[ EN_ | Trimmer INSTRUCTION MANUAL 12
Frezarka INSTRUKCJA OBSLUGI 21
[ HU | szslezgép HASZNALATI KEZIKONYV 31
[ sk | orezavac NAVOD NA OBSLUHU 40
Jednoruéni frézka NAVOD K OBSLUZE 49
[_UK_] Tpumep E-IK%TI'T;;(E'II'QSI'I' 58
Masina de frezat unimanuald MANUAL DE INSTRUCTIUNI 68
Einhandfrise BETRIEBSANLEITUNG 77
RT0702C

—

T

























Ly
L,

Lo
Ly
1

L
'
'

Neo—

8
A—
*‘D*

A
»
V

I
R

D

o




|
W)
i

N
>

[Eﬂ; Ly ‘/L{

)
e

PK
S

\‘\\\ '

¢

Ri

i asas
<A

Figos |

10



11



ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model:

RT0702C

Collet chuck capacity

6 mm, 8 mm, or 1/4"

No load speed

10,000 - 34,000 min™'

Overall height 210 mm
Net weight 1.8-2.8kg
Safety class =

without notice.
Specifications may differ from country to country.

use which are specified in the instruction manual.

Intended use

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

Power supply

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

The typical A-weighted noise level determined accord-
ing to EN62841-2-17:

Sound pressure level (L;x) : 85 dB (A)

Sound power level (Lya) : 93 dB (A)

Uncertainty (K) : 3 dB (A)

NOTE: The declared noise emission value(s) has
been measured in accordance with a standard test
method and may be used for comparing one tool with
another.

NOTE: The declared noise emission value(s)
can also be used in a preliminary assessment of
exposure.

A WARNING: Wear ear protection.

A WARNING: The noise emission during actual
use of the power tool can differ from the declared
total value(s) depending on the ways in which the
tool is used.

A WARNING: Be sure to identify safety mea-
sures 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).

Due to our continuing program of research and development, the specifications herein are subject to change

The net weight value includes the lightest and heaviest combination of the attachment(s) for normal and safe

The continuous vibration total value (tri-axial vector
sum) determined according to EN62841-2-17:
Work mode: rotation without load

Vibration emission (ay) : 0.7 m/s’

Uncertainty (K) : 1.5 m/s’

NOTE: The declared vibration total value(s) has been

measured in accordance with a standard test method
and may be used for comparing one tool with another.

NOTE: The declared vibration total value(s) can 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 total value(s) depending on the ways in
which the tool is used.

A WARNING: Be sure to identify safety mea-
sures 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).

The following shows the mean values of the peak ampli-
tude of the acceleration from repeated shock vibrations,
Pr, with corresponding uncertainty (K) determined
according to EN62841-2-17.

Work mode: rotation without load

Pr 22 m/s’

Uncertainty (K) : 1 m/s®

NOTE: These declared values should not be used to
determine hand arm vibration exposure.

Declarations of Conformity

For European countries only

The EU/UK Declaration of Conformity can be accessed
from the following URL.
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SAFETY WARNINGS

General power tool safety warnings
AWARNING Read all safety warnings, instruc-
tions, illustrations and specifications provided with
this power tool. Failure to follow all instructions listed
below may result in electric shock, fire and/or serious
injury.

Save all warnings and instruc-
tions for future reference.

The term "power tool" in the warnings refers to your
mains-operated (corded) power tool or battery-operated
(cordless) power tool.

Trimmer safety warnings

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

Use clamps or another practical way to secure

and support the workpiece to a stable plat-

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

The trimmer bit shank must match the

designed collet chuck.

Only use a trimmer bit that is rated at least

equal to the maximum speed marked on the

tool.

Wear hearing protection during extended

period of operation.

Handle the trimmer bits very carefully.

Check the trimmer bit carefully for cracks or

damage before operation. Replace cracked or

damaged trimmer bit immediately.

Avoid cutting nails. Inspect for and remove all

nails from the workpiece before operation.

9.  Hold the tool firmly.

10. Keep hands away from rotating parts.

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

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

13. Be careful of the trimmer bit rotating direction
and the feed direction.

14. Do not leave the tool running. Operate the tool

only when hand-held.
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15. Always switch off and wait for the trimmer bit
to come to a complete stop before removing
the tool from workpiece.

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

17. Do not smear the base carelessly with thin-
ner, gasoline, oil or the like. They may cause
cracks in the base.

18. Some material contains chemicals which may
be toxic. Take caution to prevent dust inhala-
tion and skin contact. Follow material supplier
safety data.

19. Always use the correct dust mask/respirator
for the material and application you are work-
ing with.

20. Place the tool on stable area. Otherwise falling
accident may occur and cause an injury.

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

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

Adjusting trimmer bit protrusion

To adjust the bit protrusion, open the locking lever and

move the base up or down as desired by turning the

adjusting screw. After adjusting, close the locking lever

firmly to secure the base.

» Fig.1: 1.Base 2. Scale 3. Bit protrusion 4. Locking
lever 5. Adjusting screw 6. Hex nut

NOTE: When the tool is not secured even if the lock-
ing lever is closed, tighten the hex nut and then close
the locking lever.

Switch action

A CAUTION: Before plugging in the tool, always
be sure that the tool is switched off.

To start the tool, press the | side of the switch. To stop
the tool, press the O side of the switch.
» Fig.2: 1. Switch

Electronic function

The tool is equipped with the electronic functions for
easy operation.
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Indication lamp
» Fig.3: 1. Indication lamp

The indication lamp lights up green when the tool is
plugged. If the indication lamp does not light up, the
mains cord or the controller may be defective. The indi-
cation lamp is lit but the tool does not start even if the
tool is switched on, the carbon brushes may be worn
out, or the controller, the motor or the ON/OFF switch
may be defective.

Unintentional restart proof

The tool does not start with the | side of the switch
pressed even when the tool is plugged.

At this time, the indication lamp blinks in red and shows
the unintentional restart proof device is on function.

To cancel the unintentional restart proof, press the O
side of the switch.

Soft start feature

Soft-start feature minimizes start-up shock, and makes
the tool start smoothly.

Constant speed control

Electronic speed control for obtaining constant speed.
Possible to get fine finish, because the rotating speed is
kept constant even under the loaded condition.

Speed adjusting dial

A WARNING: Do not use the speed adjusting
dial during operation. The trimmer bit can be
touched by the operator because of reaction force.
This may result in personal injury.

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

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

The tool speed can be changed by turning the speed
adjusting dial to a given number setting from 1 to 6.
» Fig.4: 1. Speed adjusting dial

Higher speed is obtained when the speed adjusting

dial is turned in the direction of number 6. And lower
speed is obtained when it is turned in the direction of
number 1.

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

Refer to the table for the relationship between the num-
ber settings on the dial and the approximate tool speed.

Number min”
1 10,000
2 12,000
3 17,000
4 22,000
5 27,000

-
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Number

ASSEMBLY

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

Installing or removing trimmer bit

A CAUTION: Do not tighten the collet nut with-
out inserting a trimmer bit, or the collet cone will
break.

A CAUTION: use only the wrenches provided
with the tool.

There are two ways to install the trimmer bit. Perform
either way.

With two wrenches

Insert the trimmer bit all the way into the collet cone and
tighten the collet nut securely with one wrench while
holding the neck with the other wrench.

» Fig.5: 1. Tighten 2. Loosen 3. Neck 4. Collet nut

With one wrench

Insert the trimmer bit all the way into the collet cone

and tighten the collet nut securely with the wrench while

pressing the shaft lock.

» Fig.6: 1. Tighten 2. Loosen 3. Shaft lock 4. Collet
nut

To remove the trimmer bit, follow the installation proce-
dure in reverse.

Changing the collet cone

A\ CAUTION: Use the correct size collet cone for
the trimmer bit which you intended to use.
A CAUTION: Do not tighten the collet nut with-

out installing a trimmer bit, or the collet cone may
break.

1.  Loosen the collet nut and remove.

2. Replace the installed collet cone with desired
collet cone.

3. Reinstall collet nut.
» Fig.7: 1. Collet cone 2. Collet nut

OPERATION

A CAUTION: Always hold the tool firmly with
one hand on housing. Do not touch the metal part.
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For the base

AAWARNING: Before using the tool with the
base, always install the dust nozzle on the base.

» Fig.8:

1. Dust nozzle 2. Thumb screw 3. Base

1.  Set the base on the workpiece to be cut without
the trimmer bit making any contact.

2. Turn the tool on and wait until the trimmer bit
attains full speed.

3.  Move the tool forward over the workpiece surface,
keeping the base flush and advancing smoothly until
the cutting is complete.

» Fig.9

When doing edge cutting, the workpiece surface
should be on the left side of the trimmer bit in the feed
direction.
» Fig.10: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

When using the straight guide or the trimmer guide,
be sure to keep it on the right side in the feed direc-
tion. This will help to keep it flush with the side of the
workpiece.
» Fig.11: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction

3. Workpiece 4. Straight guide

NOTE: Moving the tool forward too fast may cause

a poor quality of cut, or damage to the trimmer 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.

A CAUTION: Since excessive cutting may cause
overload of the motor or difficulty in controlling the
tool, the depth of cut should not be more than 3 mm
at a pass when cutting grooves. When you wish to cut
grooves more than 3 mm deep, make several passes
with progressively deeper bit settings.

Optional accessory

You can use the base (resin) as an optional accessory
as shown in the figure.
» Fig.12: 1. Clamping screw

Place the tool onto the base (resin) and tighten the
clamping screw at the desired protrusion of the trimmer
bit.

For the operation procedures, refer to the operation for
the base.

Templet guide

Optional accessory

The templet guide provides a sleeve through which the
trimmer bit passes, allowing use of the trimmer with
templet patterns.

=
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» Fig.13

1.  Loosen the screws and remove the base
protector.

» Fig.14: 1. Base protector 2. Screws

2. Place the templet guide on the base, and place
the base protector again. Then secure the base protec-
tor by tightening the screws.

3.  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.15: 1. Trimmer bit 2. Base 3. Base protector
4. Templet 5. Workpiece 6. Templet guide

NOTE: The workpiece will be cut a slightly different
size from the templet. Allow for the distance (X)
between the trimmer 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 - trimmer bit diameter) / 2

Straight guide

Optional accessory

The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.
» Fig.16

1. Attach the guide plate to the straight guide with

the bolt and the wing nut.

» Fig.17: 1. Bolt 2. Guide plate 3. Straight guide
4. Wing nut

2.  Attach the straight guide assembly with the clamp-

ing screw.

» Fig.18: 1. Clamping screw 2. Straight guide 3. Wing
nut 4. Base

3. Loosen the wing nut on the straight guide assem-
bly and adjust the distance between the trimmer bit and
the straight guide. At the desired distance, tighten the
wing nut securely.

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

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

» Fig.19

Circular work

Circular work may be accomplished if you assemble the
straight guide and guide plate as shown in the figures.
Min. and max. radius of circles to be cut (distance
between the center of circle and the center of trimmer
bit) are as follows:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm
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For cutting circles between 70 mm and 121 mm in

radius

» Fig.20: 1. Wing nut 2. Guide plate 3. Straight guide
4. Center hole 5. Bolt

For cutting circles between 121 mm and 221 mm in

radius

» Fig.21: 1. Wing nut 2. Guide plate 3. Straight guide
4. Center hole 5. Bolt

NOTE: Circles between 172 mm and 186 mm in
radius cannot be cut using this guide.

1. Align the center hole in the straight guide with the
center of the circle to be cut.
» Fig.22: 1. Nail 2. Center hole 3. Straight guide

2.  Drive a nail less than 6 mm in diameter into the
center hole to secure the straight guide.

3.  Pivot the tool around the nail in clockwise
direction.

Optional accessory

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

» Fig.23

1.  Install the trimmer guide and guide holder on the
base with the clamping screw (A).

2.  Loosen the clamping screw (B) and adjust the
distance between the trimmer bit and the trimmer guide
by turning the adjusting screw (1 mm per turn). At the
desired distance, tighten the clamping screw (B) to
secure the trimmer guide in place.
» Fig.24: 1. Adjusting screw 2. Guide holder

3. Trimmer guide

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

Tilt base

Optional accessory

The tilt base is used for trimming the edge of laminate
sheet or similar materials.
The tilt base is convenient for chamfering.

1. Place the tool onto the tilt base, loosen the clamp-
ing screws, and tilt the tool at the desired angle.

2. Close the locking lever at the desired protrusion of
the trimmer bit, and tighten the clamping screws at the
desired angle.

3.  Firmly clamp a straight board to the workpiece and
use it as a guide against the tilt base. Feed the tool in
the direction of the arrow.

» Fig.26: 1. Clamping screws 2. Locking lever

Using the tilt base protector with the
base

The tilt base protector (square) removed from the tilt
base can be mounted on the base. The shape of the
base protector can be changed from round to square.

1. Remove the tilt base protector from the tilt base by
loosening and removing the four screws.

2.  Mount the tilt base protector on the base.
» Fig.27: 1. Tilt base protector 2. Screw

Offset base

Optional accessory

The offset base is used for trimming the edge of lami-
nate sheet or similar materials.

The offset base is convenient for work in a tight area.
» Fig.28

Using the tool with the offset base

1. Before installing the tool on the offset base,
remove the collet nut and collet cone by loosening the
collet nut.

» Fig.29: 1. Pulley 2. Collet nut 3. Collet cone

2. Install the pulley on the tool by pressing the shaft
lock and firmly tightening the pulley with a wrench.
» Fig.30: 1. Wrench 2. Pulley 3. Shaft lock

3.  Place the collet cone and screw the collet nut on
the offset base as shown in the figure.
» Fig.31: 1. Collet nut 2. Collet cone

4.  Mount the offset base on the tool.
» Fig.32

5. Hook the belt over the pulley using a screwdriver
and make sure that its entire belt width fits over the
pulley completely.

» Fig.33: 1.Pulley 2. Belt

6. Close the locking lever.
» Fig.34: 1. Locking lever

7. Install the trimmer bit as follows.

Lay down the tool with the offset base. Insert the hex
wrench into the hole in the offset base.

With the hex wrench held in the position as shown in
the figure, insert the trimmer bit into the collet cone on
the shaft of the offset base from the opposite side and
tighten the collet nut firmly with a wrench.

» Fig.35: 1. Wrench 2. Hex wrench 3. Trimmer bit

8.  Toremove the trimmer bit, follow the installation
procedure in reverse.

Using the base with the offset base
plate and grip attachment

The offset base can also be used with a base and a grip
attachment (optional accessory) for more stability.
» Fig.36

1. Loosen the screws and remove the upper section

from the offset base. Put aside the upper section of the

offset base.

» Fig.37: 1. Screws 2. Offset base plate 3. Upper
section of the offset base

2. Mount the offset base plate with four screws and
the grip attachment with two screws on the offset base
plate. Screw a bar type grip (optional accessory) onto

the grip attachment. In another way of use, the knob
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type grip which is removed from a plunge base (optional 7.  Turn the tool on and wait until the trimmer bit
accessory) can be installed on the grip attachment. To attains full speed.

install the kr)ob‘type grip, place it on the grip attachment 8.  Lower the tool body and move the tool forward
and secure it with a screw. over the workpiece surface, keeping the base flush and
With bar type grip advancing smoothly until the cutting is complete.

> Fig.38: 1.Bar type grip 2. Grip attachment 3. Offset When doing edge cutting, the workpiece surface

base plate should be on the left side of the trimmer bit in the feed
. . direction.
With knob type grip » Fig.44: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction

» Fig.39: 1. Screw 2. Knob type grip 3. Grip

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

direction
Using the tool with the plunge base When using the straight guide or the trimmer guide,
be sure to keep it on the right side in the feed direc-
Optional accessory tion. This will help to keep it flush with the side of the
workpiece.
A CAUTION: When using as a router, hold the » Fig.45: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction

tool firmly with both hands. 3. Workpiece 4. Straight guide

NOTE: Moving the tool forward too fast may cause

a poor quality of cut, or damage to the trimmer 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.

Straight guide for guide holder

Optional accessory

The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.
» Fig.46: 1. Bolt 2. Guide holder 3. Wing nut (A)

4. Bolt 5. Wing nut (B) 6. Guide plate

7. Straight guide 8. Wing bolts

1. To use the tool as a router, install the tool on a
plunge base (optional accessory) by pressing it down
fully. Either knob type grip or bar type grip (optional
accessory) can be used according to your work.

» Fig.40: 1. Plunge base 2. Bar type grip

2. Touse the bar type grip (optional accessory),
loosen the screw and remove the knob type grip.
» Fig.41: 1. Screw 2. Knob type grip

3.  Screw the bar type grip on the base.
» Fig.42: 1. Bar type grip

Adjusting the depth of cut when
using the plunge base (optional
accessory)

ACAUTION:AIways hold the tool firmly by both
grips during operation.

1. Install the straight guide assembly on the guide
> Fig.43: 1.Adjusting knob 2. Lock lever 3. Depth holder (optional accessory) with the bolt and wing nut
pointer 4. Stopper pole setting nut 5. Fast- (A).

feed button 6. Stopper pole 7. Stopper block 2

8. Adjusting hex bolt Insert the guide holder into the holes in the plunge

base and tighten the wing bolts.

1. Place the tool on a flat surface. Loosen the lock 3. To adjust the distance between the trimmer bit
lever and lower the tool body until the trimmer bit just and the straight guide, loosen the wing nut (B). At the
touches the flat surface. Tighten the lock lever to lock desired distance, tighten the wing nut (B) to secure the
the tool body. straight guide in place.

2.  Turn the stopper pole setting nut counterclock- Straight guide

wise. Lower the stopper pole until it makes contact
with the adjusting hex bolt. Align the depth pointer with .
the "0" graduation. The depth of cut is indicated on the Optional accessory

scale by the depth pointer. The straight guide is effectively used for straight cuts

3. While pressing the fast-feed button, raise the

when chamfering or grooving.

stopper pole until the desired depth of cut is obtained. > Fig.47

Minute depth adjustments can be obtained by turning 1. Insert the guide bars into the holes in the plunge
the adjusting knob (1 mm per turn). base

4. By turning the stopper pole setting nut clockwise, » Fig.48: 1. Guide bar 2. Wing nut 3. Straight guide

you can fasten the stopper pole firmly.

5.  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 bolt of the stopper block.

6.  Set the base on the workpiece to be cut without
the trimmer bit making any contact.

-
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2.  Adjust the distance between the trimmer bit and
the straight guide. At the desired distance, tighten the
wing nuts to secure the straight guide in place.

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

If the distance between the side of the workpiece and
the cutting position is too wide for the straight guide, or
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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.49

Templet guide

Optional accessory

The templet guide provides a sleeve through which the
trimmer bit passes, allowing use of the trimmer with
templet patterns.

» Fig.50

1. Loosen the screws on the tool base, insert the
templet guide and then tighten the screws.
» Fig.51: 1. Screw 2. Base 3. Templet guide

2. 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.52: 1. Trimmer bit 2. Base 3. Base protector
4. Templet 5. Workpiece 6. Templet guide

NOTE: The workpiece will be cut a slightly different
size from the templet. Allow for the distance (X)
between the trimmer 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 - trimmer bit diameter) / 2

Dust nozzle sets

Use the dust nozzle for dust extraction.

For the base

Install the dust nozzle on the tool base using the thumb
screw.
» Fig.53: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw 3. Base

For the plunge base

Optional accessory

1.  Install the dust nozzle on the plunge base using
the thumb screw so that protrusion on the dust nozzle fit
to the notch in the plunge base.

» Fig.54: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw 3. Plunge
base

2. Connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.
» Fig.55

MAINTENANCE

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

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

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

Replacing carbon brushes

» Fig.56: 1. Limit mark

Check the carbon brushes regularly.

