrzését.

Ha egyenesvezetét haszndl, tigyeljen ra, hogy azt
a jobb oldalra szerelje az el6rehaladasi iranyhoz
képest. Ez segit azt egy sikban tartani a

munkadarab oldalaval.

a

Fig.8

Egyenesvezetd

Fig.9

Az egyenesvezetd hathatés segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemukalaskor.

Az  egyenesvezetd felszereléséhez illessze a
vezetérudakat a szerszam talplemezén talalhatd
furatokba. Allitsa be a mardfej és az egyenesvezetd
kozotti tavolsagot. A kivant tavolsagnal hizza meg a
szarnyascsavarokat az egyenesvezetd rogzitéséhez.

Fig.10

Vagaskor toljla a szerszdamot uUgy, hogy az
egyenesvezetd egy szintben legyen a munkadarab
oldalaval.

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozicid kozotti
tavolsag (A) tul nagy az egyenesvezeté hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhaté. Ebben az esetben
rogzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és azt
hasznélja vezetoként a felsémaro talplemezénél. Tolja
elére a szerszamot a nyil irdnyaba.

Fig.11

Sablonvezet6 (tartozék)

Fig.12

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

A sablonvezet6 felszereléséhez lazitsa meg a
csavarokat a szerszam talplemezén, helyezze be a
sablonvezet6t, majd hlizza meg a csavarokat.

Fig.13

Roégzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a
szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezetét a sablon oldala mentén csusztatva.

Fig.14

MEGJEGYZES:
A  munkadarab a sablontél  kismértékben
kilénb6z6 méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a marofej és a
sablonvezet6 kiilsé része kozott. A tavolsagot (X) a
kovetkezd képlettel lehet meghatarozni:
Tavolsag (X) = (a sablonvezetd kilsé atmérdje -
mardfej atméréje) / 2



Porkifuvo készlet (Tartozék)

1. Porkifavé
2. Szarnyascsavar

Haszndlja a porkifuvot a por elvezetéséhez. Szerelje fel
a porkifuvé6t a szarnyascsavarral a szerszam
alaplemezére ugy, hogy a porkifuvon talalhato
kiemelkedés illeszkedjen a szerszam alaplemezén
talalhato bevagasba.

Ezutan csatlakoztasson egy porszivét a porkifivohoz.

Fig.15

KARBANTARTAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szerszam
kikapcsolt és a halézatra nem csatlakoztatott
allapotban van mielétt a vizsgalatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.
Soha ne haszndljon gazolajt, benzint, higitét,

alkoholt vagy hasonl6 anyagokat. Ezek
elszinezédést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.
A termek BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK  fenntartasahoz, a
javitasokat, barmilyen egyéb karbantartast vagy
beszabalyozast a Makita Autorizalt

Szervizkdzpontoknak kell végrehajtaniuk, mindig Makita
potalkatraszek hasznalataval.

TARTOZEKOK

AVIGYAZAT:
Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az
Onnek ebben a kézikényvben leirt  Makita
szerszamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznalata személyes veszélyt vagy sérllést
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket haszndlja
csupan annak kifejezett rendeltetésére.

Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informacidkra van

szilksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban,

keresse fel a helyi Makita Szervizkdzpontot.
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Egyenes és horonykiképzd vagdszerszamok

Elkiképz6 vagoszerszamok

Szélez6 vagoszerszamok rétegelt anyaghoz
Egyenesvezetd

Sablonvezetd, 25

Sablonvezeték
Sablonvezetd adapter

Rogzitéanya

Befogdpatron kup, 3/8", 1/4"
Befogdpatron kip, 6 mm, 8 mm

Kulcs, 13
Kulcs, 22

Porkifuvo készlet

Felsémaré vagoészerszamok

Egyenes vagoszerszam

Fig.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"

"U" vajatmaré vagoészerszam

Fig.17

mm
[ b | A | 1 L2 R
[ 6 | 6 | s0 18 3|
"V" vajatmaro vagészerszam
Fig.18

mm
[ b | A | L1 L2 6 |
[ 1 | 20 | w0 15 0 |




Golyoéscsapagyas éllemunkalé vagészerszam

Furéhegyes szintszélezé vagoszerszam Fig.26
Fig.19 mm
o D A1 A2 L1 L2 8
A L1 L2 L3 6 2 8 a2 12 45°
8 8 60 20 35 4
6 5 50 18 28 6 20 8 41 11 60°
Furohegyes kettés szintszélezé vagoszerszam G.olyoscsapagyas peremezo vagoszerszam
Fig.20 Fig.27
mm mm
1 ) 3 2 D A1 A2 | A3 | L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
o o 70 2 12 1 6 26 12 8 42 12 4,5 7
Sarokkerekité vagoszerszam Golyoscsapagyas mélyperemez6 vagoszerszam
Fig.21 Fig.28
mm mm
5 1 " 1 2 3 R A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3| R
6 2 9 8 3 5 s 6 20 | 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
Py 20 3 pr 10 2 4 6 26 | 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Ellemunkalé vagészerszam Golyoéscsapagyas antik hullam kiképzé
Fig.22 vagoszerszam
Fig.29
mm
D A L1 L2 L3 [ mm
6 23 6 1 6 30° D A1 A2 | L1 L2 L3 R1 | R2
6 20 50 13 5 45° 6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
P 20 P 12 2 60" 6 26 8 42 12 4,5 3 6
Mélyperemez6 vagoészerszam
Fig.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Golyoscsapagyas szintszélezé vagoszerszam
Fig.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Golyoscsapagyas sarokkerekité vagészerszam

Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4"
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SLOVENSKY (Pévodné pokyny)

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

1-1. Uzatvaracia ty¢ka 4-4. Nastavovacia Sestboka zavora 13-1. Srauba (Skrutka)
1-2. Srauba (Skrutka) 4-5. Blok zarazky 13-2. Zakladia

2-1. Blokovacia packa 5-1. Blokovacia packa 13-3. Vodidlo predlohy
2-2. Srauba (Skrutka) 5-2. Srauba (Skrutka) 14-1. Vrtak

3-1. Ukazovatel hibky 6-1. Spust 14-2. Zakladia

3-2. Srauba (Skrutka) 8-1. Smer posuvu 14-3. Vzorkovnica

3-3. Uzatvaracia tycka 8-2. Smer ota¢ania ostria 14-4. Obrobok

3-4. Nastavovacia $estboka zavora 8-3. Obrobok 14-5. Vzdialenost (X)
3-5. Blok zarazky 8-4. Priame vodidlo 14-6. Vonkajsi priemer vodidla
4-1. Ukazovatel hibky 10-1. Vodiaca lista vzorkovnice

4-2. Srauba (Skrutka) 10-2. Upinania skrutka 14-7. Vodidlo vzorkovnice

4-3. Uzatvaracia ty¢ka

10-3. Priame vodidlo

TECHNICKE UDAJE

Model RP0900
Kapacita objimky puzdra 6mm, 1/4", 8 mm a/alebo 3/8"
Kapacita ponoru 0-35mm
Otacky naprazdno (min™) 27000
Celkova vyska 217 mm
Hmotnost netto 2,7 kg
Trieda bezpe&nosti =]

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

« Poznamka: Technické Gdaje sa mozu pre rozne krajiny lisit.
« Hmotnost podla postupu EPTA 01/2003

ENE010-1
Uréené pouzitie
Tento nastroj je ur€eny na prudové orezavanie a

profilovanie dreva, plastu a Zeleznych materialov.
ENF002-1

Napajanie

Nastroj sa m6ze pripojit len k odpovedajucemu zdroju s
napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom Stitku, a
moze pracovat len s jednofazovym striedavym napatim.
V sulade s eurdépskymi normami ma dvojitu izolaciu a
moze byt preto napdjany zo zasuviek bez

uzemnovacieho vodi¢a.
ENG102-3

Hiuk
Typicka hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podra EN60745:

Hladina akustického tlaku (L,a) : 89 dB (A)

Hladina akustického vykonu (Lwa): 100 dB(A)

Odchylka (K): 3 dB(A)

Pouzivajte chranice sluchu.
ENG223-2

Vibracie
Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
ur¢end podla normy EN60745:
Rezim ¢innosti : rezanie drazok v MDF
VyZarovanie vibracii (a,) : 4,0 m/s?
Neurgitost (K) : 1,5 m/s?
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ENG901-1
Deklarovana hodnota emisii vibracii bola merana
podla Standardnej sku$obnej metédy a méze sa
pouzit na porovnanie jedného naradia s druhym.
Deklarovanad hodnota emisii vibracii sa moéze
pouzit’ aj na predbezné posudenie vystavenia ich
ucinkom.

/A\VAROVANIE:

Emisie vibracii po€as skuto¢ného pouzivania
elektrického naradia sa mo6zu odliSovat od
deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v
zavislosti na spdsoboch pouzivania naradia.
Nezabudnite oznacit bezpecnostné opatrenia s
ciefom chranit obsluhu, a to tie, ktoré sa zakladaju
na odhade vystavenia uc¢inkom v ramci redinych
podmienok pouzivania (berdc do Uvahy vsetky
sucasti prevadzkového cyklu, ako su doby, kedy je
naradie vypnuté a kedy bezi bez zataZenia, ako
dodatok k dobe zapnutia).



ENH101-13
Len pre eurépske krajiny
Vyhlasenie o zhode so smernicami
Eurépskeho spolo¢enstva
Nasa spolocnost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca
prehlasuje, Ze nasledujuce zariadenie(a) znacky
Makita:
Oznacenie zariadenia:
Horna fréza
Cislo modelu/ Typ: RP0900
je z vyrobnej série a
Je v zhode s nasledujucimi eurépskymi smernicami:
98/37/ES do 28. decembra 2009 a nasledne so
smernicou 2006/42/ES od 29. decembra 2009
A su vyrobené podla nasledujucich noriem
Standardizovanych dokumentov:
EN60745
Technickd dokumentéacia
autorizovaného  zastupcu
spolo¢nost’:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglicko

a

nachadza u nasho
Eurépe, ktorym je

sa
v

30. januar 2009

e

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

GEA010-1

VSeobecné bezpecnostné

predpisy pre elektronaradie

UPOZORNENIE Precitajte si vSetky upozornenia
a instrukcie. Nedodrziavanie pokynov a intrukcii moze
mat za nasledok Uraz elektrickym prudom, poziar alebo
vazne zranenie.