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

1. Use a screwdriver to remove the brush holder
caps.

2. Take out the worn carbon brushes, insert the new
ones and secure the brush holder caps.

» Fig.57: 1. Brush holder cap

OPTIONAL

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 regard-
ing these accessories, ask your local Makita Service
Center.

. Straight & groove forming bits

. Edge forming bits

. Laminate trimming bits

. Straight guide assembly

. Trimmer guide assembly

. Base assembly (resin)

. Tilt base assembly

. Plunge base assembly

. Offset base assembly

. Templet guide

. Collet cone

. Wrench

. Dust nozzle

. Guide rail

. Guide rail adapter set

. Straight guide with micro adjustment
. Side grip

. Grip attachment

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

TRIMMER BITS

Straight bit
» Fig.58
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Unit:mm Unit:mm
D A L1 L2 D A L1 L2 L3 6
6 20 50 15 6 23 46 1 6 30°
6 6 50 18 6 20 50 13 5 45°
6 8 50 18 6 20 49 14 2 60°
8 8 60 25 114" 23 46 1 6 30°
114" 20 50 15 1/4" 20 48 13 5 45°
1/4" 6 50 18 114" 20 49 14 2 60°
1/4" 8 50 18 . .
Cove beading bit
U-grooving bit »> Fig.65
» Fig.59
Unit:mm
Unit:mm D A L1 L2 R
D A L1 L2 R 6 20 43 8 4
6 6 50 18 3 6 25 48 13 8
1/4" 6 50 18 3 114" 20 43 8 4
. . 114" 25 48 13 8
V-grooving bit
»> Fig.60 Ball bearing flush trimming bit
» Fig.66
Unit:mm
D A L1 L2 0 Unit:mm
6 20 50 15 90° D A L1 L2
1/4" 20 50 15 90° 6 10 50 20
. . . . . 1/4" 10 50 20
Drill point flush trimming bit
» Fig.61 Ball bearing beading bit
» Fig.67
Unit:mm
D A L1 L2 L3 Unit:mm
6 6 60 18 28 D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
8 8 60 20 35 6 20 12 8 40 10 55 4
1/4" 6 60 18 28 6 26 12 8 42 12 4.5 7
. . . . . 1/4" 20 12 8 40 10 55 4
Drill point double flush trimming bit
> Fig.62 14" | 26 | 12 8 42 | 12 | 45 | 7
- Ball bearing corner rounding bit
Unit:mm
’ > Fig.68
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14 Unit:mm
8 8 80 55 20 25 D A1 A2 L1 L2 L3 R
174" 6 70 40 12 14 6 15 8 37 7 3.5 3
. . 6 21 8 40 10 3.5 6
Corner rounding bit
» Fig.63 1/4" 15 8 37 7 3.5 3
174" 21 8 40 10 3.5 6
Unit:mm
Ball bearing chamfering bit
D A1 A2 L1 L2 L3 R
» Fig.69
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4 Unit:mm
1/4" 25 9 48 13 5 8 D A1 A2 L1 L2 (:]
1/4" 20 8 45 10 4 4 6 26 8 42 12 45°
6 20 8 41 1 60°
Chamfering bit
» Fig.64 1/4" 26 8 42 12 45°
1/4" 20 8 41 1" 60°
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Ball bearing cove beading bit

» Fig.70
Unit: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
1/4" 20 18 12 8 40 10 55 3
1/4" 26 22 12 8 42 12 5 5
Ball bearing roman ogee bit
» Fig.71
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4.5 25 4.5
6 26 8 42 12 4.5 3 6
1/4" 20 8 40 10 4.5 25 4.5
1/4" 26 8 42 12 4.5 3 6
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

DANE TECHNICZNE

Model:

RT0702C

Srednica uchwytu z tulejg zaciskowa

6 mm, 8 mm lub 1/4"

Predko$c¢ bez obcigzenia

10 000-34 000 min™

Wysokos$¢ catkowita 210 mm
Masa netto 1,8-2,8 kg
Klasa bezpieczenstwa =

ulec zmianom bez wczes$niejszego powiadomienia.

pracy, ktére wskazano w instrukcji obstugi.

Przeznaczenie

Narzedzie jest przeznaczone do wyréwnywania, przy-
cinania i profilowania krawedzi w drewnie, tworzywach
sztucznych i podobnych materiatach.

Narzedzie wolno podtgczac¢ tylko do zrédet zasilania o
napigciu zgodnym z napieciem podanym na tabliczce
znamionowej. Mozna je zasila¢ wytacznie jednofazo-
wym pradem przemiennym. Narzedzie ma podwdjng
izolacje, dlatego tez mozna je zasila¢ z gniazda elek-
trycznego bez uziemienia.

Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w
oparciu o0 norme EN62841-2-17:

Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 85 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lya): 93 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

WSKAZOWKA: Deklarowana warto$¢ emisji hatasu
zostata zmierzona zgodnie ze standardowg metodag
testowq i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.

WSKAZOWKA: Deklarowane wartosci emisji hatasu
mozna takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie
narazenia.

A OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

A OSTRZEZENIE: Poziom hatasu wytwa-
rzanego podczas rzeczywistego uzytkowania
elektronarzedzia moze sie rézni¢ od podanych
wartosci catkowitych w zaleznosci od sposobu
uzytkowania narzedzia.

A OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowa-
nia nalezy okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu
zapewnienia ochrony operatora (uwzgledniajac
wszystkie elementy cyklu dziatania, tj. czas, kiedy
narzedzie jest wylaczone i kiedy pracuje na biegu
jalowym, a takze czas, kiedy jest wiaczone).

W zwigzku ze stale prowadzonym przez naszg firme programem badawczo-rozwojowym niniejsze dane moga

Dane techniczne mogag réznié sie w zaleznosci od kraju.
Warto$¢ masy netto obejmuje najlzejszg i najciezsza kombinacje przystawek do standardowej i bezpiecznej

Catkowita warto$¢ drgan ciagtych (suma wektoréow w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN62841-2-17:
Tryb pracy: predko$¢ obrotowa bez obcigzenia
Emisja drgan (ay): 0,7 m/s’

Niepewnos¢ (K): 1,5 m/s®

WSKAZOWKA: Deklarowana warto$é poziomu
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwny-
wania narzedzi.

WSKAZOWKA: Deklarowane wartosci catkowite
poziomu drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstep-
nej ocenie narazenia.

A OSTRZEZENIE: Poziom drgan wytwarzanych
podczas rzeczywistego uzytkowania elektrona-
rzedzia moze sig rézni¢ od podanych wartosci
catkowitych w zaleznosci od sposobu uzytkowa-
nia narzedzia.

A OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowa-
nia nalezy okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu
zapewnienia ochrony operatora (uwzgledniajac
wszystkie elementy cyklu dziatania, tj. czas, kiedy
narzedzie jest wylaczone i kiedy pracuje na biegu
jatlowym, a takze czas, kiedy jest wiaczone).

Ponizej przedstawiono $rednie wartosci szczytowej
amplitudy przyspieszenia po wielokrotnych drganiach
spowodowanych uderzeniem, ps, wraz z odpowiadajg-
cymi im wartosciami niepewnosci (K) okreslonymi zgod-
nie z normg EN62841-2-17.

Tryb pracy: predko$¢ obrotowa bez obcigzenia

pe: 22 m/s’

Niepewnosé (K): 1 m/s®

WSKAZOWKA: Nie nalezy uzywac¢ tych podanych
warto$ci do okreslania narazenia na drgania przeka-
zywane na konczyny goérne.
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Deklaracje zgodnosci

Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE/UK jest dostepna pod poniz-
szym adresem URL.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

OSTRZEZENIA
DOTYCZACE

BEZPIECZENSTWA

Ogodlne zasady bezpiecznej
eksploatacji elektronarzedzi

A OSTRZEZENIE Nalezy zapoznac sie z
wszystkimi ostrzezeniami dotyczacymi bezpie-
czenstwa, instrukcjami, ilustracjami i danymi tech-
nicznymi dotgczonymi do tego elektronarzedzia.
Niezastosowanie sie do wszystkich podanych ponizej
instrukcji moze prowadzi¢ do porazenia prgdem elek-
trycznym, pozaru i/lub powaznych obrazen ciata.

Wszystkie ostrzezenia i instruk-
cje nalezy zachowa¢ do wykorzy-
stania w przysztosci.

Pojecie ,elektronarzedzie”, wystepujace w wymienio-
nych tu ostrzezeniach, odnosi sie do elektronarzedzia
zasilanego z sieci elektrycznej (z przewodem zasilaja-
cym) lub do elektronarzedzia akumulatorowego (bez
przewodu zasilajgcego).

Ostrzezenia dotyczace
bezpieczenstwa dla frezarki

Trzymac elektronarzedzie wylacznie za izo-
lowane powierzchnie rekojesci, poniewaz
przecinarka moze zetkna¢ sie z przewodem
zasilajagcym narzedzia. Przeciecie przewodu
elektrycznego znajdujgcego sig pod napieciem
moze spowodowac, ze odstoniete elementy meta-
lowe elektronarzedzia rowniez znajda sie pod
napieciem, grozgc porazeniem operatora prgdem
elektrycznym.

Nalezy uzywac zaciskow lub innych prak-
tycznych sposobéw mocowania obrabianego
elementu do stabilnej podstawy i jego podpar-
cia. Przytrzymywanie obrabianego przedmiotu
reka lub opieranie go o ciato nie gwarantuje sta-
bilnosci i moze prowadzi¢ do utraty kontroli nad
narzedziem.

Chwyt frezu musi pasowa¢ do odpowiedniego
uchwytu z tuleja zaciskowa.

-

N

w

4. Nalezy uzywaé wytacznie frezu o parametrach
co najmniej odpowiadajgcych maksymalnej
predkosci oznaczonej na narzedziu.

5. Podczas dtuzszej pracy nalezy stosowac
ochronniki stuchu.

6. Zfrezami nalezy obchodzi¢ sig ostroznie.

7. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
dokladnie frez pod katem ewentualnych pek-
nigc¢ lub uszkodzen. Popekany lub uszkodzony
frez nalezy niezwlocznie wymienic.

8. Nalezy unikac¢ ciecia gwozdzi. Przed przysta-
pieniem do pracy sprawdzi¢ obrabiany ele-
ment i usuna¢ z niego wszystkie gwozdzie.

9. Narzedzie nalezy trzymaé mocno i pewnie.

10. Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.

11. Przed wiaczeniem narzedzia upewnic sie, czy
frez nie dotyka obrabianego elementu.

12. Przed rozpoczeciem obrébki elementu nalezy
pozwoli¢, aby narzedzie pracowato przez
chwile bez obcigzenia. Zwraca¢ uwage na
ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktére
moga wskazywac na nieprawidtowe zamoco-
wanie frezu.

13. Zwracaé uwage na wiasciwy kierunek obrotéw
frezu oraz posuwu.

14. Nie pozostawia¢ wigczonego narzedzia.
Narzedzie mozna uruchomi¢ tylko, gdy jest
trzymane w rekach.

15. Przed wyjeciem frezu nalezy wytaczy¢
narzedzie i zaczekac, az frez catkowicie sie
zatrzyma.

16. Nie dotykac frezu od razu po zakonczeniu
danej operacji; moze by¢ on bardzo goracy i
spowodowac oparzenie skory.

17. Nie smarowac stopy rozpuszczalnikiem, ben-
zyna, olejem ani inng podobng substancja.
Moze to spowodowac pekniecia w stopie.

18. Niektore materiaty zawieraja substancje
chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne.

Unika¢ wdychania pytu i kontaktu ze skora.
Przestrzega¢ przepisow bezpieczenstwa poda-
nych przez dostawce materiatow.

19. Zawsze nalezy zaktada¢ maske przeciwpytowa/
oddechowg odpowiednig dla danego materiatu
badz zastosowania.

20. Potozy¢ narzedzie na stabilnym podtozu. W
przeciwnym razie narzedzie moze spasc¢ i spowo-
dowac obrazenia.

ZACHOWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE.

A OSTRZEZENIE: NIE WOLNO pozwolié,
aby wygoda lub rutyna (nabyta w wyniku wielo-
krotnego uzywania urzadzenia) zastapity 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.
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OPIS DZIALANIA

M\ PRZESTROGA: Przed rozpoczeciem regulacji
lub sprawdzeniem dziatania narzedzia nalezy
upewnic sig, ze jest ono wylaczone i nie podita-
czone do sieci.

Regulacja wysuniecia frezu

Aby wyregulowac¢ wysuniecie frezu, otworzy¢ dzwi-

gnie blokady i przesung¢ stope w gore lub w dét do

zgdanego potozenia, obracajgc $rube regulacyjng. Po

wyregulowaniu potozenia zamknagé¢ doktadnie dzwignie

blokady, aby zablokowa¢ stope.

» Rys.1: 1. Stopa 2. Podziatka 3. Wysuniecie frezu
4. Dzwignia blokady 5. Sruba regulacyjna
6. Nakretka szesciokgtna

WSKAZOWKA: Jesli narzedzie nie jest zabezpie-
czone, nawet w przypadku gdy dZzwignia blokady jest
zamknieta, dokreci¢ nakretke szesciokgtng, a nastep-
nie ponownie zamkng¢ dzwignig blokady.

Dziatanie przetacznika

APRZESTROGA: Przed podiaczeniem narzedzia
do zasilania nalezy zawsze sprawdzi¢, czy jest
ono wylaczone.

Funkcja tagodnego rozruchu

Funkcja tagodnego uruchamiania minimalizuje wstrzas
powstajgcy podczas normalnego uruchamiania, dzigki
czemu rozruch narzedzia jest ptynny.

Kontrola statej predkosci

Elektroniczna kontrola predkos$ci zapewnia statg
predkosé.

Mozna uzyska¢ bardzo doktadne wykonczenie
powierzchni, poniewaz predko$¢ obrotowa jest utrzymy-
wana na statym poziomie, nawet pod obcigzeniem.

Pokretto regulacji predkosci

A\ OSTRZEZENIE: Nie uzywaé pokretia regu-
lacji predkosci podczas pracy. Mogtoby doj$¢ do
dotknigcia frezu przez operatora na skutek sity reak-
cji. Moze to doprowadzi¢ do obrazen ciata.

APRZESTROGA: Jezeli narzedzie bedzie uzy-
wane nieprzerwanie przez dtuzszy okres czasu
przy matych predkosciach, wowczas dojdzie do
przeciazenia silnika i awarii samego narzedzia.

MAPRZESTROGA: Pokretto regulacji predkosci
mozna obréci¢ maksymalnie do pozycji 6 iz
powrotem do pozycji 1. Nie prébowac obréci¢ go
na site poza pozycje 6 lub 1, poniewaz funkcja
regulacji predkosci mogtaby przestac dziatac.

Aby uruchomi¢ narzedzie, nalezy nacisng¢ przetgcznik
po stronie oznaczonej symbolem I|. Aby zatrzymac
narzedzie, nalezy nacisng¢ przetacznik po stronie
oznaczonej symbolem O.

» Rys.2: 1. Przetgcznik

Funkcja regulacji elektronicznej

Narzedzie jest wyposazone w funkcje regulacji elektro-
nicznej utatwiajgce jego obstuge.

Kontrolka
» Rys.3: 1. Kontrolka

Kontrolka $wieci sie na zielono, gdy narzedzie jest
podtgczone do zasilania. Jesli kontrolka nie Swieci,
przewdd zasilajgcy lub sterownik mogty ulec awarii.
Jesli kontrolka $wieci sie, ale narzedzia nie mozna uru-
chomié, wéwczas szczotki weglowe moga by¢ zuzyte
badz sterownik, silnik lub przetagcznik WL./WYL. moga
by¢ uszkodzone.

Zabezpieczenie przed przypadkowym
wilaczeniem

Gdy przetacznik jest nacisnigty po stronie oznaczonej
symbolem |, narzedzie nie uruchomi sie nawet po pod-
faczeniu zasilania.

W takiej sytuacji kontrolka miga na czerwono, wskazu-
jac zadziatanie urzadzenia zabezpieczajgcego przed
przypadkowym witgczeniem.

W celu wylgczenia zabezpieczenia przed przypadko-
wym wigczeniem nalezy nacisng¢ przetgcznik po stro-
nie oznaczonej symbolem O.

Predko$¢ narzedzia zmieniana jest za pomoca pokretta
regulacji predkosci, ktére mozna ustawi¢ w pozycji od
1do6.

» Rys.4: 1. Pokretto regulacji predkosci

Wiekszg predkos¢ uzyskuje sie, obracajgc pokretto
regulacji predkosci w kierunku pozycji 6. Mniejszg
predkos$¢ uzyskuje sie, obracajgc pokretto w kierunku
pozyciji 1.

Umozliwia to wybranie wiasciwej predkosci, zapewnia-
jacej optymalng obrébke materiatu, tj. mozna skory-
gowac predkos¢ odpowiednio do materiatu i $rednicy
frezu.

Zalezno$¢ pomiedzy ustawieniami pozycji na pokretle a
przyblizong predkoscig narzedzia podano w tabeli.

Numer pozycji

DO N |-
N
N
o
o
o

MONTAZ

APRZESTROGA: Przed wykonywaniem jakich-
kolwiek prac przy narzedziu nalezy upewnic¢ sie,
ze jest ono wylaczone i odtaczone od zasilania.
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Zakladanie i zdejmowanie frezu

APRZESTROGA: Nie dokreca¢ nakretki zacisko-
wej bez wsunietego frezu; w przeciwnym razie
stozek zaciskowy sig ztamie.

APRZES TROGA: Uzywac tylko kluczy dostarczo-
nych wraz z narzedziem.

Mozliwe sg dwie metody zaktadania frezu. Mozna
zastosowac¢ dowolng z nich.

Za pomocg dwoch kluczy

Wsuna¢ frez do oporu w stozek zaciskowy i dobrze

dokreci¢ nakretke zaciskowg przy uzyciu jednego

klucza, jednoczesnie przytrzymujgc szyjke drugim

kluczem.

» Rys.5: 1. Dokrecanie 2. Luzowanie 3. Szyjka
4. Nakretka zaciskowa

Za pomoca jednego klucza

Wsung¢ frez do oporu w stozek zaciskowy i dobrze

dokreci¢ nakretke zaciskowg przy uzyciu klucza, jedno-

czesnie dociskajac blokade watka.

» Rys.6: 1. Dokrecanie 2. Luzowanie 3. Blokada
watka 4. Nakretka zaciskowa

Aby wyja¢ frez, nalezy wykona¢ procedure mocowania
w odwrotny sposob.

Wymiana stozka zaciskowego

MAPRZESTROGA: Nalezy uzywac stozka zacisko-
wego o rozmiarze odpowiednim do wybranego
frezu.

A PRZESTROGA: Nie dokrecac¢ nakretki zacisko-
wej bez zalozonego frezu; w przeciwnym razie
stozek zaciskowy moze sie ztamac.

1. Poluzowa¢ nakretke zaciskowg i wyjac ja.

2. Zamontowany stozek zaciskowy nalezy zastgpi¢
zgdanym stozkiem.

3. Zamocowac¢ ponownie nakretke zaciskowa.
» Rys.7: 1. Stozek zaciskowy 2. Nakretka zaciskowa

OBSLUGA

APRZES TROGA: Narzedzie nalezy zawsze
mocno trzymac z jedna reka na obudowie. Nie
dotykaé metalowych czesci.

W przypadku stopy

A OSTRZEZENIE: Przed kazdym uzyciem
narzedzia wraz ze stopa nalezy zamontowac¢ na
stopie kréciec odpylania.

» Rys.8: 1.Krdciec odpylania 2. Sruba radetkowana
3. Stopa

1.  Ustawic¢ stope na obrabianym elemencie w taki

sposoéb, aby frez go nie dotykat.

2. Wiaczyé narzedzie i poczekac, az frez uzyska
petng predkosé.

3.  Przesuwac rownomiernie narzedzie w przéd po
powierzchni obrabianego elementu, tak aby stopa
przylegata do powierzchni obrabianego elementu, az do
zakonczenia frezowania.

» Rys.9

Podczas frezowania krawedzi powierzchnia obrabia-
nego elementu powinna znajdowac sie po lewej stronie
frezu, patrzac w kierunku posuwu.
» Rys.10: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obro-
tow frezu 3. Widok z gory narzedzia
4. Kierunek posuwu

Podczas uzywania prowadnicy prostej lub prowadnicy

krawedziowej nalezy pamigtac, aby znajdowaty sie

po prawej stronie, patrzgc w kierunku posuwu. W ten

sposéb prowadnica bedzie wyréwnana z bokiem obra-

bianego elementu.

» Rys.11: 1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obrotow
frezu 3. Obrabiany element 4. Prowadnica
prosta

WSKAZOWKA: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia
do przodu moze skutkowac¢ powstaniem krawedzi o
stabej jakosci wykonczenia lub uszkodzi¢ frez bgdz
silnik. Zbyt wolne przesuwanie narzgdzia do przodu
moze spowodowacé przypalenie materiatu i zepsu¢
krawedz. Odpowiednia predko$¢ posuwu zalezy

od rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i
gtebokosci frezowania. Przed rozpoczeciem frezowa-
nia na docelowym elemencie obrabianym zaleca

sie wykonanie prébnego frezowania na kawatku
odcietego drewna. W ten sposéb mozna doktadnie
oceni¢, jak bedzie wyglada¢ krawedz, oraz sprawdzi¢
wymiary.

APRZESTROGA: Poniewaz zbyt duza gtebokos$¢
frezowania moze spowodowac przecigzenie silnika
lub trudnosci w utrzymaniu kontroli nad narzedziem,
gtebokos¢ frezowania rowka nie powinna przekra-
cza¢ 3 mm przy jednym przejsciu. Jesli glebokos¢
frezowania rowka ma przekracza¢ 3 mm, nalezy
wykonac kilka przej$¢, zwiekszajac stopniowo usta-
wienie gtebokosci frezu.

Stopa (z tworzywa zywicznego)

Akcesoria opcjonalne

W charakterze opcjonalnego akcesorium mozna zasto-
sowac stope (z tworzywa zywicznego), jak przedsta-
wiono na rysunku.

» Rys.12: 1. Sruba zaciskowa

Umiesci¢ narzedzie na stopie (z tworzywa zywicznego)
i dokreci¢ $rube zaciskowg przy wybranym wysunieciu
frezu.

Procedury obstugi mozna znalez¢ w sekcji dotyczacej
obstugi stopy.

Prowadnica kopiujaca

Akcesoria opcjonalne
Prowadnica kopiujaca jest wyposazona w tuleje, przez
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ktorg przechodzi frez, co umozliwia uzywanie narzedzia
ze wzornikami lub szablonami.
» Rys.13

1. Odkreci¢ $ruby i zdjaé ostone stopy.
» Rys.14: 1. Ostona stopy 2. Wkrety

2.  Umiesci¢ prowadnice kopiujgca na stopie i ponow-
nie zatozy¢ ostone stopy. Nastepnie zamocowac ostone
stopy za pomoca $rub.

3. Dobrze przymocowaé wzornik do obrabianego
elementu. Umiesci¢ narzedzie na wzorniku i przesuwac
je tak, aby prowadnica kopiujgca przesuwata sie wzdtuz
krawedzi wzornika.
» Rys.15: 1. Frez 2. Stopa 3. Ostona stopy

4. Wzornik 5. Obrabiany element

6. Prowadnica kopiujgca

WSKAZOWKA: Obrabiany element bedzie fre-
zowany W miejscu nieco przesunigtym wzgledem
wzornika. Uwzgledni¢ odlegto$¢ (X) miedzy frezem

a zewnetrzng krawedzig prowadnicy kopiujgcej.
Odlegtosé (X) mozna obliczy¢ za pomoca nastepuja-
cego wzoru:

Odlegtosé (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy
kopiujacej - Srednica frezu) / 2

Prowadnica prosta

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas
ukosowania lub frezowania rowkéw w celu uzyskania
prostych krawedzi.

» Rys.16

1.  Przymocowac ptytke prowadzacg do prowadnicy
prostej za pomocg $ruby i nakretki skrzydetkowej.
» Rys.17: 1. Sruba 2. Plytka prowadzaca
3. Prowadnica prosta 4. Nakretka
skrzydetkowa

2. Zamocowac zespot prowadnicy prostej, uzywajac

Sruby zaciskowe;j.

»> Rys.18: 1. Sruba zaciskowa 2. Prowadnica prosta
3. Nakretka skrzydetkowa 4. Stopa

3. Poluzowa¢ nakretke skrzydetkowg na zespole
prowadnicy prostej i ustawi¢ odlegtos¢ miedzy frezem
a prowadnica prostg. Po ustawieniu zadanej odlegtosci
dobrze dokreé¢ nakretke skrzydetkowa.

4. Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie
tak, aby prowadnica przylegata do boku obrabianego
materiatu.

Jesli odlegto$¢ miedzy bokiem obrabianego elementu a
miejscem frezowania jest zbyt duza dla prowadnicy pro-
stej lub jesli bok obrabianego elementu nie jest prosty,
nie mozna uzyc¢ prowadnicy prostej. W takim przypadku
nalezy przymocowac $ciskiem prostg deske do obra-
bianego elementu i uzyé¢ jej jako prowadnicy dla stopy
frezarki. Przesuwac¢ narzedzie w kierunku strzatki.

» Rys.19

Wycinanie okregow

Wycinanie okregéw jest mozliwe przy uzyciu prowad-
nicy prostej i ptytki prowadzgcej, jak pokazano na
rysunkach.
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Minimalne i maksymalne promienie wycinanych okre-
gow (odlegtos¢ pomiedzy srodkiem okregu a $rodkiem
frezu) sg nastepujace:

Min.: 70 mm

Maks..: 221 mm

Na potrzeby wycinania okregéw o promieniu od 70

mm do 121 mm

» Rys.20: 1. Nakretka skrzydetkowa 2. Plytka pro-
wadzgca 3. Prowadnica prosta 4. Otwor
$rodkowy 5. Sruba

Na potrzeby wycinania okregéw o promieniu od 121

mm do 221 mm

» Rys.21: 1. Nakretka skrzydetkowa 2. Ptytka pro-
wadzgaca 3. Prowadnica prosta 4. Otwor
$rodkowy 5. Sruba

WSKAZOWKA: Za pomoca tej prowadnicy nie
mozna wycina¢ okregéw o promieniu od 172 mm do
186 mm.

1. Wyréwnac otwdr srodkowy w prowadnicy prostej
ze $rodkiem okregu do wyciecia.
» Rys.22: 1. Gwdzdz 2. Otwér srodkowy

3. Prowadnica prosta

2. Do otworu srodkowego wbi¢ gw6zdz o $rednicy
mniejszej niz 6 mm, aby zablokowaé prowadnice
prosta.

3.  Obraca¢ narzedzie wokot gwozdzia w prawg
strone.

Prowadnica krawedziowa

Akcesoria opcjonalne

Przycinanie i wyréwnywanie krawedzi, odcinanie forniru
z zakrzywionych krawedzi i tym podobne czynnosci
mozna tatwo wykonaé za pomocg prowadnicy krawe-
dziowej. Rolka prowadzgca podaza wzdtuz krzywizny i
zapewnia precyzyjne frezowanie.

» Rys.23

1. Przykreci¢ prowadnice krawgdziowg i uchwyt
prowadnicy do stopy za pomoca $ruby zaciskowej (A).

2. Poluzowac $rube zaciskowg (B) i ustawi¢ odle-
gto$¢ miedzy frezem a prowadnica krawedziowa,
obracajac $rube regulacyjng (jeden obrét odpowiada
przesunieciu o 1 mm). Po uzyskaniu zgdanej odlegtosci
dokreci¢ $rube zaciskowg (B), aby zamocowa¢ prowad-
nice krawedziowg na miejscu.
» Rys.24: 1. Sruba regulacyjna 2. Uchwyt prowadnicy
3. Prowadnica krawedziowa

3. Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie

tak, aby rolka prowadzaca przylegata do boku obrabia-

nego materiatu.

» Rys.25: 1. Obrabiany element 2. Frez 3. Rolka
prowadzgca

Podstawa przechylna

Akcesoria opcjonalne

Podstawa przechylna jest przeznaczona do przycinania
krawedzi arkuszy z okleiny lub podobnych materiatow.
Stosowanie podstawy przechylnej jest wygodne w
przypadku ukosowania.
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1. Umiesci¢ narzedzie na podstawie przechyinej,
poluzowac $ruby zaciskowe i pochyli¢ narzedzie, usta-
wiajgc odpowiedni kat.

2. Zamkng¢ dzwignie blokady przy wybranym wysu-
nieciu frezu i dokreci¢ $ruby zaciskowe pod wybranym
katem.

3.  Przymocowac¢ $ciskiem prostg deske do obra-
bianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy podstawy
przechylnej. Przesuwac¢ narzedzie w kierunku strzatki.
» Rys.26: 1. Sruby zaciskowe 2. Dzwignia blokady

Uzywanie ostony podstawy
przechylnej ze stopa

Ostona podstawy przechylnej (kwadratowa) wymonto-
wana z podstawy przechylnej moze zosta¢ zamonto-
wana do stopy. Ksztatt ostony stopy mozna zmienic z
okragtego na kwadratowy.

1.  Wymontowac ostong podstawy przechylnej z pod-
stawy przechylnej przez poluzowanie i wyjecie czterech
Srub.

2. Zamocowac¢ ostone podstawy przechylnej do
stopy. i
» Rys.27: 1. Ostona podstawy przechylnej 2. Sruba

Podstawa dystansowa

Akcesoria opcjonalne

Podstawa dystansowa jest przeznaczona do przy-
cinania krawedzi arkuszy z okleiny lub podobnych
materiatow.

Stosowanie podstawy dystansowej jest wygodne w
przypadku pracy w ciasnych miejscach.

» Rys.28

Uzywanie narzedzia z podstawa
dystansowg

1.  Przed zamontowaniem narzgdzia w podstawie
dystansowej nalezy wyja¢ nakretke zaciskowg i stozek
zaciskowy przez poluzowanie nakretki zaciskowe;.
» Rys.29: 1. Koto pasowe 2. Nakretka zaciskowa

3. Stozek zaciskowy

2. Zamontowac koto pasowe na narzedziu, naciska-
jac blokade watka i mocno dokrecajgc koto pasowe za

pomocg klucza.

» Rys.30: 1. Klucz 2. Koto pasowe 3. Blokada watka

3. Umiesci¢ stozek zaciskowy i dokreci¢ nakretke

zaciskowg w podstawie dystansowej w spos6b poka-

zany na rysunku.

» Rys.31: 1. Nakretka zaciskowa 2. Stozek
zaciskowy

4. Zamontowac podstawe dystansowg do narzedzia.
» Rys.32

5.  Zaczepic pasek na kole pasowym, uzywajgc
Srubokreta, i upewni¢ sie, czy na catej jego szerokosci
jest dopasowany do kota.

» Rys.33: 1. Koto pasowe 2. Pasek

6. Zamkngc¢ dzwignie blokady.
» Rys.34: 1. Dzwignia blokady

7. Zalozyé frez w nastepujgcy sposob.

Potozy¢ narzedzie z podstawg dystansowa. Wsungé
klucz imbusowy przez otwér w podstawie dystansowe;.

Po ustawieniu klucza imbusowego w potozeniu poka-
zanym na rysunku wsung¢ frez do stozka zaciskowego
w watku podstawy dystansowej od przeciwnej strony

i doktadnie dokreci¢ nakretke zaciskowg za pomoca
klucza.

» Rys.35: 1.Klucz 2. Klucz imbusowy 3. Frez

8.  Aby wyjac frez, nalezy wykona¢ procedure moco-
wania w odwrotny sposéb.

Uzywanie stopy z ptytka podstawy
dystansowej i elementem
montazowym uchwytu

Podstawe dystansowg mozna réwniez stosowac wraz
ze stopg i elementem montazowym uchwytu (akceso-
rium opcjonalne) w celu uzyskania lepszej stabilnosci
narzedzia.
» Rys.36

1. Poluzowa¢ $ruby i usungé gérng czesc¢ z pod-

stawy dystansowej. Odtozy¢ goérng czes$¢ podstawy

dystansowej na bok.

» Rys.37: 1. Sruby 2. Plytka podstawy dystansowej
3. Gorna czes$¢ podstawy dystansowej

2. Zamocowac ptytke podstawy dystansowej

za pomocg czterech $rub, a element montazowy
uchwytu zamocowac na ptytce podstawy dystansowej
za pomocg dwdch $rub. Przykreci¢ uchwyt pretowy
(akcesorium opcjonalne) do elementu montazowego
uchwytu. Inny sposéb uzycia: uchwyt gatkowy, ktéry
zostat usuniety z podstawy mocujgcej (akcesorium
opcjonalne), moze zosta¢ zainstalowany do elementu
montazowego uchwytu. Aby zainstalowaé uchwyt gat-
kowy, nalezy umiesci¢ go w elemencie montazowym
uchwytu i zamocowac¢ za pomocg $ruby.

W przypadku uchwytu pretowego
» Rys.38: 1. Uchwyt pretowy 2. Element montazowy
uchwytu 3. Ptytka podstawy dystansowej

W przypadku uchwytu gatkowego
» Rys.39: 1. Sruba 2. Uchwyt gatkowy 3. Element
montazowy uchwytu

Uzywanie narzedzia z podstawa
mocujaca

Akcesoria opcjonalne

APRZESTROGA: Podczas uzywania narzedzia
jako frezarki gérnowrzecionowej nalezy przytrzy-
mywac narzedzie mocno obiema rekami.

1. Aby uzywac narzedzia jako frezarki gérnowrze-
cionowej, nalezy zamontowac narzedzie w podstawie
mocujgcej (akcesorium opcjonalne), wciskajac je w dot
do konca. W zaleznos$ci od wykonywanej pracy mozna
uzy¢ uchwytu gatkowego lub pretowego (akcesorium
opcjonalne).

» Rys.40: 1. Podstawa mocujgca 2. Uchwyt pretowy

2. Aby uzyé uchwytu pretowego (akcesorium opcjo-
nalne), nalezy poluzowac¢ srube i wyja¢ uchwyt gatkowy.
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» Rys.41: 1. Sruba 2. Uchwyt gatkowy

3.  Przykreci¢ uchwyt pretowy do stopy.

» Rys.42: 1. Uchwyt pretowy

Regulacja gtebokosci frezowania

podczas korzystania z podstawy
mocujacej (akcesorium opcjonaline)

APRZESTROGA: Podczas pracy nalezy zawsze
mocno trzymaé narzedzie za oba uchwyty.

» Rys.43: 1. Pierscien regulacyjny 2. Dzwignia blo-
kady 3. Wskaznik gtebokosci 4. Nakretka
regulacyjna preta ogranicznika 5. Przycisk
szybkiego posuwu 6. Pret ogranicznika
7. Blok ogranicznika 8. Szesciokgtna $ruba
regulacyjna

1.  Poftozy¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni.
Poluzowac¢ dzwignie blokady i obnizy¢ korpus narze-
dzia, az frez dotknie ptaskiej powierzchni. Docisngé¢
dzwignie blokady, aby zablokowa¢ korpus narzedzia.

2.  Przekreci¢ nakretke regulacyjng preta ogranicz-
nika w lewo. Opusci¢ pret ogranicznika tak, aby dotknat
szesciokatnej sruby regulacyjnej. Wyréwnaé wskaznik
gtebokosci z oznaczeniem ,0” na podziatce. Gteboko$¢
frezowania jest wskazywana przez wskaznik gtebokosci
na podziatce.

3. Naciskajgc przycisk szybkiego posuwu, podniesé
pret ogranicznika, az do uzyskania zgdanej gtebokosci
frezowania. Doktadne ustawienie gtebokos$ci mozna
uzyskac¢ poprzez obracanie pierscienia regulacyjnego
(1 mm na obrét).

4.  Przekrecenie nakretki regulacyjnej preta ogranicz-
nika w prawo umozliwia stabilne zamocowanie preta
ogranicznika.

5.  Wstepnie okreslong gtgbokos¢ frezowania mozna
wybraé¢ poprzez poluzowanie dzwigni blokady i opusz-

czenie korpusu narzedzia do zetkniecia sig¢ preta ogra-
nicznika ze srubg regulacyjng bloku ogranicznika.

6.  Ustawi¢ stope na obrabianym elemencie w taki
sposob, aby frez go nie dotykat.

7. Wigczy¢ narzedzie i poczekaé, az frez uzyska
petng predkosé.

8.  Obnizy¢ korpus narzedzia i przesuwac narzedzie
réwnomiernie w przéd po powierzchni obrabianego
elementu, tak aby stopa przylegata do powierzchni
obrabianego elementu, az do zakonczenia frezowania.

Podczas frezowania krawedzi powierzchnia obrabia-
nego elementu powinna znajdowac sie po lewej stronie
frezu, patrzac w kierunku posuwu.
» Rys.44: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obro-
téw frezu 3. Widok z goéry narzedzia
4. Kierunek posuwu

Podczas uzywania prowadnicy prostej lub prowadnicy

krawedziowej nalezy pamigtaé, aby znajdowaty sie one

po prawej stronie, patrzagc w kierunku posuwu. Dzieki

temu prowadnica bedzie wyréwnana z bokiem obrabia-

nego elementu.

» Rys.45: 1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obrotow
frezu 3. Obrabiany element 4. Prowadnica
prosta
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WSKAZOWKA: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia
do przodu moze skutkowac¢ powstaniem krawedzi o
stabej jakosci wykonczenia lub uszkodzi¢ frez bgdz
silnik. Zbyt wolne przesuwanie narzgdzia do przodu
moze spowodowac przypalenie materiatu i zepsu¢
krawedz. Odpowiednia predko$¢ posuwu zalezy

od rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i
gtebokosci frezowania. Przed rozpoczeciem frezowa-
nia na docelowym elemencie obrabianym zaleca

sie wykonanie prébnego frezowania na kawatku
odcietego drewna. W ten sposéb mozna dokfadnie
ocenié, jak bedzie wygladac¢ krawedz, oraz sprawdzi¢
wymiary.

Prowadnica prosta uzywana z

uchwytem prowadnicy

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas
ukosowania lub frezowania rowkéw w celu uzyskania
prostych krawedzi.

» Rys.46: 1. Sruba 2. Uchwyt prowadnicy 3. Nakretka
skrzydetkowa (A) 4. Sruba 5. Nakretka
skrzydetkowa (B) 6. Ptytka prowa-
dzaca 7. Prowadnica prosta 8. Sruby
skrzydetkowe

1.  Zamontowac zespot prowadnicy prostej w uchwy-
cie prowadnicy (akcesorium opcjonalne) za pomocg
$ruby i nakretki skrzydetkowej (A).

2. Umiesci¢ uchwyt prowadnicy w otworach w pod-
stawie mocujgcej i dokreci¢ $ruby skrzydetkowe.

3. W celu ustawienia odlegto$ci pomiedzy frezem a
prowadnicg prostg nalezy poluzowaé nakretke skrzy-
detkowa (B). Po uzyskaniu zgdanej odlegtosci dokrecic¢
nakretke skrzydetkowg (B), aby zamocowac prowad-
nice prostg na miejscu.

Prowadnica prosta

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas
ukosowania lub frezowania rowkéw w celu uzyskania
prostych krawedzi.

» Rys.47

1. Wsuna¢ prety prowadzgce do otworéw w podsta-

wie mocujgce;j.