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

GEB018-2

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY
PRE SMEROVAC

1. Pri praci, kedy vrtaci nastroj méze prist’ do
styku so skrytymi elektrickymi vodiémi alebo
s vlastnym elektrickym kablom, drzte ho za
izolované uchopné miesta. Pri kontakte so
,Zivym" vodicom sa stani nechranené kovové
sucasti nastroja rovnako ,zivymi" a obsluha méze
byt zasiahnuta elektrickym pradom.
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Pomocou svoriek alebo inym praktickym
sposobom zaistite a podoprite obrobok k
stabilnému povrchu. Pri drzani obrobku rukou
alebo oprety oproti telu nebude stabilny a mézete
nad nim stratit kontrolu.

Pri dlhsej prevadzke pouzivajte chranic¢
sluchu.

S  vrtakmi
opatrnost’ou.
Pred pracou dokladne skontrolujte vrtak, ci
neobsahuje praskliny alebo iné poskodenie.
Okamzite vymeiite prasknuty alebo
poskodeny vrtak.

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

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

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

Davajte pozor na smer otacania vrtaka a smer
privodu.

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

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

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

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

Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
mo6zu byt’ jedovaté. Davajte pozor, abyste ich
nevdychovali alebo sa ich nedotykali.
Precitajte si bezpecnostné materialové listy
dodavaterla.

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

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

/A\VAROVANIE:

NIKDY nepripustite, aby pohodlie a dobra znalost’
vyrobku (ziskané opakovanym  pouzivanim)
nahradili presné dodrziavanie bezpeénostnych
pravidiel pre naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE

zaobchadzajte so zvysenou

1.
12.

13.

17.

18.



alebo nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu moéze
sposobit’ vazne poranenia osob.

POPIS FUNKCIE

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

Nastavenie hibky rezu

Fig.1

Umiestnite nastroj na rovny povrch. Uvolnite skrutku,
ktora drzi nastavovaciu maticu.

Uvolnite uzamykaciu paku a znizte telo nastroja, az kym
sa ostrie tesne nedotyka rovného povrchu. Utiahnite
uzamykaciu paku, aby sa uzamklo telo nastroja.

Fig.2

Potom zniZte nastavovaciu maticu, az kym sa nebude
dotykat nastavovacej Sestbokej zavory. Vyrovnajte
ukazovatel hibky na stupef "0".

Zodvihnite nastavovaciu maticu, az kym nedosiahnete
poZadovanu hibku. Hibka rezu je oznagena na $kale (1
mm na jeden stupefl) ukazovatefom hibky. Potom
utiahnite skrutku, aby ste zabezpecili nastavovaciu
maticu.

Teraz vada vopred urdend hibka rezu sa moze
dosiahnut’ uvolnenim uzamykacej paky a znizenim tela
nastroja, az kym sa nastavovacia matica nedostane do
styku s nastavovacou $estbokou zavorou.

Fig.3

/A\POZOR:
KedZze nadmerné rezanie mdze zapriCinit
pretaZzenie motora alebo tazkosti pri ovladani
nastroja, hibka rezania by nemala byt viacej ako
15 mm pri prerezavani, ked sa rezu Zliabky s
ostrim priemeru 8 mm.
Ked sa rezu Zliabky s priemerom ostria 20 mm,
hibka rezu by nemala byt viac ako 15 mm pri
prerezavani.
Ked chcete rezat Zliabky viac ako 15 mm hiboké s
priemerom ostria 8 mm alebo viac ako 5 mm
hlboké s priemerom ostria 20 mm, urobte niekolko
prierezov s postupne hlbsimi nastaveniami ostria.

Blok zarazky

Fig.4

Blok zarazky ma tri nastavovacie skrutky s hlavou so
Sestuholnikovym vybranim, ktoré sa zvySia alebo znizia
o 0,8 mm pri jednom oto€eni. Pomocou tychto
nastavovacich skrutiek s hlavou so $estuholnikovym
vybranim mézete lahko ziskat tri rozliéné hibky rezu, a
to bez opatovného nastavenia vyrezu zarazky
vybranim, aby ste dosiahli najhlb&iu hibku rezu;
postupujte pritom podla spdsobu ,Nastavenie hibky
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rezu“. Nastavte dve skrutky s hlavou so
Sestuholnikovym vybranim, aby ste dosiahli plytSie
hibky rezu. Rozdiely vo vyskach tychto skrutiek s hlavou
so Sestuholnikovym vybranim predstavuju rozdiely v
hibkach rezu.