» Rys.48: 1. Pret prowadzacy 2. Nakretka skrzydet-
kowa 3. Prowadnica prosta

2. Ustawi¢ odlegto$¢ pomiedzy frezem a prowad-
nicg prosta. Po uzyskaniu zgdanej odlegto$ci dokreci¢
nakretki skrzydetkowe, aby zamocowac¢ prowadnice
prostg na miejscu.

3. Podczas frezowania nalezy przesuwac¢ narzedzie
tak, aby prowadnica przylegata do boku obrabianego
materiatu.

Jesli odlegto$¢ miedzy bokiem obrabianego elementu a
miejscem frezowania jest zbyt duza dla prowadnicy pro-
stej lub jesli bok obrabianego elementu nie jest prosty,
nie mozna uzy¢ prowadnicy prostej. W takim przypadku
nalezy przymocowac $ciskiem prostg deske do obrabia-
nego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy dla podstawy
frezarki gérnowrzecionowej. Przesuwac narzedzie w
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kierunku strzatki.
» Rys.49

Prowadnica kopiujaca

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica kopiujgca jest wyposazona w tuleje, przez
ktérg przechodzi frez, co umozliwia uzywanie narzedzia
ze wzornikami lub szablonami.

» Rys.50

1.  Poluzowa¢ $ruby w stopie narzedzia, wsung¢
prowadnice kopiujgcg i dokreci¢ sruby.
» Rys.51: 1. Sruba 2. Stopa 3. Prowadnica kopiujgca

2. Dobrze przymocowaé wzornik do obrabianego
elementu. Umiesci¢ narzedzie na wzorniku i przesuwac
je tak, aby prowadnica kopiujgca przesuwata sie wzdtuz
krawedzi wzornika.
» Rys.52: 1. Frez 2. Stopa 3. Ostona stopy

4. Wzornik 5. Obrabiany element

6. Prowadnica kopiujgca

WSKAZOWKA: Obrabiany element bedzie fre-
zowany w miejscu nieco przesunigtym wzgledem
wzornika. Uwzgledni¢ odlegtos¢ (X) miedzy frezem

a zewnetrzng krawedzig prowadnicy kopiujgcej.
Odlegtos$¢ (X) mozna obliczy¢ za pomoca nastepuja-
cego wzoru:

Odlegtosé (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy
kopiujacej - Srednica frezu) / 2

Zestawy kréécow odpylania

Kréciec odpylania stuzy do odsysania pytu.

W przypadku stopy

Przykreci¢ krociec odpylania do stopy narzedzia za

pomocg $ruby radetkowane;j.

» Rys.53: 1.Kréciec odpylania 2. Sruba radetkowana
3. Stopa

W przypadku podstawy mocujacej
Akcesoria opcjonalne

1. Przykreci¢ kréciec odpylania do podstawy mocu-

jacej za pomoca $ruby radetkowanej, tak aby wystep

na kré¢cu odpylania pasowat do wyciecia w podstawie

mocujace;j.

» Rys.54: 1. Krociec odpylania 2. Sruba radetkowana
3. Podstawa mocujgca

2.  Podtaczy¢ odkurzacz do kré¢ca odpylania.
» Rys.55

KONSERWACJA

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do prze-
gladu narzedzia lub jego konserwacji upewnic sie,
ze jest ono wylaczone i odigczone od zasilania.
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UWAGA: Nie stosowa¢ benzyny, rozpuszczalni-
kéw, alkoholu itp. Srodkéw. Moga one powodo-
wac odbarwienia, odksztatcenia lub pekniecia.

W celu zachowania odpowiedniego poziomu
BEZPIECZENSTWA i NIEZAWODNOSCI produktu
wszelkie naprawy i réznego rodzaju prace konserwa-
cyjne lub regulacje powinny by¢ przeprowadzane przez
autoryzowany lub fabryczny punkt serwisowy narzedzi
Makita, zawsze z uzyciem oryginalnych czes$ci zamien-
nych Makita.

Wymiana szczotek weglowych

» Rys.56: 1. Oznaczenie limitu

Systematycznie sprawdza¢ szczotki weglowe.
Wymieniac je, gdy ich zuzycie sigga oznaczenia limitu.
Szczotki weglowe powinny by¢ czyste, aby mozna je
byto swobodnie wsunagé do opraw. Nalezy wymieniac
obydwie szczotki jednoczesnie. Stosowac wytgcznie
identyczne szczotki weglowe.

1.  Za pomoca $rubokreta wyj$¢ zaslepki opraw
szczotek weglowych.

2.  Wyja¢ zuzyte szczotki weglowe, wiozy¢ nowe i
zabezpieczy¢ zaslepkami opraw szczotek.

» Rys.57: 1. Zaslepka oprawy szczotki

AKCESORIA

OPCJONALNE

MAPRZESTROGA: Zaleca si¢ stosowanie wymie-
nionych akcesoriow i przystawek razem z narze-
dziem Makita opisanym w niniejszej instrukcji.
Stosowanie innych akcesoriéw lub przystawek
moze by¢ przyczyng obrazen ciata. Akcesoria lub
przystawki nalezy wykorzystywac tylko zgodnie z ich
przeznaczeniem.

W razie potrzeby wszelkiej pomocy i szczegotowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne punkty serwisowe Makita.

. Frezy proste oraz do frezowania rowkow
. Frezy do krawedzi

. Frezy do przycinania okleiny

. Zespot prowadnicy prostej

. Zespot prowadnicy krawedziowej

. Zespot stopy (z tworzywa zywicznego)

. Zespot podstawy przechylnej

. Zespot podstawy mocujgcej

. Zespot podstawy dystansowej

. Prowadnica kopiujgca

. Stozek zaciskowy

. Klucz

. Kréciec odpylania

. Szyna prowadzaca

. Zestaw adaptera prowadnicy

. Prowadnica prosta z mikroregulacjg

. Uchwyt boczny

. Element montazowy uchwytu
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WSKAZOWKA: Niektore pozycje znajdujgce sie na
liscie moga by¢ dotgczone do pakietu narzedziowego
jako akcesoria standardowe. Moga to by¢ rézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.

FREZY

Frez prosty

» Rys.58
Jednostka: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
6 6 50 18
6 8 50 18
8 8 60 25
1/4" 20 50 15
1/4" 6 50 18
1/4" 8 50 18
Frez ,,U” do wpustow
» Rys.59
Jednostka: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
1/4" 6 50 18 3

Frez ,,V” do wpustow

» Rys.60
Jednostka: mm
D A L1 L2 [:]
6 20 50 15 90°
1/4" 20 50 15 90°

Frez do krawedzi z ostrzem wiertta

» Rys.61
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
8 8 60 20 35
1/4" 6 60 18 28

Frez do krawedzi z podwéjnym ostrzem i ostrzem
wiertta

» Rys.62
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
8 8 80 55 20 25
1/4" 6 70 40 12 14

Frez do zaokraglen
» Rys.63

Jednostka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
1/4" 25 9 48 13 5 8
1/4" 20 8 45 10 4 4
Frez do ukosowania
» Rys.64
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 ;]
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
1/4" 23 46 1 6 30°
1/4" 20 48 13 5 45°
1/4" 20 49 14 2 60°
Frez do profilowania, wklgsty
» Rys.65
Jednostka: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
1/4" 20 43 8 4
114" 25 48 13 8

Frez do krawedzi z fozyskiem kulkowym

» Rys.66
Jednostka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4" 10 50 20

Frez do profilowania z tozyskiem kulkowym

» Rys.67
Jednostka: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
1/4" 20 12 8 40 10 55 4
1/4" 26 12 8 42 12 4,5 7

Frez do zaokraglen z tozyskiem kulkowym

» Rys.68
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
174" 15 8 37 7 3,5 3
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
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Frez do ukosowania z tozyskiem kulkowym

» Rys.69
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
6 20 8 41 1 60°
1/4" 26 8 42 12 45°
1/4" 20 8 41 1 60°

Frez do profilowania z tozyskiem kulkowym, wklesty

» Rys.70
Jednostka: mm
D Al | 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
1/4" 20 18 12 8 40 10 | 55 3
1/4" 26 | 22 12 8 42 12 5 5

Frez ,,esownica rzymska” z tozyskiem kulkowym

» Rys.71
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6
1/4" 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
1/4" 26 8 42 12 4,5 3 6
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Tipus:

RT0702C

Bilincses tokmany befogadéképessége

6 mm, 8 mm, vagy 1/4"

Uresjarati fordulatszam

10 000 - 34 000 min™

Teljes magassag 210 mm
Nett6 tdmeg 1,8-2,8kg
Biztonsagi osztaly B

. Folyamatos kutato- és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkul

megvaltozhatnak.

. Atulajdonsagok orszagrol orszagra kilénbdzhetnek.

. A netté sulyérték a normal és biztonsagos hasznalathoz sziikséges, a hasznalati utasitdsban megadott tarto-
zék(ok) legkdnnyebb és legnehezebb kombinacidjat tartalmazza.

Rendeltetés

A szerszam faanyagok, mianyagok és mas hasonlé
anyagok felsémarasahoz és profilok kialakitasahoz
hasznalhaté.

Tapfesziiltség

A szerszamot kizarolag olyan egyfazisu, valtéaramu
halézatra szabad kétni, amelynek fesziltsége meg-
egyezik az adattablajan szerepl6 feszlltséggel. A szer-
szam kettSs szigetelési, ezért foldelévezeték nélkili
aljzatrdl is mikddtethetd.

A tipikus A-sUlyozasu zajszint, a EN62841-2-17 szerint
meghatarozva:

Hangnyomésszint (L,s): 85 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 93 dB (A)

Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

MEGJEGYZES: A zajkibocsatas értéke a szabvanyos
vizsgalati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segit-
ségével az elektromos kéziszerszamok 6sszehason-
lithaték egymassal.

MEGJEGYZES: A zajkibocsatas értékének segitsé-
gével el6zetesen megbecsiilhetd a rezgésnek valo
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: Viseljen fillvédst!

AFIGYELMEZTETES: A szerszam zajkibocsa-
tasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott
teljes értéktdl a hasznalat modjatél fiiggden.

AFIGYELMEZTETES: Hatéarozza meg a kez-
el6 védelmét szolgalé6 munkavédelmi Iépéseket,
melyek az adott munkafeltételek melletti vibracios
hatas becsiilt mértékén alapulnak (figyelembe
véve a munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
leallitasanak és lresjaratanak mennyiségét az
elinditasok szama mellett).

A folyamatos rezgés teljes értéke (haromtengely( vek-
torésszeg) az EN62841-2-17 szerint meghatarozva:
Uzemmad: terhelés nélkiili fordulatszam
Rezgéskibocsatas (a): 0,7 m/s’

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

MEGJEGYZES: A rezgés teljes értéke a szabvanyos
vizsgalati eljarasnak megfelel6en lett mérve, és segit-
ségével az elektromos kéziszerszamok désszehason-
lithatok egymassal.

MEGJEGYZES: Arezgés teljes értékének segitsé-
gével el6zetesen megbecstllhetd a rezgésnek vald
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a mega-
dott teljes értéktdl a hasznalat modjatol fiiggden.

AFIGYELMEZTETES: Hatérozza meg a kez-
el6 védelmét szolgalé munkavédelmi lépéseket,
melyek az adott munkafeltételek melletti vibracios
hatas becsiilt mértékén alapulnak (figyelembe
véve a munkaciklus elemeit, mint példaul a gép
ledllitasanak és lresjaratanak mennyiségét az
elinditasok szama mellett).

Az aldbbiakban az ismételt I6késszerii rezgésekbdl
szarmazo gyorsulas csticsamplitudéjanak pr atlagér-
tékeit mutatjuk be, a megfelelé bizonytalansaggal (K),
amelyet a EN62841-2-17 szerint hataroztunk meg.
Uzemmad: terhelés nélkiili fordulatszam
Pe: 22 m/s®
Bizonytalansag (K): 1 m/s’

MEGJEGYZES: Ezek a bejelentett értékek nem

nak meghatarozasara.

Megfelel6ségi nyilatkozatok

Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan

Az EU/Egyesiilt Kiralysag megfeleléségi nyilatkozata a
kévetkezdé URL-cimen érhetd el.
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BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETES

A szerszamgépekre vonatkozé6
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

AFIGYELMEZTETES Olvassa el a szerszam-
géphez mellékelt 6sszes biztonsagi figyelmeztetést,
utasitast, illusztraciot és a miiszaki adatokat. A
kovetkezdkben leirt utasitasok figyelmen kivil hagyasa
elektromos aramutést, tiizet és/vagy sulyos sérilést
eredményezhet.

Orizzen meg minden figyelmez-
tetést és utasitast a késoébbi tajé-
kozédas érdekében.

A figyelmeztetésekben szerepld "szerszamgép" kife-
jezés az On haldzatrol (vezetékes) vagy akkumula-

torrol (vezeték nélkiili) mikodtetett szerszamgépére
vonatkozik.

A szélezével kapcsolatos biztonsagi

figyelmeztetések

1. Kizérélag a szigetelt markolasi feliileteinél
fogva tartsa az elektromos szerszamot, mivel
fennall a veszélye, hogy a vagokés a sajat
vezetékébe Utkozik. A fesziltség alatt Iév6 veze-
ték elvagasakor a szerszam szabadon allé fém
részei is aram ala kerlilhetnek, és aramutés érheti
a kezel6t.

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

3. Aszélez6 vagoszerszam szaranak illeszkednie
kell a bilincs tokmanyahoz.

4. Csak olyan szélez6 vagoszerszamot hasz-
naljon, amelynek névleges értéke legalabb
egyenld a szerszamon megjelolt legnagyobb

sebességgel.

5.  Viseljen hallasvédoét hosszabb idejii hasznalat
soran.

6. Kezelje nagyon 6vatosan a szélezé
vagoszerszamokat.

7. Gondosan ellendrizze a szélez6 vagdszersza-
mot a hasznalat el6tt, repedések vagy sériilé-
sek tekintetében. Azonnal cserélje ki a megre-
pedt vagy sériilt szélez6 vagoszerszamot.

8. Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet

megkezdése el6tt ellenérizze a munkadarabot,
és huzza ki beldle az 6sszes szeget.

9. Biztosan tartsa a szerszamot.

10. Ne nyuljon a forg6 részekhez.

11. Ellendrizze, hogy a szélez6 vagészerszam nem
ér a munkadarabhoz, mielétt bekapcsolja a
szerszamot.

12. Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit.
Figyelje a rezgéseket vagy imbolygast, ame-
lyek rosszul felszerelt szélez6é vagoszerszamra
utalhatnak.

13. Figyeljen oda a szélez6 vagoszerszam forgasi
iranyara és az elérehaladasi iranyra.

14. Ne hagyja a miikod6 szerszamot felligye-
let nélkiil. Csak kézben tartva hasznalja a
szerszamot.

15. A szélez6 vagoszerszam munkadarabbél valo
eltavolitasa el6tt mindig kapcsolja ki a szer-
szamot és varja meg, amig a szélez6 vagoszer-
szam teljesen megall.

16. Ne érjen a szélez6 vagoszerszamhoz kozvet-
leniil a munkavégzést kovetéen; az rendkiviil
forré lehet és megégetheti a borét.

17. Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje az
alaplemezt higitéval, benzinnel vagy hasonlé
anyagokkal. Azok az alaplemez megrepedését
okozhatjak.

18. Egyes anyagok mérgezé vegyiiletet tartal-
mazhatnak. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrél. Tartsa be az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.

19. Mindig hasznalja a megmunkalt anyagnak
és az alkalmazasnak megfelel6 pormaszkot/
gazalarcot.

20. Helyezze a szerszamot stabil helyre. Ellenkez6
esetben a leesés balesetet és sériilést okozhat.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

AFIGYELMEZTETES: NE HAGYJA, hogy (a
termék tobbszori hasznalatabdl eredd) kényelem
és megszokas valtsa fel a termék biztonsagi
eléirasainak szigoru betartasat. AHELYTELEN
HASZNALAT és a hasznalati Gtmutatoban sze-
repl6 biztonsagi eléirasok megszegése stlyos
személyi sériilésekhez vezethet.

A MUKODES LEIRASA

A\VIGYAZAT: Mielstt ellensrzi vagy beallitja, min-
dig bizonyosodjon meg réla, hogy a szerszamot
kikapcsolta és a halézatrol lecsatlakoztatta.

A szélez6 vagoészerszam

kiemelkedésének beallitasa

A szélezészerszam kiemelkedésének bedllitasahoz
nyissa ki a reteszel6kart, és mozgassa az alaplemezt
szlikség szerint felfelé vagy lefelé a beallitocsavar
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elforgatasaval. A bedllitas utan zarja le a reteszel6kart
az alaplemez régzitéséhez.
» Abra1: 1. Talplemez 2. Skéla 3. Szélez6szerszam
kiemelkedése 4. Reteszel6kar
5. Beallitécsavar 6. Hatlapu anya

MEGJEGYZES: Ha a szerszam a reteszelékar leza-
rasa utan nem roégzil, hizza meg a hatlapu anyat,
majd zarja le a reteszel6kart.

A kapcsol6 hasznalata

AVIGYAZAT; Az aramforrashoz csatlakoztatasa
el6tt mindig ellendrizze, hogy a szerszam ki van
kapcsolva.

A szerszam bekapcsolasahoz nyomja le a kapcsol6 ,|”
oldalat. A szerszam kikapcsolasahoz nyomja le a kap-
csol6 ,0” oldalat.

» Abra2: 1.Kapcsolo

Elektronikus funkcio

A szerszamot a kdnnyebb hasznalat érdekében elektro-
nikus funkciokkal szerelték fel.

Jelzélampa
» Abra3: 1.Jelz6lampa

A z6ld jelzélampa kigyullad, amikor a szerszam csatla-
kozik az aramforrashoz. Ha a jelz6lampa nem gyullad
ki, akkor a halozati kabel vagy a vezérlé meghibasod-
hatott. Ha a jelz6lampa vilagit, de a szerszam mégsem
indul be, még akkor sem, ha a szerszamot bekap-
csolja, akkor a szénkefék elhasznalédhattak, vagy az
elektromos aramkér, a motor vagy a KI-BE kapcsold
meghibasodhatott.

Szandékolatlan ujrainditast
megel6z6 rendszer

A szerszam a kapcsol6 | oldalanak megnyomasaval
nem indul el akkor sem, ha be van dugva a fali aljzatba.
Ekkor a jelz6lampa pirosan villog azt jelezve, hogy
bekapcsolt a szandékolatlan ujrainditast megel6z6
rendszer.

A nem szandékolatlan Ujrainditast megel6z6 rendszer
torléséhez nyomja le a kapcsolo ,O” oldalat.

Lagyinditas
Alagyinditasi funkcié minimalizalja az inditasi I6ketet,
és simava teszi a szerszam indulasat.

Allandé fordulatszam-szabalyozas

Elektronikus fordulatszam-szabalyozas az allandé
fordulatszam elérése érdekében.

Lehetévé valik a finommegmunkalas, mert a fordulat-
szam terhelés alatt is valtozatlan.

Fordulatszam-szabalyozé tarcsa

MAFIGYELMEZTETES: Uzemelés kézben ne
hasznalja a fordulatszam-szabalyozo tarcsat. A
reakcideré hatasara a kezel6 hozzaérhet a szélélezd
vagoszerszamhoz. Ez személyi sériiléshez vezethet.

AVIGYAZAT: Ha a szerszamot hosszu ideig
folyamatosan kis sebességeken miikodteti, akkor
a motor talterhelédik, ami a szerszam hibas
miikodését okozza.

A\VIGYAZAT: A fordulatszam-szabalyozé tarcsa
csak az 6-os szamig fordithat6 el, visszafelé pedig
az 1-ig. Ne erdltesse a tarcsat az 6-os vagy 1-es
jelzésen tul, mert a fordulatszam-szabalyozé6
funkcié elromolhat.

A sebesség a fordulatszam-szabalyozo6 tarcsa elforga-
tasaval allithat6 az 1 és 6 kozotti fokozatok kozétt.
» Abra4: 1. Fordulatszam-szabalyozo6 tarcsa

Ha a fordulatszam-szabalyoz¢ tarcsat a 6-os szam
iranyaba forgatja, a sebesség novekszik. Ha a tarcsat
az 1-es szam irdnyaba forgatja, a sebesség csokken.
Ez lehet6vé teszi az idedlis sebesség kivalasztasat az
optimalis anyagfeldolgozashoz, vagyis a sebességet
megfeleléen lehet beallitani az anyagnak és a betét
atmérdjének megfeleléen.

Atarcsan beallitott érték és a hozzavetdleges
szerszamsebesség kapcsolatarol a tablazat nyujt
tajékoztatast.

Szam min”
1 10 000
12 000
17 000
22 000
27 000
34 000

oo~ |lw (N

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT: Miel6tt barmilyen munkalatot
végezne rajta, mindig bizonyosodjon meg arrol
hogy a szerszamot kikapcsolta és a hal6zatrol
lecsatlakoztatta.

A szélezb vagoészerszam

felhelyezése és eltavolitasa

A\VIGYAZAT: Ne htizza meg a befogépatron
anyat, ha nincs szélez6 vagészerszam berakva,
kiilénben a patron kupos része eltorik.

AviGYizaT: Mindig csak a szerszamhoz mellé-
kelt kulcsokat hasznalja.

A szélezd vagdszerszam rogzitésének két modja van.
Barmelyiket alkalmazhatja.

Két kulccsal

Teljesen tolja be a szélezb vagdszerszamot a befogo-
patron anya kupos részébe, majd huzza meg egy kulcs-
csal ugy, hogy az egyikkel a nyakat rogziti.
» Abra5: 1. Meghuzas 2. Lazitas 3. Nyak

4. Befogopatron anya
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Egy kulccsal

Teljesen tolja be a szélezd vagdszerszamot a befogo-
patron anya kupos részébe, majd hizza a kulccsal ugy,
hogy benyomja a tengelyreteszt.
» Abra6: 1.Meghuzas 2. Lazitas 3. Tengelyretesz

4. Befogopatron anya

A szélezb vagoszerszam eltavolitasahoz kdvesse a
felszerelési eljarast forditott sorrendben.

A befogépatronkiip cseréje

MA\VIGYAZAT: A hasznalni kivant szélezd vago-
szerszamhoz a megfelelé méretii befogopatron-
kupot hasznalja.

A\VIGYAZAT: Ne huizza meg a befogépatron
anyat, ha nincs szélez6 vagoszerszam felszerelve,
kiildonben a patron kapos része eltorhet.

1. Lazitsa ki a befogépatron anyat és tavolitsa el.

2. Cserélje le a beszerelt befogdpatronkupot a kivant
befogdpatronkuipra.

3. Szerelje vissza a befogopatron anyajat.
» Abra7: 1. Befogoépatron 2. Befogépatron anya

AVIGYAZAT: Hasznalat k6zben mindig erésen,
egyik kezével a burkolatnal megfogva tartsa az
eszkozt. Ne érintse a fém részt.

Az alaplemeznél

AFIGYELMEZTETES: A szerszam alaplemez-
zel tortén6 hasznalata el6tt mindig szerelje fel a
porkifavét az alaplemezre.

» Abras8:

1. Porkifuvé 2. Szarnyas csavar
3. Alaplemez

1. Helyezze a alaplemezt a vagni kivant munkada-
rabra ugy, hogy a szélez6 vagészerszam ne érjen
semmihez.

2. Kapcsolja be a szerszamot és varja meg, amig a
szélez6 vagodszerszam teljes fordulatszamra felporog.

3. Tolja elére a szerszamot a munkadarab feliletén,
egy sikban tartva az alaplemezt, és folyamatosan
haladva elére a vagas befejezéséig.

» Abra9

Szélvagaskor a munkadarab fellletének a szélezé

vagoszerszam bal oldalan kell lennie az elérehaladasi

iranyhoz képest.

» Abra10: 1. Munkadarab 2. Szélez&szerszam for-
gasi irdnya 3. A szerszam felsé része feldl
nézve 4. Elérehaladasi irany

Ha egyenesvezet6t vagy szélezévezetét hasznal,
tgyeljen ra, hogy azokat az elérehaladasi iranyhoz
képest a jobb oldalon tartsa. Ez segit azt egy sikban
tartani a munkadarab oldalaval.

» Abra11: 1.Elérehaladasiirany 2. Szélez6szerszam

forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

MEGJEGYZES: A szerszam tul gyors el6retolasa a
vagas rossz minéségét, vagy a motor, illetve a szé-
lez6 vagoszerszam sérilését okozhatja. A szerszam
tul lassu eléretolasakor megégetheti és felkarcolhatja
a vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség fligg a
szélez6szerszam atmérojétdl, a munkadarab anyaga-
tol és a vagasi mélységtél. A vagas megkezdése el6tt
egy adott munkadarab esetében javasolt prébavagast
végezni egy hulladékdarabon. Ez megmutatja, hogy
pontosan hogy fog kinézni a vagas, valamint lehetévé
teszi a méretek ellenérzését.

AVIGYAZAT: Mivel a tulzott vagas a motor tulterhe-
|ését vagy a szerszam nehéz iranyithatosagat okoz-
hatja, a vagasi mélység nem lehet 3 mm-nél nagyobb
egy menetben, hornyok vagasakor. Ha tébb, mint 3
mm-es mélységl hornyokat szeretne vagni, vagjon
tébb menetben, fokozatosan névelve a szélezészer-
szam mélységbeallitasat.

Talplemez (gyanta)

Opcionalis kiegészit6k

A talplemezt (gyanta) opcionalis kiegészitéként is hasz-
nalhatja az abran lathaté moédon.

» Abra12: 1. Szoritécsavar

Helyezze a szerszamot a talplemezre (gyanta), és
hizza meg a szoritécsavart a szélezé vagészerszam
kivant kiemelkedésénél.

A miveletekhez tekintse meg az alaplemez miikodését.

Sablonvezeto

Opciondlis kiegésziték

A sablonvezetd egy olyan hiively, amelyen a szélez6
vagoszerszam atmegy, lehetévé téve, hogy a szélez6ét
sablonmintazatokkal hasznalja.

» Abra13

1. Lazitsa meg a csavarokat és tavolitsa el az alaple-
mez véddboritasat.
» Abra14: 1. Alaplemez védéboritasa 2. Csavarok

2. Helyezze el a sablonvezet6t az alaplemezre, és
helyezze vissza az alaplemez védéboritasat. Ezutan
régzitse az alaplemez védéboritasat a csavarok
meghuzasaval.
3. Rogzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a
szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezetét a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra15: 1. Szélezd vagoszerszam 2. Talplemez
3. Alaplemez védéboritasa 4. Sablon
5. Munkadarab 6. Sablonvezetd

MEGJEGYZES: A munkadarab a sablontol kismér-
tékben kulénb6zé méretben lesz megmunkalva.
Hagyjon valamekkora tavolsagot (X) a szélezé
vagoszerszam és a sablonvezetd kiilsé része
kozott. A tavolsagot (X) a kdvetkez6 képlettel lehet
meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezetd kiilsé atmérdje -
szélez6 vagoszerszam atméroje) / 2
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Egyenesvezet6

Opcionadlis kiegészit6k
Az egyenesvezetd hathatos segitség az egyenes

vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.
» Abra16

1. Csatlakoztassa a vezetélemezt az egyenesveze-
t6hoz a csavarral és a szarnyasanyaval.
» Abra17: 1.Csavar 2. VezetSlemez

3. Egyenesvezet6 4. Szarnyasanya

2. Szerelje fel az egyenesvezetd szerelvényt a

szoritécsavarral.

» Abra18: 1. Szoritécsavar 2. Egyenesvezets
3. Szarnyasanya 4. Talplemez

3. Lazitsa meg a szarnyasanyat az egyenesvezetd
szerelvényen, és allitsa be a tavolsagot a szélez6
vagoszerszam és az egyenesvezetd kozott. A kivant
tavolsagban huzza meg a szarnyasanyat.

4. Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy az
egyenesvezetd egy szintben legyen a munkadarab
oldalaval.

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozicié kozotti
tavolsag tul nagy az egyenesvezeté hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhatd. Ebben az esetben
régzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és
azt hasznalja vezetéként a szélez6gép-alaplemezhez.
Tolja elére a szerszamot a nyil irdnyaba.

» Abra19

Korkoérdés munka végezhetd, ha az egyenesvezetét és a
vezetdlemezt 6sszeszereli, ahogy az abrakon lathato.
A vaghato kor min. és max. sugara (a tavolsag a kor
kdézéppontja és a szélez6 vagoszerszam kézéppontja
kozott) a kdvetkezd:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

70 mm és 121 mm kozotti sugaru korok vagasahoz
» Abra20: 1.Szarnyas anya 2. Vezetélemez

3. Egyenesvezetd 4. Kézépponti furat

5. Csavar

121 mm és 221 mm kozo6tti sugara kérok vagasahoz
» Abra21: 1.Szarnyas anya 2. Vezetélemez

3. Egyenesvezetd 4. Kézépponti furat

5. Csavar

MEGJEGYZES: 172 mm és 186 mm k&zétti sugaru
kérék nem vaghatok ezzel a vezetdvel.

1. lgazitsa az egyenesvezet6 kdzépponti furatat a
vagni kivant kor kézéppontjara.
» Abra22: 1.Szeg 2. Kézépponti furat

3. Egyenesvezetd

2. Ussoén be egy kevesebb, mint 6 mm atmé-

réjl szeget a kdzépponti furatba az egyenesvezeté
régzitéséhez.

3. Forgassa a szerszamot a szeg korll az 6ramutatd
jarasanak iranyaban.

Szélezovezeto

Opcionalis kiegészit6k

Szélezés, ivelt vagasok kdnnyedén végezhetdk butor-
lapokon és hasonlé munkadarabokon a szélezéveze-
tével. A vezet6gorgd végigmegy az iv mentén, ezzel
biztositva a j6 min6ségi vagast.

» Abra23

1. Ezutan szerelje fel a szélezbvezettt és a vezets-
tartét az alaplemezre a szoritéanyaval (A).

2. Lazitsa meg a szoritéanyat (B), és allitsa be a
tavolsagot a szélezd vagdszerszam és a szélezbvezetd
kozott a szabalyozdcsavar elforgatasaval (1 mm fordu-
latonként). A kivant tdvolsagnal hizza meg a szorito-
anyat (B) a szélez6vezetd rogzitéséhez.
» Abra24: 1.Beallitécsavar 2. Vezetéfogod

3. Szélezbvezetd

3. Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy vezets-

g6rgd a munkadarab oldala mentén haladjon.

» Abra25: 1.Munkadarab 2. Szélezé vagoszerszam
3. Vezet6gorgd

Donthetd alaplemez

Opciondlis kiegésziték

A doénthet6 alaplemez laminalt lemez vagy hasonld
anyagok szélének levagasara szolgal.

A donthet6 alaplemez praktikusan hasznalhaté
élletéréshez.

1. Helyezze a szerszamot a dénthetd alaplemezre,
lazitsa meg a szoritécsavarokat, és dontse meg a
szerszamot a kivant szogben.

2. Zarja le a reteszel6kart a szélezd vagdszerszam
kivant kiemelkedésénél, és hlizza meg a szoritécsava-
rokat a kivant szogben.

3. Rodgzitsen egy egyenes deszkat a munkadarab-
hoz, és azt hasznalja vezetdként a donthetd alaplemez-
hez. Tolja el6re a szerszamot a nyil iranyaba.

» Abra26: 1.Szoritocsavarok 2. Reteszelékar

A donthet6 alaplemez védo6
hasznalata az alaplemezzel

A donthet6 alaplemezrdl eltavolitott donthetd alaple-
mez védo (négyzet) felszerelhetd az alaplemezre. Az
alaplemez védéboritasanak alakja kerekrél négyzetre
véltoztathato.

1. Téavolitsa el a donthet6 alaplemez védét a dont-
het6 alaplemezrél a négy csavar meglazitasaval és
eltavolitasaval.

2.  Szerelje fel a donthetd alaplemez védét az
alaplemezre.
» Abra27: 1.Dontheté alaplemez védé 2. Csavar

Tavtart6 alaplemez

Opcionalis kiegészité6k

A tavtartd alaplemez laminalt lemez vagy hasonlé anya-
gok szélének levagasara szolgal.

Atavtarté alaplemez praktikus megoldas a sziik helyen
térténd munkavégzéshez.
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» Abra28

A szerszam hasznalata a tavtarto
alaplemezzel

1.  Miel6tt a szerszamot a tavtartd alaplemezre sze-
relné, tavolitsa el a befogdpatron anyat és a befogdpat-
ront azaltal, hogy meglazitja a befogdpatron anyat.
» Abra29: 1. Csiga 2. Befogépatron anya

3. Befogdpatron

2.  Szerelje fel a csigat a szerszamra ugy, hogy meg-
nyomja a tengelyreteszt, majd meghtzza a csigat egy
villaskulcs segitségével.

» Abra30: 1. Villaskulcs 2. Csiga 3. Tengelyretesz

3. Helyezze el a befogdpatront és csavarja be a
befogdpatron anyat a tavtarté alaplemezre az abra
szerint.

» Abra31: 1.Befogdpatron anya 2. Befogépatron

4.  Szerelje fel a tavtarto alaplemezt a szerszamra.
» Abra32

5. Akassza az dvet a csigara egy csavarhuzéval, és
gy6z8djon meg arrél, hogy teljes dvszélesség teljesen
illeszkedik a csigara.

» Abra33: 1.Csiga2.Ov

6. Zarjale a reteszel6kart.
» Abra34: 1. Reteszel6kar

7. Szerelje fel a szélezd vagdszerszamot az alabbiak
szerint.

Helyezze le a szerszamot a tavtarté alaplemezzel.
Helyezze az imbuszkulcsot a tavtarté alaplemez
furataba.

Az imbuszkulccsal az abran lathato helyzetben tartva

helyezze a szélez6 vagdészerszamot a tavtarté alap-

lemez tengelyének befogopatronjaba az ellenkez6

oldalrdl, és hlizza meg szorosan a befogdpatron anyat

csavarkulccsal.

» Abra35: 1. Villaskulcs 2. Imbuszkulcs 3. Szélezé
vagoszerszam

8. Aszélezd vagdszerszam eltavolitasahoz kdvesse
a felszerelési eljarast forditott sorrendben.

A tavtarto talplemez hasznalata
a tavtart6 alaplemezzel és
markolatszerelvénnyell

Atavtarto talp a szélez6gép-talppal és egy markolatsze-
relvénnyel (opcionalis tartozék) egyitt is hasznalhaté a
nagyobb stabilitas érdekében.

» Abra36

1. Lazitsa meg a csavarokat, és tavolitsa el a fels6

részt a tavtart6 alaplemezrdél. Tegye félre a tavtartd

alaplemez fels6 részét.

» Abra37: 1. Csavarok 2. Tavtarté talplemez 3. A
tavtart6 alaplemez felsé része

2.  Szerelje fel a tavtartd talplemezt négy csavarral,

és a markolatszerelvényt két csavarral a tavtarto talple-
mezre. Csavarozzon egy markolatrudat (opcionalis tar-
tozék) a markolatszerelvényre. Egy masik felhasznalasi
maod szerint a mer(lé talplemezrél (opciondlis tartozék)

eltavolitott markolatgomb felszerelheté a markolatsze-
relvényre. A markolatgomb felszereléséhez helyezze a
markolatszerelvényre és rogzitse egy csavarral.

Markolatraddal
» Abra38: 1. Markolatrid 2. Markolatszerelvény
3. Tavtartd talplemez

Markolatgombbal

» Abra39: 1. Csavar 2. Markolatgomb
3. Markolatszerelvény

A szerszam hasznalata a meriilo

alaplemezzel

Opciondlis kiegésziték

A\VIGYAZAT: Routerként torténs hasznalatkor
tartsa szilardan a szerszamot mindkét kezével.

1. Aszerszam routerként torténé hasznalatdhoz
szerelje a szerszamot egy meriil6 alaplemezre (opcio-
nalis tartozék) a szerszam teljes lenyomasaval. A mun-
kajanak megfeleléen a markolatgomb és a markolatrud
(opciondlis tartozék) is hasznalhato.

» Abra40: 1. Meriils alaplemez 2. Markolatrid

2. A markolatrid (opciondlis tartozék) hasznalatahoz
lazitsa ki a csavart és tavolitsa el a markolatgombot.
» Abrad1: 1. Csavar 2. Markolatgomb

3. Csavarozza a markolatrudat az alapzatra.
» Abrad42: 1. Markolatrud

Allitsa be a vagas mélységét, amikor
a meriil6 alaplemezt (opcionalis
tartozék) hasznalja

AVIGYAZAT: Kezelés kdzben mindig tartsa er6sen
a szerszamot mindkét markolatnal.

» Abra43: 1.Beallitdgomb 2. Régzitékar
3. Mélységjelz6 4. Utkdzérud beallitd
anya 5. Gyors elétolas gomb 6. Utkézérud
7. Utkdz6témb 8. Bedllitdcsavar

1. Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa

meg a rogzitékart és engedije le a szerszam hazat
annyira, hogy a szélez6 vagoszerszam érintse a sik
fellletet. HUzza meg régzit6kart a szerszam hazanak
régzitéséhez.

2. Forditsa el az ttkdz&ruad beallité anyat jobbra.
Engedje le az titk6z6rudat annyira, hogy érintkezzen a
beallitécsavarral. Igazitsa a mélységjelzét a ,0” beosz-
tashoz. A vagasi mélység a skalarol leolvashaté a mély-
ségjelzd segitségével.

3.  Agyors el6tolas gombot lenyomva tartva emelje
az tkdzérudat felfelé a kivant vagasi mélység beallita-
sahoz. Pontos mélységbeallitas végezhetd a beallito-
gomb elforgatasaval (1 mm teljes menetenként).

4. Az itkdzérud beallité anyanak elforditasaval
jobbra erésen régzitheti az titk6zérudat.

5. Az el6re meghatarozott vagasi mélység beallit-
hato a rogzitékar meglazitasaval és a szerszam haza-
nak leengedésével addig, hogy az titk6zérud érintse az
itk6z6tdmb bedllitdcsavarjat.
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6. Helyezze a alaplemezt a vagni kivant munkada-
rabra ugy, hogy a szélez vagdszerszam ne érjen
semmihez.

7. Kapcsolja be a szerszamot és varja meg, amig a
szélez6 vagoszerszam teljes fordulatszamra felporog.

8. Engedje le a szerszam hazat és tolja elére a

szerszamot a munkadarab felliletén, egy sikban tartva

az alaplemezt, és folyamatosan haladva elére a vagas

befejezéséig.

Szélvagaskor a munkadarab feliiletének a szélezd

vagoszerszam bal oldalan kell lennie az elérehaladasi

iranyhoz képest.