Aby ste nastavili skrutky s hlavou so Sestuholnikovym
vybranim, otacajte skrutky s hlavou so $estuholnikovym
vybranim. Blok zarazky je tiez vhodny na vykonanie
troch rezani s postupne hlbSimi nastaveniami ostria
pocas rezania hibokych drazok.

/A\POZOR:

Pogas pouzivania ostria s celkovou dizkou 60 mm a viac
alebo s dizkou hrany 35 mm a viac hibka rezu sa nesmie
nastavit tak, ako to bolo spomenuté vyssie. Ak ju chcete
nastavit, postupujte nasledovne:

Uvolnite uzamykaciu paku a opatrne nastavte vysunutie
ostria pod zékladfiu nastroja aZ po poZadovanu hibku
rezu tak, Ze budete pohybovat telom hore a dole. Potom
znova utiahnite uzamykaciu paku, aby ste uzamkli telo v
takejto hibke rezu. Telo nastroja nechajte uzamknuté v
takejto polohe po€as pouzivania. Kedze ostrie stale
precnieva zo zakladne nastroja, budte opatrny pri praci s
nastrojom.

Nastavenie uzamykacej paky

Fig.5

Blokovacia poloha blokovacej paky je nastavitelna. Pre
jej nastavenie odskrutkujte  skrutku  zaistujucu
blokovaciu paku. Blokovacia paka sa vysunie.

Blokovaciu paku nastavte na poZzadovanu hodnotu uhla.
Po nastaveni utiahnite blokovaciu paku v smere
hodinovych ruciciek.

Zapinanie

Fig.6

/A\POZOR:
Pred pripojenim nastroja do zasuvky vzdy
skontrolujte, ¢&i spust funguje spravne a po
uvolneni sa vracia do vypnutej polohy.

Ak chcete nastroj zapnut, jednoducho potiahnite spinac.

Zastavite ho uvolnenim spinaca.

MONTAZ

/A\POZOR:
NeZz zacnete na nastroji robit akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedéte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Montaz alebo demontaz vrtaka

Fig.7

/A\POZOR:
Bezpecéne nainstalujte ostrie. Vzdy pouzivajte len
také franclzske kluce, ktoré sa dodavaju k
nastroju. Uvolnené alebo prili§ utiahnuté ostrie
mbze byt nebezpecné.
Neutahujte puzdrovi maticu bez vilozenia ostria.



MbzZe to zapri€init zlomenie puzdrového kuzela.
Celé ostrie vloZzte do puzdrového kuzela a utiahnite
puzdrovl maticu pomocou dvoch francuzskych kltcov.
6 mm alebo 1/4" puzdrovy kuZel sa tiez dodava ako
Standardné vybavenie okrem 8 mm alebo 3/8"
puzdrového kuzela, ktory je nainStalovany na nastroji uz
pri jeho vyrobe. Pouzite spravnu velkost puzdrového
kuZzela pre to ostrie, ktoré chcete pouzit.
Ak chcete ostrie odstranit, nasledujte inStalaény postup
v opa¢nom poradi.

PRACA

PolozZte nastroj na obrobok, ktory sa ma rezat, tak, aby
sa ho ostrie nedotykalo. Potom nastroj zapnite a
pockajte, az kym ostrie nedosiahne pInu rychlost. Znizte
telo nastroja a pohybujte nastrojom dopredu ponad
povrch obrobku, drzte zakladriu nastroja vyrovnanu a
postupuijte hladko, az kym rezanie nie je dokoncené.
Ked' budete rezat' hranu, povrch obrobku musi byt na
lavej strane ostria v smere posuvu.

2
4
D 4
Ul R
3

1. Obrobok

2. Smer otacania ostria

3. Pohlad z vrchu nastroja
4. Smer posuvu

POZNAMKA:

- Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ rychlo méze

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

Fig.8

Priame vodidlo

Fig.9

Priame vodidlo sa ucinne vyuziva pre priame rezy pri
skoseni hran a pri Zliabkovani.

Ak chcete nainstalovat priame vodidlo, vloZte vodiace
listy do otvorov na zakladni nastroja. Nastavte

vzdialenost medzi ostrim a priamym vodidlom. V
pozadovanej vzdialenosti utiahnite kridlové skrutky s
maticou, aby ste zabezpedili priame vodidlo v tejto
polohe.

Fig.10

Pocas rezania pohybujte s priamym vodidlom vyrovnane
so stranou obrobku.

Ak je vzdialenost (A) medzi stranou obrobku a rezacou
polohou prili§ $iroka pre priame vodidlo, alebo ak je
strana obrobku nie rovna, priame vodidlo sa nemé6ze
pouzit. V takomto pripade pevne spojte svorkou rovnu
dosku s obrobkom a pouZite ju ako vodidlo oproti
zakladni hornej frézy. Posurite nastroj v smere Sipky.

Fig.11

Vodidlo vzorkovnice (doplnok)

Fig.12

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

Ak chcete nainstalovat vodidlo vzorkovnice, uvolnite
skrutky na zakladni nastroja, vloZte vodidlo vzorkovnice
a potom skrutky utiahnite.