» Abra44: 1. Munkadarab 2. Szélezészerszam for-
gasiiranya 3. A szerszam felsé része feldl
nézve 4. Elérehaladasi irany

Ha egyenesvezet6t vagy szélezévezet6t hasznal,
tgyeljen ra, hogy azokat az elérehaladasi iranyhoz
képest a jobb oldalon tartsa. Ez segit azt egy sikban
tartani a munkadarab oldalaval.
» Abrad5: 1. ElSrehaladasiirany 2. Szélezszerszam
forgasi irdnya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

MEGJEGYZES: A szerszam tul gyors elSretolasa a
vagas rossz minéségét, vagy a motor, illetve a szé-
lezé vagdszerszam sérlilését okozhatja. A szerszam
tul lassu el6retolasakor megégetheti és felkarcolhatja
a vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség fliigg a
szélez8szerszam atmérgjétdl, a munkadarab anyaga-
tél és a vagasi mélységtél. A vagas megkezdése elbtt
egy adott munkadarab esetében javasolt prébavagast
végezni egy hulladékdarabon. Ez megmutatja, hogy
pontosan hogy fog kinézni a vagas, valamint lehetévé
teszi a méretek ellendrzését.

Egyenesvezet6 vezetétartohoz

Opciondlis kiegészitok

Az egyenesvezetd hathatos segitség az egyenes

vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.

» Abrad6: 1.Csavar 2. Vezetétarto 3. Szarnyas
anya (A) 4. Csavar 5. Szarnyas anya
(B) 6. Vezetdlemez 7. Egyenesvezetd
8. Szarnyas csavarok

1. Helyezze az egyenesvezetd szerelvényt a veze-
tétartora (opcionalis tartozék) a csavarral és szarnyas
anyaval (A).

2.  lllessze a vezetétartot a merul6 alaplemezen talal-
haté lyukakba, és hizza meg a szarnyas csavarokat.

3. Aszélezb vagoszerszam és az egyenesvezetd
kozotti tavolsag beadllitdsahoz lazitsa meg a szarnyas
anyat (B). A kivant tavolsagnal hizza meg a szarnyas
anyat (B) az egyenesvezet6 rogzitéséhez.

Egyenesvezet6

Opcionadlis kiegészit6k
Az egyenesvezetd hathatos segitség az egyenes

vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.
» Abra47

1. Helyezze alancvezet6ket a meriil6 alaplemez
furataba.
» Abra48: 1.Vezetdrud 2. Szarnyas anya

3. Egyenesvezetd

2. Allitsa be a szélezé vagdszerszam és az egye-
nesvezetd kozotti tavolsagot. A kivant tavolsagnal
huzza meg a szarnyas anyakat az egyenesvezetd
régzitéséhez.

3.  Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy az
egyenesvezetd egy szintben legyen a munkadarab
oldalaval.

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozici6 kdzotti
tavolsag tul nagy az egyenesvezet6 hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhat6. Ebben az esetben
rogzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és
azt hasznalja vezetdként a router alaplemezhez. Tolja
elére a szerszamot a nyil iranyaba.

» Abra49

Sablonvezeto

Opciondlis kiegésziték

A sablonvezeté egy olyan hively, amelyen a szélezd
vagoszerszam atmegy, lehetévé téve, hogy a szélezét
sablonmintazatokkal hasznalja.

» Abra50

1. Lazitsa meg a csavarokat a szerszam talpleme-
zén, helyezze be a sablonvezetét, majd hizza meg a
csavarokat.

» Abra51: 1. Csavar 2. Alaplemez 3. Sablonvezet6

2. ROogzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a
szerszamot a sablonra és tolja el6ére a szerszamot, a
sablonvezet6t a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra52: 1.Szélez6 vagészerszam 2. Talplemez
3. Alaplemez védéboritasa 4. Sablon
5. Munkadarab 6. Sablonvezetd

MEGJEGYZES: A munkadarab a sablontél kismér-
tékben kiilbnb6zd méretben lesz megmunkalva.
Hagyjon valamekkora tavolsagot (X) a szélez6
vagoszerszam és a sablonvezetd kiilsé része
kozott. A tavolsagot (X) a kdvetkez6 képlettel lehet
meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezeté kiilsé atméraje -
szélez6 vagoszerszam atmérdje) / 2

Porkifiivo készletek

Hasznalja a porkifuvot a por elvezetéséhez.

Az alaplemeznél

A szarnyas csavar segitségével szerelje fel a porkifuvot
a szerszam alaplemezre.
» Abra53: 1. PorkifGvé 2. Szarnyas csavar

3. Alaplemez

Meriil6 alaplemezhez

Opciondlis kiegésziték

1. Szerelje fel a porkifuvét a szarnyascsavarral a
mer(il6 alaplemezre gy, hogy a porkifavén talalhaté
kiemelkedés illeszkedjen a merilé alaplemezen talal-
hat6 bevagasba.

» Abra54: 1. Porkifuvé 2. Szarnyas csavar 3. Merilé
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alaplemez

2. Csatlakoztasson egy porszivot a porkifivohoz.
» Abra55

KARBANTARTAS

AVIGYAZAT: Mielétt a vizsgalatahoz vagy kar-
bantartasahoz kezdene, mindig bizonyosodjon
meg arrél hogy a szerszamot kikapcsolta és a
halézatrél lecsatlakoztatta.

MEGJEGYZES: Soha ne hasznaljon gazolaijt,
benzint, higitot, alkoholt vagy hasonlé anyagokat.
Ezek elszinez6dést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.

Atermék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK fenntartasa érdekében a
javitasokat és mas karbantartasokat vagy beallitasokat
a Makita hivatalos vagy gyari szervizkdzpontjaban

kell elvégezni, mindig csak Makita cserealkatrészeket
hasznalva.

A szénkefék cseréje

» Abra56: 1. Hatarjelzés

Cserélje rendszeresen a szénkeféket.

Cserélje ki azokat amikor lekopnak egészen a hatar-
jelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa
hogy szabadon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma
szénkeféket.

1. Csavarhuzo segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat.

2. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az Ujakat
és helyezze vissza a kefetart6 sapkakat.

» Abra57: 1. Kefetartd sapka

OPCIONALIS

KIEGESZITOK

A\VIGYAZAT: Ezen kiegészitoket és tartozékokat
javasoljuk a kézikonyvben ismertetett Makita
szerszamhoz. Barmilyen mas kiegészitd vagy tarto-
zék hasznalata a személyi sériilés kockazataval jar. A
kiegészitét vagy tartozékot csak rendeltetésszeriien
hasznalja.

. MerUl6 alaplemez szerelvény
Tavtart6 alaplemez szerelvény

. Sablonvezet6

. Befogdpatron

. Villaskulcs

. Porkifuvé

. Vezetdsin

. Vezetdsin-adapterkészlet

. Egyenes vezetd mikrobedllitassal

. Oldalmarkolat

. Markolatszerelvény

MEGJEGYZES: A listan felsorolt néhany kiegészité

megtalalhatd az eszkdz csomagolasaban standard
kiegészitéként. Ezek orszagonként eltéréek lehetnek.

SZELEZO VAGOSZERSZAMOK

Egyenes szerszam

» Abra58
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
6 6 50 18
6 8 50 18
8 8 60 25
1/4" 20 50 15
1/4" 6 50 18
1/4" 8 50 18
U-hornyol6 szerszam
» Abra59
Mértékegység: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
1/4" 6 50 18 3

V-hornyol6 szerszam

» Abra60
Mértékegység: mm
D A L1 L2 [:]
6 20 50 15 90°
1/4" 20 50 15 90°

Furéhegyes szintszélez6 vagoszerszam
» Abra61

Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informaciokra
van sziksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban,
keresse fel a helyi Makita Szervizkézpontot.

. Egyenes és horonykiképzé vagdszerszamok

«  Elkiképzé mardfejek

. Marofejek rétegelt anyaghoz

. Egyenesvezetd szerelvény

. Szélezbvezetd szerelvény

. Alapzat szerelvény (gyanta)

. Donthet6 alaplemez szerelvény

Mértékegység: mm

D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
8 8 60 20 35
1/4" 6 60 18 28

Furéhegyes kettds szintszélez6 vagoészerszam
» Abra62
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Mértékegység: mm

Mértékegység: mm

D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 6 70 40 12 14 6 15 8 37 7 3,5 3
8 8 80 55 20 25 6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 6 70 40 12 14 1/4" 15 8 37 7 3,5 3
Sarokkerekit6 szerszam LA 2 8 40 10 35 6
> Abra63 Golyéscsapagyas éllemunkalé szerszam
» Abra69
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R Mértékegység: mm
6 25 9 48 13 5 8 D A1 A2 L1 L2 0
6 20 8 45 10 4 4 6 26 8 42 12 45°
1/4" 25 9 48 13 5 8 6 20 8 41 1 60°
1/4" 20 8 45 10 4 4 1/4" 26 8 42 12 45°
Ellemunkalé szerszam 1 2 8 al " 6o

> Abra64 Golyoscsapagyas mélyperemezé szerszam
» Abra70
Mértékegység: mm

D A L1 L2 L3 0 Mértékegység: mm

6 23 46 11 6 30° D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

6 20 50 13 5 45° 6 20 18 12 8 40 10 55 3

6 20 49 14 2 60° 6 26 22 12 8 42 12 5 5
1/4" 23 46 1 6 30° 1/4" 20 18 12 8 40 10 55 3
1/4" 20 48 13 5 45° 1/4" 26 22 12 8 42 12 5 5
1/4" 20 49 14 2 60°

Mélyperemez6 szerszam

Golyéscsapagyas antik hullam kiképzé szerszam
» Abra71

» Abra65
Mértékegység: mm
Mértékegység: mm D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
D A L1 L2 R 6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
6 20 43 8 4 6 26 8 42 12 4,5 3 6
6 25 48 13 8 1/4" 20 8 40 10 4,5 25 4,5
1/4" 20 43 8 4 1/4" 26 8 42 12 4,5 3 6
1/4" 25 48 13 8

Golyoscsapagyas szintszélez szerszam
» Abra66

Mértékegység: mm

D A L1 L2
6 10 50 20
1/4" 10 50 20

Golyéscsapagyas peremezd szerszam
» Abra67

Mértékegység: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3
6 20 12 40 10 5,5
6 26 12 42 12 4,5

1/4" 20 12 40 10 5,5

@ (0o | | Co
N FNI ENE NS .

1/4" 26 12 42 12 4,5

Golyoéscsapagyas sarokkerekité szerszam
» Abra68
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model:

RT0702C

Kapacita sklu¢ovadla puzdra

6 mm, 8 mm alebo 1/4"

Volnobezné otacky

10 000 — 34 000 min™

Celkova vyska 210 mm
Cista hmotnost 1,8-2,8kg
Trieda bezpe¢nosti =

upozornenia.
Technické udaje sa mézu pre rézne krajiny lisit.

vanie, ktoré st uvedené v navode na obsluhu.

Urcené pouzitie
Tento nastroj je ur€eny na hranové frézovanie a profilo-
vanie dreva, plastu a podobnych materialov.

Napdajanie

Nastroj sa moze pripojit len k zodpovedajucemu zdroju
s napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom Stitku,
a moze pracovat len s jednofazovym striedavym napa-
tim. Nastroj je vybaveny dvojitou izolaciou, a preto sa
moze pouzivat pri zapojeni do zasuviek bez uzemriova-
cieho vodica.

Typicka hladina akustického tlaku zataze A uréena
podla Standardu EN62841-2-17:

Uroveri akustického tlaku (L) : 85 dB (A)

Uroven akustického vykonu (Ly,) : 93 dB (A)

Odchylka (K): 3 dB (A)

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii hluku bola
merana podla Standardnej skiSobnej metédy a moze
sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s druhym.
POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii hluku sa
moze pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia
ich uginkom.

AVAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu.

A VAROVANIE: Emisie hluku poéas skutoéného
pouzivania elektrického nastroja sa moézu odli-
Sovat’ od deklarovanej celkovej hodnoty, a to v
zavislosti od spoésobov pouzivania nastroja.

MAVAROVANIE: Nezabudnite oznaéit bezpeé-
nostné opatrenia s cielom chranit’ obsluhu, a

to tie, ktoré sa zakladaju na odhade vystavenia
ucinkom v ramci realnych podmienok pouzivania
(beruc do uvahy vsetky sucasti prevadzkového
cyklu, ako su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Vzhladom na neustaly vyskum a vyvoj podliehaju technické udaje uvedené v tomto dokumente zmenam bez

Hodnota Cistej hmotnosti zahffia najlahSiu a najtazsiu kombinaciu prislusenstva na bezné a bezpecné pouzi-

Celkova hodnota nepretrzitych vibracii (trojosovy vekto-
rovy sucet) ur€ena podla normy EN62841-2-17:

Rezim &innosti: volnobezné otacanie

Emisie vibracii (an) : 0,7 m/s’

Odchylka (K): 1,5 m/s®

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
bola merana podla Standardnej skiSobnej metédy
a moze sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s
druhym.

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
sa mdze pouzit aj na predbezné posudenie vystave-
nia ich uéinkom.

A VAROVANIE: Emisie vibracii pocas skutoc¢-
ného pouzivania elektrického nastroja sa mézu
odliSovat’ od deklarovanej celkovej hodnoty, a to
v zavislosti od spoésobov pouzivania nastroja.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznagéit bezpeé-
nostné opatrenia s cielom chranit obsluhu, a

to tie, ktoré sa zakladajui na odhade vystavenia
ucinkom v ramci realnych podmienok pouzivania
(beruc do uvahy vsetky sucasti prevadzkového
cyklu, ako su doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy
bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Nasledujuce udaje ukazuju priemerné hodnoty maxi-
malnej amplitady zrychlenia z opakovanych narazovych
vibracii, ps, so zodpovedajlicou odchylkou (K) uréenou
podla normy EN62841-2-17.

Rezim &innosti: volnobezné otacanie

pr: 22 m/s”

Odchylka (K): 1 m/s?

POZNAMKA: Tieto deklarované hodnoty sa nemaju
pouzit na ur€enie vystavenia ruk a ramien vibraciam.

Vyhlasenia o zhode

Len pre krajiny Eurépy

Vyhlasenie EU/Spojeného kralovstva o zhode je k dis-
pozicii na tejto adrese URL.
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BEZPECNOSTNE
VAROVANIA

VSeobecné bezpeénostné predpisy
pre elektrické nastroje

AVAROVANIE Prestudujte si vSetky bezpeé-
nostné varovania, pokyny, vyobrazenia a technické
Specifikacie uréené pre tento elektricky nastroj. Pri
nedodrzani vSetkych nizsie uvedenych pokynov méze
dojst k Urazu elektrickym prudom, poziaru alebo vaz-
nemu zraneniu.

VSetky vystrahy a pokyny si
odlozte pre pripad potreby v
buducnosti.

Pojem ,elektricky nastroj* sa vo vystrahach vztahuje na
elektricky napajané elektrické nastroje (s kablom) alebo
batériou napajané elektrické nastroje (bez kabla).

Bezpecénostné varovania pre

orezavac

1. Elektricky nastroj pri praci drzte len za izolo-
vané uchopné povrchy, pretoze diamantova
rezacka sa méze dostat’ do kontaktu s viast-
nym kablom. Preseknutie vodi¢a pod napatim
moze spdsobit’ ,vodivost™ kovovych Easti elektric-
kého nastroja s désledkom zasiahnutia obsluhy
elektrickym pradom.

2.  Pomocou svoriek alebo inym praktickym sp6-
sobom zaistite a pripevnite obrobok k stabil-
nému povrchu. Pri drzani obrobku rukou alebo
oprety proti telu nebude stabilny a mézZete nad
nim stratit’ kontrolu.

3.  Stopka orezavacieho bitu sa musi zhodovat’'s
tvarom puzdra kliestiny.

4.  Pouzivajte len orezavaci bit s menovitymi otac-
kami, ktoré sa minimalne rovnaju maximalnym
otackam vyzna€enym na nastroji.

5.  Pri dlhSej prevadzke pouzivajte chranice
sluchu.

6. S frézovacimi bitmi zaobchadzajte so zvyse-
nou opatrnost’ou.

7. Pred pracou dokladne skontrolujte, ¢i oreza-
vaci bit nie je prasknuty alebo inak poskodeny.
Prasknuty alebo poskodeny orezavaci bit
okamzite vymeiite.

8.  Nerezte klince. Pred pracou skontrolujte, Ci
na obrobku nie su klince, a pripadné klince
odstrante.

9.  Nastroj drzte pevne.

10. Nepriblizujte ruky k otacajucim sa ¢astiam.

11.  Pred zapnutim spinaca skontrolujte, ¢i sa
orezavaci bit nedotyka obrobku.

12. Skor nez pouzijete nastroj na obrobku,
nechajte ho chvilu bezat'. Sledujte, ¢i nedocha-
dza k vibraciam alebo kyvaniu, ktoré by mohli
naznacovat’ nespravne namontovany oreza-
vaci bit.

13. Davajte pozor na smer otacania orezavacieho
bitu a smer privodu.

14. Nenechavajte nastroj v prevadzke bez dozoru.
Pracujte nim, len ked’ ho drzite v rukach.

15. Skor nez vyberiete nastroj z obrobku, vzdy
vypnite nastroj a pockajte, kym sa orezavaci
bit uplne nezastavi.

16. Nedotykajte sa orezavacieho bitu hned’ po
ukone; méze byt extrémne hordci a méze vam
spalit’ pokozku.

17. Zabrante nahodnému znecisteniu zakladne
riedidlom, benzinom, olejom a pod. M6zu
vzniknut praskliny v zakladni.

18. Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
mozu byt’ jedovaté. Davajte pozor, aby ste ich
nevdychovali ani sa ich nedotykali. Precitajte
si bezpecnostné informacie dodavatela
materialu.

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

20. Nastroj umiestnite na stabilny povrch. V opa¢-
nom pripade méze dojst k padu a zraneniu.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

A VAROVANIE: NIKDY nepripustite, aby seba-
vedomie a dobra znalost’ vyrobku (ziskané opako-
vanym pouzivanim) nahradili presné dodrziavanie
bezpecnostnych pravidiel pri pouzivani naradia.
NESPRAVNE POUZIVANIE alebo nedodrziava-

nie bezpeénostnych zasad uvedenych v tomto
navode moéze viest' k vaznemu zraneniu.

OPIS FUNKCIi

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

Nastavenie presahu orezavacieho

bitu

Ak chcete nastavit' presah bitu, otvorte poistnt packu
a posurite zakladfiu podla potreby nahor alebo nadol
ota€anim nastavovacej skrutky. Po nastaveni pevne
zatvorte upinaciu packu, ¢im sa zakladna zaisti.
» Obr.1: 1. Zakladfa 2. Stupnica 3. Presah bitu
4. Poistna packa 5. Nastavovacia skrutka
6. Sesthranna matica

POZNAMKA: Ak nastroj nie je zaisteny ani po zatvo-
reni poistnej packy, utiahnite Sesthrannu maticu a
nasledne zatvorte poistnu packu.
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APOZOR: Pred zapojenim nastroja do siete sa
vzdy uistite, Ze je nastroj vypnuty.

Nastroj zapnite stlacenim strany vypinac¢a so symbolom
,I“. Nastroj vypnete stlac¢enim strany vypinac¢a so sym-
bolom , 0"

» Obr.2: 1. Vypina¢

Elektronické funkcie

Nastroj je kvoli jednoduchs$ej obsluhe vybaveny elektro-
nickymi funkciami.

Kontrolka
» Obr.3: 1. Kontrolka

Pri zapojeni napajania nastroja sa rozsvieti zelena kon-
trolka. Ak sa kontrolka nerozsvieti, porucha méze byt v
napajacom kabli alebo v regulatore. Kontrolka sa roz-
svieti, ale nastroj sa nespusti ani po zapnuti, mézu byt
opotrebované uhlikové kefky alebo sa pokazil regulator
alebo motor, alebo méze byt pokazeny hlavny spinac.

Zabezpecenie pred neimyselnym
opatovnym spustenim

Nastroj sa nespusti pri stlaceni strany vypinaca so
symbolom I, a to ani v pripade, Ze nastroj je pripojeny
k sieti.

Tentoraz kontrolka blika nac¢erveno a signalizuje aktiva-
ciu funkcie zariadenia na zabezpecenie pred neimysel-
nym opatovnym spustenim.