Fig.13

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

Fig.14

POZNAMKA:

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

priemer vodidla



Suprava nastavca na prach (prislusenstvo)

1. Otvor na prach
2. Kridlova skrutka

Nastavec na prach pouzivajte a odsavanie prachu. - Vodidla vzorkovnice
Nastavec na prach nainstalujte na zakladfiu naradia - Adaptér vodidla vzorkovnice
pomocou kridlovej skrutky tak, aby vyénelok na nastavci - Uzamykacia matica
na prach zapadol do drazky na zakladni naradia. « Puzdrovy kuzel 3/8", 1/4"
Potom k nastavcu na prach pripojte vysavac. - Puzdrovy kuzel 6 mm, 8 mm
. Krag 13
Fig-15 . Maticovy KIG& 22
UDRZBA - Suprava nastavca na prach
Ostria hornej fréz
Apozor: Rovné ostrie : Y
Nez zacnete robit' kontrolu alebo udrzbu nastroja, Fig.16
vzdy se presvedcte, Ze je vypnuty a vytiahnuty zo m
zasuvky. ) A L1 L2
Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢ 6
podobné. Mohlo by to spdsobit zmenu farby, 1/4" 2 50 15
deformacie alebo praskliny. 8 8 60 25
Kvéli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI 6 s 50 18
vyrobkov musia byt opravy a akakolvek dal$ia udrzba ¢i 1/4"
nastavovanie robené autorizovanymi  servisnymi 6 6 50 18
strediskami firmy Makita a s pouZitim nahradnych dielov 174"
Makita.
PRISLUSENSTVO Ostrie Zliabkované v tvare "U"
Fig.17
/A\POZOR: | i
. b [ A [ i1 [ 12 |
« Pre vas nastroj Makita, opisany v tomto navode, [ 5 ‘ 5 ‘ 50 ‘ 18 ‘ 3 |
doporu¢ujeme pouzivat toto prislusenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prisluSenstva ¢&i
nastavcov moze hrozit nebezpedenstvo zranenia Ostrie zliabkované v tvare "V"
0sbb. PrisluSenstvo a nastavce sa moZu pouZivat Fig.18
len na Ucely pre ne stanovené. mm
Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto [ D \ A \ L1 [ L2 \ )
prisluenstva, obratte sa na vase miestne servisné | 14n | 20 | s0 | 15 | 90" |

stredisko firmy Makita.
- Rovné a Zliabkované formujuce ostria
Hrany formujuce ostria
Laminatové orezavacie ostria
Priame vodidlo
Vodidlo vzorkovnice 25
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Orezavacie ostrie s praidovym hrotom vrtaka

Zosikmujuce ostrie na gulickové lozisko

Fig.19 Fig.26
mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 0
8 8 60 20 35 6 26 8 42 12 45°
6 6 60 18 28 1/4"
6 20 8 41 11 60°
Orezavacie ostrie s dvojprudovym hrotom vrtaka
Fig.20 Obrubovacie ostrie na gulickové loZisko
mm Fig.27
D A L1 L2 L3 L4 mm
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 6 70 40 12 14 6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7
Ostrie na zaobl'ovanie rohu
Fig.21 Ostrie na obrubovanie rohovej listy gulickového
mm loziska
D A1 A2 L1 L2 L3 R Fig.28
6 25 9 48 13 5 8 mm
6 20 8 45 10 4 4 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
Zosikmujuce ostrie
Fig.22
mm Ostrie na rimsky lomeny obluk gulickového loziska
D A L1 L2 L3 6 Fig.29
6 23 46 11 6 30° o
6 20 50 13 S 45 D Al | A2 | L1 L2 | L3 R1 | R2
6 20 49 14 2 60° 6 20 8 40 10 | 45 | 25 | 45
6 26 8 42 12 45 3 6
Ostrie na obrubovanie rohovej listy
Fig.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Pradové orezavacie ostrie na obrubovanie
gulickového loziska
Fig.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"

Ostrie na zaoblovanie rohu guf6ckového loziska

Fig.25
mm
D A1 A2 L1 ] L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
114"




CESKY (originalni navod k obsluze)

Legenda vSeobecného vyobrazeni

1-1. Sloupek s dorazem 4-3. Sloupek s dorazem 10-2. Upinaci Sroub
1-2. Sroub 4-4. Stavéci Sroub s Sestihrannou 10-3. Pfimé voditko
2-1. Blokovaci packa hlavou 13-1. Sroub
2-2. Sroub 4-5. Blok zarazky 13-2. Zakladna
3-1. Ukazatel hloubky 5-1. Blokovaci packa 13-3. Vodici $ablona
3-2. Sroub 5-2. Sroub 14-1. Vrtak
3-3. Sloupek s dorazem 6-1. Spoust 14-2. Zakladna
3-4. Stavéci Sroub s Sestihrannou 8-1. Smér pfivodu 14-3. Sablona

hlavou 8-2. Smér otaceni nastroje 14-4. Zpracovavany dil
3-5. Blok zarazky 8-3. Zpracovavany dil 14-5. Vzdalenost (X)
4-1. Ukazatel hloubky 8-4. Pfimé voditko 14-6. VnéjSi primér vodici Sablony
4-2. Sroub 10-1. Vodici ty¢ 14-7. Vodici Sablona

TECHNICKE UDAJE

Model RP0900
Rozmeér upinaciho pouzdra 6mm, 1/4", 8 mm a/nebo 3/8"
Vyska zdvihu 0-35mm
Otacky naprazdno (min™) 27 000
Celkova vyska 217 mm
Hmotnost netto 2,7 kg
Ttida bezpe&nosti =]

« Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji zde uvedené technické Udaje podléhaji zménam bez upozornéni.

* Poznamka: Technické Gdaje se mohou pro rizné zemé lisit.
« Hmotnost podle EPTA — Procedure 01/2003

ENE010-1
Uréeni nastroje
Nastroj je ur€en k ofezavani a profilovani dfeva, plastd a

podobnych materialG.
ENF002-1

Napajeni

Nastroj Ize pfipojit pouze k odpovidajicimu zdroji s
napétim stejnym, jaké je uvedeno na typovém Stitku, a
mize pracovat pouze s jednofazovym stfidavym
napétim. V souladu s evropskymi normami ma dvojitou
izolaci a muze byt proto napajen ze zasuvek bez

zemniciho vodice.
ENG102-3

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

Hladina akustického tlaku (L,a): 89 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lwa): 100 dB(A)

Nejistota (K): 3 dB(A)

Noste ochranu sluchu
ENG223-2

Vibrace
Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os) uréena
podle normy EN60745:
Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF
Vibragni emise (an): 4,0 m/s
Nejistota (K): 1,5 m/s?
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ENG901-1
Deklarovana hodnota emisi vibraci byla zméfena
v souladu se standardni testovaci metodou a muze
byt vyuZita ke srovnavani nafadi mezi sebou.
Deklarovanou hodnotu emisi vibraci Ize rovnéz
vyuzit k pfedbéZznému posouzeni vystaveni jejich
vlivu.

/A\VAROVANi:

Emise vibraci bé&hem skuteéného pouzivani
elektrického nafadi se mohou od deklarované
hodnoty emisi vibraci lisit v zavislosti na zplsobu
pouziti naradi.

Na zakladé odhadu vystaveni uginkim vibraci v
aktualnich podminkach zajistéte bezpecnostni
opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte v Uvahu
v8echny ¢&asti pracovniho cyklu, mezi néz patfi
kromé& doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je
naradi vypnuto nebo pracuje ve volnobéhu).



ENH101-13

Pouze pro zemé Evropy

Prohlaseni ES o shodé

Spoleénost Makita Corporation jako odpovédny

vyrobce prohlasuje, ze nasledujici zafizeni Makita:

popis zafizeni:

Horni frézka

¢. modelu/ typ: RP0900

vychazi ze sériové vyroby

a vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
98/37/ES do 28. prosince 2009 a 2006/42/ES od
29. prosince 2009

Zafizeni bylo rovnéz vyrobeno v souladu s nasledujicimi

normami ¢i normativnimi dokumenty:
EN60745

Technickd dokumentace je k dispozici

autorizovaného zastupce v Evropé:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

u naseho

30. ledna 2009

e

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

GEA010-1

Obecna bezpecnostni

upozornéni k elektrickému naradi
UPOZORNENI Pfeététe si  vsechna
bezpeénostni upozornéni a pokyny. Pfi nedodrzeni
upozornéni a pokynd muze dojit k Urazu elektrickym
proudem, pozaru nebo vaznému zranéni.
VSechna upozornéni a pokyny

uschovejte pro budouci potiebu.

si

GEB018-2

BEZPECNOSTNI UPOZORNENI K
HORNI FREZCE

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

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

Pfi del$im pouzivani noste ochranu sluchu.

S pracovnimi nastroji manipulujte velice
opatrné.

Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte
pracovni nastroj, zda nevykazuje znamky
trhlin nebo poskozeni. Popraskany nebo
poskozeny nastroj je nutno okamzité vyménit.
Nefezte hrebiky. Pfed zahajenim provozu
zkontrolujte a odstraiite z dilu vSechny
pripadné hrebiky.

Drzte nastroj pevné obéma rukama.
Nepfiblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.
Pfed zapnutim spinace se presvédcte, zda se
pracovni nastroj nedotyka dilu.

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

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

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

Davejte pozor, abyste zakladnu nastroje
neznedistili fedidlem, benzinem, olejem nebo
podobnym materidlem. Tyto latky mohou
zpusobit trhliny v zakladné nastroje.
Nezapomeiite, Zze je potieba pouzivat frézy se
spravnym prumérem dfiku, které jsou vhodné
pro otacky nastroje.

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

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

AVAROVANi:

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

14.

15.

16.

17.

18.



POPIS FUNKCE

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

Nastaveni hloubky fezu

Fig.1

Polozte nastroj na rovny povrch.
zajistujici sloupek zarazky.

Povolte blokovaci packu a spoustéjte télo nastroje,
dokud se nastroj nedotkne rovného povrchu. Zajistéte
télo nastroje utazenim blokovaci packy.

Povolte Sroub

Fig.2

Dale spoustéjte sloupek zarazky doll, dokud nevejde do
kontaktu se stavécim Sroubem s Sestihrannou hlavou.
Vyrovnejte ukazatel hloubky s ryskou ,0".

Zvedejte  sloupek zardzky, dokud nedosahnete
pozadované hloubky fezu. Hloubka fezu je signalizovana
na stupnici (1 mm na dilek stupnice) ukazatelem hloubky.
Poté zajistéte sloupek zarazky dotaZzenim Sroubu.

Nyni Ize dosahnout pfedem stanovené hloubky fezu
povolenim blokovaci packy a poté spousténim téla
nastroje, dokud sloupek zarazky nevejde do styku se
stavécim Sroubem s Sestihrannou hlavou.

Fig.3

APOZOR:
Vzhledem k tomu, Ze pfili§ intenzivni fezani muze
vést k pretizeni motoru nebo obtizim s udrzenim
nastroje pod kontrolou, neméla by hloubka fezu pfi
jednotlivém prachodu Ffezani drazek nastrojem o
praméru 8 mm presahnout 15 mm.
PFi fezani drazek nastrojem o priméru 20 mm by
hloubka fezu pfi jednom prachodu neméla
prekrocit 5 mm.
Chcete-li fezat drazky s hloubkou prekracujici 15
mm nastrojem o priméru 8 mm nebo hloubkou
prekracujici 5 mm nastrojem o priméru 20 mm,
pouzijte nékolik prichodd a postupné zvétsujte
hloubku fezu.

Blok zarazky

Fig.4

Dorazovy blok je vybaven tfemi sefizovacimi Srouby
umoznujicimi zvySovani ¢i snizovani zabéru o 0,8 mm na
otacku. Vyuzitim téchto sefizovacich $roubd snadno
ziskate tfi rlzné hloubky Fezu bez nutnosti
prenastavovani dorazové tyce.

v casti ,Sefizeni hloubky fezu" ziskate nejhlubSi Fez.
Nastavenim dvou zbyvajicich $roubu ziskate mélci
hloubky Ffezu. Rozdil vysky Sroubl se rovna rozdilim
hloubky fezu.

Nastavovani se provadi ota€enim Sroubu. Dorazovy blok
je rovnéz vhodny k provadéni tfi ezl s postupnym
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prohlubovanim zabéru frézy pfi fezani hlubokych drazek.

/A\POZOR:

Pouzivate-li nastroj o celkové délce 60 mm nebo vétsi
nebo o délce ostfi 35 mm nebo vice, nelze hloubku fezu
nastavit vySe uvedenym zplsobem. Pfi nastavovani
postupujte nasledovné:

Povolte blokovaci packu a opatrné sefizujte délku
nastroje vyc¢nivajiciho pod zakladnu na poZadovanou
hloubku fezu posunovanim téla nahoru nebo doll. Poté
télo nastroje zajistéte na této hloubce fezu dotazenim
blokovaci packy. Bé&hem pouzivani ponechejte télo
nastroje zajisténo v této poloze. Vzhledem k tomu, Ze
pracovni nastroj vyCniva ze zakladny nastroje,
zachovavejte pfi manipulaci s nastrojem opatrnost.

Sefizeni blokovaci packy

Fig.5

Poloha blokovani zajistovaci packy je nastavitelna.
Nastaveni provedete odmontovanim Sroubu pfidrzujiciho
zajiStovaci packu. Zajistovaci packa se uvolni. Nyni
zajiStovaci packu nastavte do pozadovaného uhlu. Po
nastaveni packu dotahnéte Sroubem.

Zapinani

Fig.6

/A\POZOR:
Pfed pfipojenim nastroje do zasuvky vzdy
zkontrolujte, zda spoust funguje spravné a po
uvolnéni se vraci do vypnuté polohy.

Chcete-li nastroj uvést do chodu, staci stisknout jeho

spoust. Chcete-li nastroj vypnout, uvolnéte spoust.

MONTAZ

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

Instalace a demontaz pracovniho nastroje
Fig.7
/APOZOR:
Nainstalujte pevné pracovni nastroj. Vzdy
pouzivejte pouze klice dodané spolu s nastrojem.
Volny nebo pfili§ utazeny pracovni nastroj muze
byt nebezpecny.
Nedotahujte matici upinaciho pouzdra bez
vloZeného pracovniho nastroje. Mohlo by dojit ke
zlomeni kuzele upinaciho pouzdra.
Vlozte pracovni nastroj uplné do kuzele upinaciho
pouzdra a pomoci dvou kli¢l pevné dotahnéte matici
upinaciho pouzdra.
Kromé& 8 mm (3/8") kuzele upinaciho pouzdra, ktery je
na nastroj instalovan u vyrobce, je také jako standardni
vybava dodavan 6 mm (1/4") kuzel upinaciho pouzdra.
Pouzijte spravnou velikost kuzele upinaciho pouzdra
odpovidajici pracovnimu nastroji, ktery chcete pouzit.



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

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

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

2
. >
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1. Zpracovavany dil

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

POZNAMKA:

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

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

Fig.8

Pfimé voditko

Fig.9

Pfimé voditko je efektivni pomlckou pro provadéni
pfimych fezl pfi sraZzeni hran nebo drazkovani.

P¥i instalaci pfimého voditka vloZte vodici ty¢e do otvort
v zékladné nastroje. Upravte vzdalenost mezi pracovnim
nastrojem a pfimym voditkem. Jakmile je dosazeno
pozadované vzdalenosti, zajistéte pfimé voditko na
misté dotazenim kFidlovych Sroubu.

Fig.10
Pfi fezani posunujte nastroj s pfimym voditkem
zarovnané se stranou zpracovavaného dilu.
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Je-li vzdalenost (A) mezi bokem dilu a polohou Ffezani
prilis velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud neni
bok dilu rovny, nelze pouzit pfimé voditko. V takovém
pfipadé pevné uchytte k dilu rovnou desku a pouzijte ji
jako voditko oproti zakladné frézky. Nastroj posunujte ve
sméru Sipky.

Fig.11

Vodici Sablona (pFisluSenstvi)

Fig.12

Vodici Sablona predstavuje pouzdro, kterym prochazi
pracovni nastroj. Umozfuje pouziti nastroje v kombinaci
se Sablonami.

P¥i instalaci vodici $ablony povolte Srouby na zakladné
nastroje, vloZte vodici Sablonu a poté Srouby opét
dotahnéte.

Fig.13

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

Fig.14

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



Prachova hubice (pfislusenstvi)

1. Prachova hubice
2. Kfidlovy Sroub

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

Potom k hubici pfipojte vysavag.

Fig.15
UDRZBA
APOZOR:
Nez zacnete provadét kontrolu nebo udrzbu
nastroje, vzdy se presvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.
Nikdy nepouzivejte benzin, benzen, Fedidlo,
alkohol ¢i podobné prostfedky. Mohlo by tak dojit
ke zménam barvy, deformacim &i vzniku prasklin.
Kvdli zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i Gdrzba &i
sefizovani  provadény autorizovanymi  servisnimi
stfedisky firmy Makita a s pouzitim nahradnich dild
Makita.

PRISLUSENSTVI

/A\POZOR:
Pro va$ nastroj Makita, popsany v tomto navodu,
doporu¢ujeme pouzivat toto pfisluSenstvi a
nastavce. PFi pouziti jiného pfislusenstvi Ci
nastavcl mulze hrozit nebezpeci zranéni osob.
PrisluSenstvi a nastavce Ize pouzivat pouze pro
jejich stanovené ucely.
Potfebujete-li  bliz§i  informace  ohledné
pfisluSenstvi, obratte se na vase mistni
stfedisko firmy Makita.
PFimé a drazkovaci pracovni nastroje
Nastroje pro formovani hran
Rezaci nastroje na laminat
Pfimé voditko
Vodici $ablona 25

tohoto
servisni

Vodici $ablony
Adaptér vodici Sablony
Pojistna matice

Kuzel upinaciho pouzdra 3/8", 1/4"
Kuzel upinaciho pouzdra 6 mm, 8 mm

Kli¢ 13

Kli¢ 22

Prachova hubice
Frézovaci nastroje
Primy nastroj

Fig.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
114"
8 8 60 25
5 8 50 18
114"
6 6 50 18
114"
Nastroj pro drazkovani ,,U"
Fig.17
mm
[ b | A [ L1 L2 R
| 6 | 6 | 50 18 3|
Nastroj pro drazkovani ,,V"
Fig.18
mm
[ b | A | L1 L2 0
[ | 20 | w0 15 0 |




Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem

Ukosovaci nastroj s kulickovym loziskem

Fig.19 Fig.26
mm mm
A L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 8
8 8 60 20 35 6 2 8 a2 12 45°
6 6 60 18 28 1/4"
6 20 8 41 11 60°
Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
Fig.20 Obrubovaci nastroj s kulickovym loziskem
mm Fig.27
L1 L2 L3 L4 mm
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 | A3 | L1 L2 L3 R
6 6 70 40 12 14 6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
Nastroj na zaoblovani roht
Fig.21 Obrubovaci nastroj na listy s kulickovym loZiskem
mm Fig.28
D A1 A2 L1 L2 L3 R mm
6 25 9 48 13 5 8 A1 | A2 | A3 [ A4 | L1 | L2 | L3
6 20 8 45 10 4 4 6 20 | 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 26 | 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Ukosovaci nastroj
Fig.22 Profilovaci nastroj Roman Ogee s kulickovym
mm loziskem
D A L1 L2 L3 6 Fig.29
6 23 46 11 6 30° mm
6 20 50 13 5 45° D A1 A2 | L1 L2 L3 R1 | R2
6 20 49 14 2 60° 6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 26 8 42 12 45 3 6
Obrubovaci nastroj na listy
Fig.23
mm
A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Lemovaci nastroj s kulickovym loziskem
Fig.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Nastroj na zaoblovani roht s kulickovym loziskem
Fig.25

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