Ak chcete zrusit zabezpecenie pred neumyselnym
opatovnym spustenim, stlacte stranu vypinac¢a so sym-
bolom ,0".

Funkcia hladkého startu

Funkcia hladkého $tartu minimalizuje Startovaci otras a
umozriuje hladké spustenie nastroja.

Regulacia konstantnych otacok

Elektronicka regulacia otacok na dosiahnutie konstant-
nych otacok.

Takto je mozné dosiahnut hladky povrch, pretozZe rych-
lost otacania je konstantna aj v pripade zatazenia.

Nastavovaci regulator rychlosti

AVAROVANIE: Nepouzivajte nastavovaci regu-
lator rychlosti poc¢as prevadzky. V dosledku reaké-
nej sily sa operator méze dotknut orezavacieho bitu.
Moéze dojst k poraneniu.

APOZOR: Ak je nastroj v nepretrzitej prevadzke
pri nizkych rychlostiach po dlhy ¢as, motor sa
moze pret'azit, nasledkom ¢oho bude porucha
nastroja.

A POZOR: Nastavovaci regulator rychlosti je
mozné otocit’ len do polohy 6 a potom naspéat’ do
polohy 1. Nepokusajte sa prejst’ za polohu 6 alebo
za polohu 1, pretoze funkcia nastavenia otacok by
mohla prestat’ fungovat’.
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Otacky nastroja mozete zmenit oto€enim nastavova-
cieho regulatora rychlosti na zvolenu &islicu od 1 do 6.
» Obr.4: 1. Nastavovaci regulator rychlosti

VysSie otacky dosiahnete, ak nastavovaci regulator
rychlosti otocite smerom k €islici 6. NizSie otacky
dosiahnete jeho oto¢enim smerom k ¢&islici 1.

To umoznuje zvolit idealne otacky na optimalne spra-
covanie materialu, t. j. otaky sa daju spravne nastavit
tak, aby vyhovovali materialu a priemeru bitu.

V tabulke su uvedené vztahy medzi ¢iselnym nastave-
nim na regulatore a pribliznymi otackami nastroja.

Cislo min”

1 10 000
12 000
17 000
22 000
27 000

34 000

oo~ |lw (N

ZOSTAVENIE

A POZOR: skér nez zacnete na nastroji robit’
akékol'vek prace, vzdy sa predtym presvedcte, ze
je vypnuty a vytiahnuty zo zasuvky.

Montaz alebo demontaz

orezavacieho bitu

APOZOR: Neutahujte maticu puzdra bez vloze-
nia orezavacieho bitu, inak sa kuzel puzdra zlomi.
APOZOR: Vzdy pouzivajte len klGée, ktoré sa
dodavaju s nastrojom.

Orezavaci bit sa da instalovat’ dvomi spésobmi. Pouzite
jeden z nich.

Pomocou dvoch kfucov

Orezavaci bit vliozte cely do kuzela puzdra a pevne

utiahnite maticu puzdra pomocou jedného kluca, pricom

hrdlo drzte druhym kla¢om.

» Obr.5: 1. Utiahnut 2. Povolit' 3. Hrdlo 4. Matica
puzdra

Pomocou jedného klica

Orezavaci bit vlozte cely do kuzZela puzdra a pevne

utiahnite maticu puzdra pomocou klu¢a, pricom stla-

Cajte poistku hriadela.

» Obr.6: 1. Utiahnut 2. Povolit' 3. Poistka hriadela
4. Matica puzdra

Ak chcete orezavaci bit vybrat, vykonajte postup mon-
tédze v opacnom poradi.
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Vymena kuzel'a puzdra

APOZOR: Pouzite spravnu velkost’ kuzela
puzdra pre ten orezavaci bit, ktory chcete pouzit'.

APOZOR: Neutahujte maticu puzdra bez vioze-
nia orezavacieho bitu, inak sa kuzel puzdra méze
zlomit'.

1. Uvolnite maticu puzdra a vyberte ju.

2. Vymerite nainstalovany kuZel puzdra za pozado-
vany kuzel puzdra.

3.  Znova nainstalujte maticu puzdra.
» Obr.7: 1. Kuzel puzdra 2. Matica puzdra

PREVADZKA

APOZOR: Nastroj drzte vzdy pevne jednou
rukou za kryt. Nedotykajte sa kovovej ¢asti.

Pre zakladnu

AVAROVANIE: Vzdy pred pouzitim tohto
nastroja v spojeni so zakladiou na zakladnu
nainstalujte prachovu hubicu.

» Obr.8: 1. Prachova hubica 2. Skrutka s ryhovanou
hlavou 3. Zakladna

1.  Polozte zakladriu na obrobok, ktory sa ma rezat,
tak, aby sa ho orezavaci bit nedotykal.

2. Potom nastroj zapnite a pockajte, az kym oreza-
vaci bit nedosiahne pInu rychlost.

3. Nastroj posuvaijte vpred po povrchu obrobku,
pricom zakladriu drzte v rovine s obrobkom a plynulo
postupujte az do konca rezu.

» Obr.9

Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na

lavej strane orezavacieho bitu v smere posuvu.

» Obr.10: 1. Obrobok 2. Smer otacania bitu 3. Pohlad
z vrchu nastroja 4. Smer posuvu

Ked pouzivate priame vodidlo alebo vodidlo orezavaca,
uistite sa, Ze ste ho nainstalovali na pravej strane v
smere posuvu. Toto vam pomoze udrzat ho v jednej
rovine so stranou obrobku.
» Obr.11: 1. Smer posuvu 2. Smer otacania bitu

3. Obrobok 4. Priame vodidlo

POZNAMKA: Pohybovanie nastrojom dopredu

prilis§ rychlo méze zapricinit nizku kvalitu rezu

alebo sa méze poskodit orezavaci bit alebo motor.
Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ pomaly méze
spalit' alebo znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi
od rozmeru bitu, druhu obrobku a hibky rezu. Pred
zacatim rezania samotného obrobku sa odporuca
urobit' testovaci rez na kiisku odpadu. Tym sa presne
ukaze, ako bude rez vyzerat, a budete tiez moct
skontrolovat rozmery.

A POZOR: Kedze nadmerné rezanie moze zapri-
¢init pretazenie motora alebo tazkosti pri ovliadani
nastroja, hibka rezania pri frézovani draZok by
nemala byt viac ako 3 mm na jedno posunutie. Ak
chcete vyrezat drazky hibsie ako 3 mm, urobte nie-
kolko prerezani s postupne hlb$imi nastaveniami bitu.

Zakladna (gumova)

Volitel'né prislusenstvo

Zakladfiu (gumovu) moézete pouzit ako volitelné prislu-
Senstvo, ako je to zobrazené na obrazku.
» Obr.12: 1. Upinacia skrutka

Umiestnite nastroj na zakladriu (gumovu) a utiahnite
upinaciu skrutku na pozadovanom vystupku orezava-
cieho bitu.

Postupy ¢innosti st uvedené v ¢asti o pouzivani
zakladne.

Vodidlo vzorkovnice

Volitel'né prislusenstvo

Vodidlo vzorkovnice obsahuje otvor, cez ktory precha-
dza orezavaci bit, ¢im umozruje pouzitie orezavaca so
vzorkovnicovymi modelmi.

» Obr.13

1. Uvolnite skrutky a odstrarite kryt zakladne.
» Obr.14: 1. Kryt zakladne 2. Skrutky

2.  Vodidlo vzorkovnice umiestnite na zakladru a
znova nainstalujte kryt zakladne. Potom zaistite kryt
zakladne utiahnutim skrutiek.

3.  Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite

nastroj na vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodid-

lom vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.

» Obr.15: 1. Orezavaci bit 2. Zakladna 3. Kryt zak-
ladne 4. Vzorkovnica 5. Obrobok 6. Vodidlo
vzorkovnice

POZNAMKA: Vyfrézované Gasti na obrobku budu
mat mierne odli$né rozmery ako vzorkovnica. Medzi
orezavacim bitom a vonkaj$ou stranou vodidla vzor-
kovnice nechajte vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je
mozné vypocitat podia nasledujlcej rovnice:
Vzdialenost (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzor-
kovnice - priemer orezavacieho bitu) / 2

Priame vodidlo

Volitel'né prislusenstvo

Priame vodidlo sa u¢inne vyuziva na priame rezy pri
frézovani hran a pri drazkovani.
» Obr.16

1. Nasadte vodiacu dosku na priame vodidlo pomo-

cou skrutky a kridlovej matice.

» Obr.17: 1. Skrutka 2. Vodiaca doska 3. Priame
vodidlo 4. Kridlova matica

2. Montaznu zostavu priameho vodidla namontujte
pomocou upinacej skrutky.
» Obr.18: 1. Upinacia skrutka 2. Priame vodidlo

3. Kridlova matica 4. Zakladna
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3. Uvolnite kridlovd skrutku na montaznej zostave
priameho vodidla a nastavte vzdialenost medzi oreza-
vacim bitom a priamym vodidlom. V pozadovanej vzdia-
lenosti pevne utiahnite kridlova maticu.

4.  Pocas rezania pohybujte s nastrojom s priamym
vodidlom pozdIz strany obrobku.

Ak je vzdialenost medzi stranou obrobku a rezacou
polohou prili§ Siroka pre priame vodidlo alebo ak strana
obrobku nie je rovna, priame vodidlo nemozno pouzit. V
takomto pripade pevne upevnite rovnu dosku k obrobku
a pouzite ju ako vodidlo, o ktoré opriete zakladnu oreza-
vaca. PosuUvajte nastroj v smere Sipky.

» Obr.19

Praca do kruhu

Pracu do kruhu mézZete vykonavat, ak namon-

tujte priame vodidlo a vodiacu dosku, ako vidno na
obrazkoch.

Min. a max. polomer vyrezavanych kruhov (vzdialenost’
medzi stredom kruhu a stredom orezavacieho bitu) su
nasledovné:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Na vyrezavanie kruhov s polomerom od 70 mm do
121 mm
» Obr.20: 1. Kridlova matica 2. Vodiaca doska
3. Priame vodidlo 4. Stredny otvor

5. Skrutka

Na vyrezavanie kruhov s polomerom od 121 mm do
221 mm
» Obr.21: 1. Kridlova matica 2. Vodiaca doska
3. Priame vodidlo 4. Stredny otvor

5. Skrutka

POZNAMKA: Pomocou tohto vodidla nie je mozné
vyrezavat kruhy s polomerom 172 mm az 186 mm.

1. Zarovnajte stredny otvor v priamom vodidle so
stredom vyrezavaného kruhu.
» Obr.22: 1. Klinec 2. Stredny otvor 3. Priame vodidlo

2. Do stredného otvoru zatl¢te klinec s priemerom
mensim ako 6 mm na zaistenie priameho vodidla.

3.  Otacajte nastroj okolo klinca v smere pohybu hodi-
novych ruciciek.

Vodidlo orezavaca

Volitel'né prislusenstvo

Frézovanie, zakrivené rezy v dyhach nabytku a
podobné prace mozno jednoducho vykonat pomocou
vodidla orezavaca. Valec vodidla vedie zakrivenie a
zabezpecuje dokonaly rez.

» Obr.23

1. Namontujte vodidlo orezavaca a drziak vodidla na
zakladriu pomocou upinacej skrutky (A).

2. Uvolnite upinaciu skrutku (B) a nastavte vzdia-

lenost’ medzi orezavacim bitom a vodidlom orezavaca

oto¢enim nastavovacej skrutky (1 mm na otocku). V

pozadovanej vzdialenosti utiahnite upinaciu skrutku (B),

¢im zaistite vodidlo orezavaca na mieste.

» Obr.24: 1. Nastavovacia skrutka 2. DrzZiak vodidla
3. Vodidlo orezavaca

3. Pocas rezania pohybujte nastrojom s valcom

vodidla pozdiZ strany obrobku.

» Obr.25: 1. Obrobok 2. Orezavaci bit 3. Valec
vodidla

Sklopna zakladra

Volitel'né prislusenstvo

Sklopna zakladna sa pouziva na orezavanie hran lami-
natovych dosiek a podobnych materialov.
Sklopna zakladna je vhodna na skosenie.

1. Umiestnite nastroj na sklopnu zakladriu, uvolnite
upinacie skrutky a naklorite nastroj do pozadovaného
uhla.

2.  Zaistite poistnu packu na pozadovanom vystupku
orezavacieho bitu a dotiahnite upinacie skrutky v poza-
dovanom uhle.

3.  Pevne upevnite rovnu dosku k obrobku a pouzite
ju ako vodiaci prvok vo vztahu k sklopnej zakladni.
Posuvajte nastroj v smere Sipky.

» Obr.26: 1. Upinacie skrutky 2. Poistna packa

Pouzivanie krytu sklopnej zakladne
so zakladiiou

Kryt sklopnej zakladne ($tvorcovy) odstraneny zo sklop-
nej zékladne sa da namontovat na zakladriu. Tvar krytu
zakladne sa da zmenit z okrahleho na Stvorcovy.

1. Kryt sklopnej zakladne odstranite zo sklopnej
zakladne uvolnenim a odstranenim Styroch skrutiek.

2.  Namontujte kryt sklopnej zakladne na zakladriu.
» Obr.27: 1. Kryt sklopnej zakladne 2. Skrutka

Rohova zakladna

Volitel'né prislusenstvo

Rohova zéakladna sa pouziva na orezavanie hran lami-
natovych dosiek a podobnych materialov.

Rohova zakladna je vhodna na pracu v stiesnenom
priestore.

» Obr.28

Pouzivanie nastroja s rohovou
zakladinou

1. Pred inStalaciou nastroja na rohovu zakladnu
odstrante maticu puzdra a kuzel puzdra uvolnenim
matice puzdra.

» Obr.29: 1. Kladka 2. Matica puzdra 3. Kuzel puzdra

2. Kladku nainstalujte na nastroj stlacenim poistky
hriadela a pomocou kli¢a kladku pevne utiahnite.
» Obr.30: 1.KIu¢ 2. Kladka 3. Poistka hriadela

3.  Umiestnite kuzel puzdra a naskrutkujte maticu
puzdra na rohovu zakladriu, ako vidno na obrazku.
» Obr.31: 1. Matica puzdra 2. Kuzel puzdra

4.  Nainstalujte rohovu zakladfiu na nastroj.
» Obr.32

5. Remen navlecte na kladku pomocou skrutkovaca
a uistite sa, Ze remen je na kladke nasadeny celou
svojou Sirkou.

» Obr.33: 1.Kladka 2. Remen
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6. Zatvorte poistnu packu.
» Obr.34: 1. Poistna packa

7. Nasledujucim spdsobom nainstalujte orezavaci
bit.
PoloZte nastroj s rohovou zakladrou. Zasurite
Sesthranny imbusovy klG¢ do otvoru v rohovej zakladni.
Sesthranny imbusovy klug drzte v polohe podlia
obrazka a zasunte orezavaci bit do kuzela puzdra na
hriadeli rohovej zakladne z opacnej strany a maticu
puzdra pevne dotiahnite pomocou kltca.
» Obr.35: 1. KIu¢ 2. Sesthranny imbusovy klu¢

3. Orezavaci bit

8. Ak chcete orezavaci bit vybrat, vykonajte postup
montaze v opaénom poradi.

Pouzivanie zakladne s platiou
rohovej zakladne a s nastavcom
drzadla

Rohova zakladra sa moze taktiez pouzivat v spojeni so
zakladrou a s nastavcom drzadla (volitelné prislusen-
stvo) pre dosiahnutie vacsej stability.

» Obr.36

1. Uvorlnite skrutky a odstrarite hornu €ast z rohovej
zakladne. Hornu ¢ast rohovej zakladne odlozte nabok.
» Obr.37: 1. Skrutky 2. Platfia rohovej zakladne

3. Horna ¢ast rohovej zakladne

2. Namontujte platriu rohovej zakladne so Styrmi
skrutkami a nastavcom drzadla s dvomi skrutkami na
platfiu rohovej zakladne. Naskrutkujte drzadlo vodia-
ceho typu (volitelné prislusenstvo) na nastavec drzadla.
Pri inom spésobe pouzitia sa drzadlo gombikového
typu, ktoré je odmontované zo zapichovacej zakladne
(volitelné prislusenstvo), da nainstalovat na nastavec
drzadla. Ak chcete nainstalovat drzadlo gombikového
typu, umiestnite ho na nastavec drzadla a zaistite
pomocou skrutky.

S drzadlom vodiaceho typu
» Obr.38: 1. Drzadlo vodiaceho typu 2. Nastavec
drZadla 3. Platia rohovej zakladne

S drzadlom gombikového typu
» Obr.39: 1. Skrutka 2. Drzadlo gombikového typu
3. Nastavec drzadla

Pouzivanie nastroja so

zapichovacou zakladiou

Volitel'né prislusenstvo

A POZOR: Pri pouziti hornej frézy drzte nastroj
pevne oboma rukami.

1. Ak chcete nastroj pouzit ako hornu frézu, nainsta-

lujte nastroj na zapichovaciu zakladriu (volitelné prislu-

Senstvo) tak, Ze ho uplne zatlacite nadol. Podla druhu

prace sa da pouzit drzadlo gombikového typu alebo

drzadlo vodiaceho typu (volitelné prislu§enstvo).

» Obr.40: 1. Zapichovacia zakladna 2. Drzadlo vodia-
ceho typu

2. Ak chcete pouzit drzadlo vodiaceho typu (volitelné
prisluSenstvo), uvolnite skrutku a odstrarite drzadlo

gombikového typu.
» Obr.41: 1. Skrutka 2. Drzadlo gombikového typu

3. Naskrutkujte drzadlo vodiaceho typu na zakladru.
» Obr.42: 1. Drzadlo vodiaceho typu

Nastavenie hibky rezu pri pouziti
zapichovacej zakladne (volitelné
prislusenstvo)

APOZOR: Pri préaci vzdy drzte nastroj pevne za
obe drzadla.

» Obr.43: 1. Nastavovaci gombik 2. Poistna packa
3. Ukazovatel hibky 4. Nastavovacia
matica kolika zarazky 5. Tlacidlo rychleho
posuvu 6. Kolik zarazky 7. Blok zarazky
8. Nastavovacia Sesthranna skrutka

1. Naradie umiestnite na rovny povrch. Uvolnite
poistnu packu a znizte telo naradia, az kym sa ore-
zavaci bit tesne nedotyka rovného povrchu. Utiahnite
poistnu packu, aby sa uzamklo telo nastroja.

2. Otocte nastavovaciu maticu kolika zarazky proti
smeru hodinovych ruci¢iek. Znizte kolik zarazky, a to
az kym sa nebude dotykat nastavovacej Sesthrannej
skrutky. Nastavte ukazovatel hibky na stupefi ,0*. Hibka
rezu je oznacena na mierke ukazovatelom hibky.

3.  Kym stla€ate tlacidlo rychleho posuvu, zdvihnite
kolik zarézky, az kym nedosiahnete poZzadovanu hibku
rezu. Nastavenia malych hibok sa mézu dosiahnut
ota€anim nastavovacieho gombika (1 mm na jedno
otocenie).

4. Otocenim nastavovacej matice kolika zarazky v
smere hodinovych rucic¢iek mézete pevne utiahnut kolik
zarazky.

5.  Teraz moZete dosiahnut vagu zamyslanu hibku
rezu uvolnenim poistnej packy a znizenim tela nastroja,
az kym sa kolik zarazky nedostane do styku s nastavo-
vacou skrutkou bloku zarazky.

6. PolozZte zakladriu na obrobok, ktory sa ma rezat,
tak, aby sa ho orezavaci bit nedotykal.

7.  Potom nastroj zapnite a pockajte, az kym oreza-
vaci bit nedosiahne pinu rychlost.

8.  Znizte telo nastroja a posuvajte ho vpred po
povrchu obrobku, priom zakladriu drzte v rovine s
obrobkom a plynulo postupujte az do konca rezu.

Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na

lavej strane orezavacieho bitu v smere posuvu.

» Obr.44: 1. Obrobok 2. Smer ota¢ania bitu 3. Pohlad
z vrchu nastroja 4. Smer posuvu

Ked pouzivate priame vodidlo alebo vodidlo orezavaca,
uistite sa, Ze ste ho nainstalovali na pravej strane v
smere posuvu. Toto vdm pomdze udrzat ho v jednej
rovine so stranou obrobku.
» Obr.45: 1. Smer posuvu 2. Smer otacania bitu

3. Obrobok 4. Priame vodidlo
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POZNAMKA: Pohybovanie nastrojom dopredu

prili§ rychlo méze zapriginit nizku kvalitu rezu

alebo sa méze poskodit orezavaci bit alebo motor.
Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ pomaly méze
spalit' alebo znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi
od rozmeru bitu, druhu obrobku a hibky rezu. Pred
zacatim rezania samotného obrobku sa odporuca
urobit testovaci rez na kiisku odpadu. Tym sa presne
ukaze, ako bude rez vyzerat, a budete tiez moct
skontrolovat rozmery.

Priame vodidlo pre drziak vodidla

Volitelné prislusenstvo

Priame vodidlo sa u¢inne vyuZiva na priame rezy pri

frézovani hran a pri drazkovani.

» Obr.46: 1. Skrutka 2. Drziak vodidla 3. Kridlova
matica (A) 4. Skrutka 5. Kridlova matica
(B) 6. Vodiaca doska 7. Priame vodidlo
8. Kridlové skrutky

1. Nainstalujte montdznu zostavu priameho vodidla
na drziak vodidla (volitelné prisluSenstvo) pomocou
skrutky a kridlovej matice (A).

2. Vlozte drziak vodi¢a do otvorov na zapichovacej
zakladni a utiahnite kridlové skrutky.

3. Ak chcete nastavit vzdialenost medzi orezavacim
bitom a priamym vodidlom, uvolnite kridlovi maticu (B).
Ked dosiahnete pozadovanu vzdialenost, utiahnite krid-
lovd maticu (B), ¢im zaistite priame vodidlo na mieste.

Priame vodidlo

Volitel'né prislusenstvo

Priame vodidlo sa uéinne vyuziva na priame rezy pri
frézovani hran a pri drazkovani.
» Obr.47

1. Vlozte vodiace listy do otvorov v zapichovacej
zakladni.
» Obr.48: 1. Vodiaca lista 2. Kridlova matica

3. Priame vodidlo

2. Nastavte vzdialenost medzi orezavacim bitom a
priamym vodidlom. Ked dosiahnete poZzadovanu vzdia-
lenost, utiahnite kridlové matice, ¢im zaistite priame
vodidlo na mieste.

3. Pocas rezania pohybujte s nastrojom s priamym
vodidlom pozdIZ strany obrobku.

Ak je vzdialenost medzi stranou obrobku a rezacou
polohou prili§ Siroka pre priame vodidlo alebo ak strana
obrobku nie je rovna, priame vodidlo nemozno pouzit. V
takomto pripade pevne upevnite rovni dosku k obrobku
a pouzite ju ako vodidlo, o ktoré opriete zakladriu hornej
frézy. Posuvajte nastroj v smere Sipky.

» Obr.49

Vodidlo vzorkovnice

Volitelné prislusenstvo

Vodidlo vzorkovnice obsahuje otvor, cez ktory precha-
dza orezavaci bit, ¢im umoznuje pouZitie orezavaca so
vzorkovnicovymi modelmi.

» Obr.50

1. Uvolnite skrutky na zakladni naradia, nasadte

vodidlo vzorkovnice a utiahnite skrutky.

» Obr.51: 1. Skrutka 2. Zakladna 3. Vodidlo
vzorkovnice

2.  Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite

nastroj na vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodid-

lom vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.

» Obr.52: 1. Orezavaci bit 2. Zakladna 3. Kryt zak-
ladne 4. Vzorkovnica 5. Obrobok 6. Vodidlo
vzorkovnice

POZNAMKA: Vyfrézované Easti na obrobku budu
mat mierne odliSné rozmery ako vzorkovnica. Medzi
orezavacim bitom a vonkaj$ou stranou vodidla vzor-
kovnice nechajte vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je
mozné vypocitat podla nasledujucej rovnice:
Vzdialenost’ (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzor-
kovnice - priemer orezavacieho bitu) / 2

Supravy prachovej hubice

Prachovu hubicu pouzivajte na odsavanie prachu.

Pre zakladnu

Pomocou skrutky s ryhovanou hlavou namontujte pra-

chovu hubicu na zakladfiu nastroja.

» Obr.53: 1. Prachova hubica 2. Skrutka s ryhovanou
hlavou 3. Zakladna

Pre zapichovaciu zakladiu

Volitel'né prislusenstvo

1. Prachovu hubicu nainstalujte na zapichovaciu

zakladfiu pomocou skrutky s ryhovanou hlavou tak,

aby vyc€nelok na prachovej hubici zapadol do drazky na

zapichovacej zakladni.

» Obr.54: 1. Prachova hubica 2. Skrutka s ryhovanou
hlavou 3. Zapichovacia zakladna

2. K prachovej hubici pripojte vysavac.
» Obr.55

UDRZBA
APOZOR: Pred vykonavanim kontroly a Gdrzby

nastroj vzdy vypnite a odpojte od privodu elek-
trickej energie.

UPOZORNENIE: Nepouzivajte benzin, riedidlo,
alkohol ani podobné latky. Mohlo by to spésobit’
zmenu farby, deformacie alebo praskliny.

Ak chcete udrzat BEZPECNOST a
BEZPORUCHOVOST vyrobku, prenechajte opravy,
udrzbu a nastavenie na autorizované alebo tovarenské
servisné centra Makita, ktoré pouzivaju len nahradné
diely znac¢ky Makita.

Vymena uhlikov

» Obr.56: 1. Medzna znacka

Pravidelne kontrolujte uhliky.
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Ak su opotrebované az po medznu znacku, vymerite Jednotka:mm
ich. Uhliky musia byt Cisté a musia volne zapadat do
svojich drziakov. Oba uhliky sa musia vymienat naraz. ol A L1 L2
Pouzivajte len identické uhliky. 1/4" 20 50 15
1. Veka drziaka uhlikov otvorite skrutkovacom. 1/4" 6 50 18
2.  Vyberte opotrebované uhliky, zaloZte nové a 1/4" 8 50 18
zaistite veka drziaka uhlika. . o .
» Obr.57: 1.Veko drziaka uhlika Bit na vytvaranie U-drazok

» Obr.59

Jednotka:mm

VOLITELNE D A L L2 R

6 6 50 18 3

PRISLUSENSTVO T o - s 5

APOZOR: Pre vas nastroj Makita, opisany v Bit na vytvaranie V-drazok
. . r . » Obr.60
tomto navode, doporu€ujeme pouzivat’ toto pri-
sluSenstvo a nastavce. Pri pouziti iného prislusen- Jednotka:
stva ¢i nastavcov méze hrozit nebezpecenstvo zrane- ednotka:mm
nia os6b. PrisluSenstvo a nastavce sa mézu pouzivat D A L1 L2 6
len na Ucely pre ne stanovené. 6 20 50 15 90°
Ak potrebujete blizsie informéacie tykajlce sa tohoto 174" 20 50 15 90°
prislusenstva, obratte sa na vase miestne servisné . L ; ;
stredisko firmy Makita. Zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
. i — » Obr.61
. Rovné a drazkovacie bity
. Hranovacie bity Jednotka:mm
. Bity n’avorezavanle Ia.mlnatu - D A ) L2 L3
. Montézna zostava priameho vodidla
- . - 6 6 60 18 28
. Montazna zostava vodidla orezavaca
. Zostava zakladne (gumova) 8 8 60 20 35
+  Montazna zostava sklopnej zakladne 114 6 60 18 28
: Montsf\%na zostava Zap'Ch(_)V?ceJ zakladne Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
. Montazna zostava rohovej zékladne
» Obr.62
. Vodidlo vzorkovnice
. Kuzel puzdra Jednotka:mm
+ Kl D A L1 L2 L3 L4
. Prachova hubica 6 6 70 40 12 14
. Vc?dlaca lista ) o 8 s 80 55 20 25
. Suprava adaptéra vodiacej listy
. . . . . 1/4" 6 70 40 12 14
. Priame vodidlo s mikroskopickym nastavenim
. Boéna rukovat Bit na zaoblovanie rohov
. Nastavec drzadla » Obr.63
POZNAMKA: Niektoré polozky zo zoznamu mézu byt o
sucastou balenia nastrojov vo forme Standardného Jednotka:mm
prisludenstva. Rozsah tychto poloZiek moze byt v D A1 A2 L1 L2 L3 R
kazdej krajine odlisny. 6 25 9 48 13 5 8
z 6 20 8 45 10 4 4
OREZAVACIE BITY
1/4" 25 9 48 13 5 8
Rovny bit 114" 20 8 45 10 4 4
> Obr.58 Bit na zoSikmenie
Jednotka:mm > Obr.64
D A L1 L2 Jednotka:mm
6 20 50 15 D A L1 L2 L3 ]
6 6 50 18 6 23 46 11 6 30°
6 8 50 18 6 20 50 13 5 45°
8 8 60 25 6 20 49 14 2 60°
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Jednotka:mm Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 0 D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
1/4" 23 46 1 6 30° 6 20 18 12 8 40 10 | 55 3
1/4" 20 48 13 5 45° 6 26 22 12 8 42 12 5 5
1/4" 20 49 14 2 60° 1/4" 20 18 12 8 40 10 | 55 3
Obrubovaci bit na rohové listy LS % |2 ] 8 42 | 12 S 5

»> Obr.65 Bit na rimsky lomeny oblik s gul'6ékovym loziskom
» Obr.71
Jednotka:mm
D A L1 L2 R Jednotka:mm
6 20 43 8 4 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 25 48 13 8 6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
1/4" 20 43 8 4 6 26 8 42 12 4,5 3 6
1/4" 25 48 13 8 1/4" 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
Zarovnavaci bit s gul6¢kovym loziskom LK % 8 42 12 45 3 6

» Obr.66

Jednotka:mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4" 10 50 20

Obrubovaci bit s gul6ékovym loziskom
» Obr.67

Jednotka:mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 40 10 5,5

6 26 12 42 12 4,5

1/4" 20 12 40 10 5,5

@ (0o | | Co
INH FN ENE PN

1/4" 26 12 42 12 4,5

Bit na zaoblovanie rohov s gul'6ékovym loZiskom
» Obr.68

Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 15 8 37 7 3,5 3
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Bit na zoSikmenie s gul6¢kovym loZiskom
» Obr.69

Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 [:]
6 26 8 42 12 45°
6 20 8 41 1 60°
1/4" 26 8 42 12 45°
1/4" 20 8 41 1 60°

Obrubovaci bit na rohové listy s gul6c¢kovym
loziskom
» Obr.70
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

SPECIFIKACE

Model:

RT0702C

Rozmeér klestinového sklicidla

6 mm, 8 mm nebo 1/4"

Rychlost bez zatizeni

10 000 — 34 000 min™

Celkova vyska 210 mm
Hmotnost netto 1,8-2,8kg
Trida bezpec€nosti =

. Specifikace se mohou pro rizné zemé lisit.

Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji podléhaji zde uvedené specifikace zménam bez upozornéni.
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jsou uvedeny v navodu k obsluze.

Ucel pouziti
Naradi je uréeno k ofezavani a profilovani dreva, plastu
a podobnych materiall.

Naradi smi byt pfipojeno pouze k napajeni se stejnym
napétim, jaké je uvedeno na vyrobnim §titku, a mtze
byt provozovano pouze v jednofazovém napajecim
okruhu se stfidavym napétim. Naradi je vybaveno
dvojitou izolaci a muze byt tedy pfipojeno i k zasuvkam
bez zemniciho vodice.

Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN62841-2-17:

Hladina akustického tlaku (L;»): 85 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lwa): 93 dB (A)

Nejistota (K): 3 dB(A)

POZNAMKA: Celkova(é) hodnota(y) emisi hluku
byla(y) zméfena(y) v souladu se standardni zku$ebni
metodou a da se pouzit k porovnani naradi mezi
sebou.

POZNAMKA: Hodnoty deklarovanych emisi hluku Ize
také pouzit k pfedbéZnému posouzeni miry expozice.

AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu.

A\VAROVANI: Emise hluku pfi pouzivani elek-
trického naradi se mohou ve skutec¢nosti liSit od
celkovych deklarovanych hodnot v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.

AVAROVANI: Nezapomeiite stanovit bezpeé-
nostni opatfeni na ochranu obsluhy podle odhadu
expozice ve skuteénych podminkach pouziti.
(Vezméte pfitom v tvahu vSechny ¢asti provoz-
niho cyklu, tj. kromé doby zatéze napfriklad doby,
kdy je naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Celkova hodnota nepfetrzitych vibraci (vektorovy
soucet tfi os) ur€ena podle normy EN62841-2-17:

Pracovni rezim: otacky bez zatizeni

Emise vibraci (a,): 0,7 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s®
POZNAMKA: Celkova(é) hodnota(y) deklarovanych
vibraci byla(y) zméfena(y) v souladu se standardni
zku$ebni metodou a da se pouzit k porovnani naradi
mezi sebou.
POZNAMKA: Celkové hodnoty deklarovanych vib-
raci Ize také pouzit k pfedbéZnému posouzeni miry
expozice.

AVAROVANI: Emise vibraci pfi pouzivani elek-
trického naradi se mohou ve skutecnosti lisit od
celkovych deklarovanych hodnot v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.

A VAROVANI: Nezapomeirite stanovit bezpec-
nostni opatieni na ochranu obsluhy podle odhadu
expozice ve skute€nych podminkach pouziti.
(Vezméte pritom v uvahu vSechny ¢éasti provoz-
niho cyklu, tj. kromé doby zatéze napriklad doby,
kdy je naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Nize jsou uvedeny stfedni hodnoty $pickové amplitudy
zrychleni z opakovanych razovych vibraci, pe, s pfislus-
nou nejistotou (K) uréené podle normy EN62841-2-17.

Pracovni rezim: otacky bez zatizeni

Pe: 22 m/s?

Nejistota (K): 1 m/s®

POZNAMKA: Tyto deklarované hodnoty by se
nemély pouzivat pro stanoveni expozice vibracim
pusobicim na ruce a paze.

Prohlaseni o shodé

Pouze pro evropské zemé

EU/UK prohlaseni o shodé je k dispozici na nasledujici
adrese URL.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html
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BEZPECNOSTNI
VYSTRAHY

Obecna bezpecénostni upozornéni
k elektrickému naradi

AVAROVANI Prectate si v§echny bezpeénostni
vystrahy i pokyny a prohlédnéte si ilustrace a
specifikace dodané k tomuto elektrickému naradi.
Nedodrzeni v8ech nize uvedenych pokynt mize vést
k urazu elektrickym proudem, pozaru a/nebo vaznému
zranéni.

VSechna upozornéni a pokyny si
uschovejte pro budouci potiebu.

Pojem ,elektrické nafadi" v upozornénich oznacuje
elektrické naradi, které se zapojuje do elektrické sité,
nebo elektrické nafadi vyuzivajici akumulatory.

Bezpecnostni vystrahy k jednorucni

frézce

1. Elektrické naradi drzte pouze za izolované
casti drzadel, nebot fezny nastroj mlize narazit
na vlastni napajeci kabel. ZasaZenim vodice pod
napétim se maze proud prenést do nechranénych
kovovych ¢asti naradi a obsluha mlze utrpét draz
elektrickym proudem.

2. Uchytte a podepiete obrobek na stabilni pod-
loZzce pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpUsobem. Budete-li obrobek drzet rukama nebo
zapreny vlastnim télem, bude nestabilni a muze

3. Drik ofezavaciho nastroje musi odpovidat
navrzenému sklic¢idlu klestiny.

4.  Pouzivejte pouze takovy ofezavaci nastroj,
ktery ma jmenovitou rychlost minimainé stej-
nou, jako je maximalni rychlost vyznacena na

naradi.

5.  P¥idelSim pouzivani pouzivejte ochranu
sluchu.

6. S ofezavacimi nastroji manipulujte velice
opatrné.

7. Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte
ofezavaci nastroj, zda nevykazuje znamky
trhlin nebo poskozeni. Popraskany nebo
poskozeny ofezavaci nastroj je nutno okamzité
vyménit.

8. Nerezte hiebiky. Pfed zahajenim prace zkon-
trolujte obrobek a odstrante z néj vSechny
pfipadné hiebiky.

9.  Drzte naradi pevné.

10. Nepriblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

11. Pred zapnutim spinace se presvédcte, zda se
ofezavaci nastroj nedotyka obrobku.

12. Pred pouzitim naradi na zpracovavaném
obrobku jej nechejte na chvili bézet. Sledujte,
zda nevznikaji vibrace nebo viklani, které by
mohly signalizovat Spatné vlozeny ofezavaci
nastroj.

13. Davejte pozor na smér otaceni ofezavaciho

nastroje a smér pfivodu materialu.

14. Nenechavejte naradi bézet bez dozoru. S nara-
dim pracujte, jen kdyz je drzite v rukou.

15. Pred vytazenim naradi z obrobku vzdy naradi
vypnéte a pockejte, dokud se ofezavaci nastroj
uplné nezastavi.

16. Bezprostiedné po ukonceni prace se nedo-
tykejte ofezavaciho nastroje, protoze muze
dosahovat velmi vysokych teplot a popalit
pokozku.

17. Davejte pozor, abyste zakladnu nezne¢istili
fedidlem, benzinem, olejem nebo podobnou
latkou. Tyto latky mohou zpusobit trhliny v
zakladné.

18. Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které
mohou byt jedovaté. Davejte pozor, abyste
nevdechovali prach nebo nedochazelo ke kon-
taktu s kazi. Dodrzujte bezpeénostni pokyny
dodavatele materialu.

19. Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /
respirator odpovidajici pouziti a materialu, se
kterym pracujete.

20. Naradi polozte na stabilni povrch. Jinak mize
spadnout a zpusobit zranéni.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

A VAROVANI: NEDOVOLTE, aby pohodinost
nebo pocit znalosti vyrobku (ziskany na zakladé
predchoziho pouziti) vedl k zanedbani dodrzovani
bezpeénostnich pravidel platnych pro tento vyro-
bek. NESPRAVNE POUZIVANI ¢&i nedodrzeni bez-
pecnostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muze zpusobit vazné zranéni.

POPIS FUNKCI

A UPOZORNENJ: Pred nastavovanim nafadi
nebo kontrolou jeho funkce se vzdy presvédcte,
Ze je vypnuté a vytazené ze zasuvky.

Nastaveni vy¢énivani ofezavaciho

nastroje

Chcete-li upravit vyénivani nastroje, otevrete pojistnou

packu a zakladnu podle potfeby presurite nahoru nebo

dolu otacenim stavéciho Sroubu. Po sefizeni zakladnu

zajistéte pevnym zavienim pojistné packy.

» Obr.1: 1.Zakladna 2. Stupnice 3. Vy¢nivani
nastroje 4. Pojistna packa 5. Stavéci Sroub
6. Sestihranna matka

POZNAMKA: Jestlize se naradi ani uzavienim
pojistné packy nezajisti, dotahnéte Sestihrannou
matici a pak znovu uzavfete pojistnou packu.

Pouzivani spinace

A UPOZORNENI: Pied piipojenim naradi k
elektrickeé siti se vzdy ujistéte, zda je vypnuté.

Naradi se uvadi do chodu stisknutim strany spinace I.
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Chcete-li naradi zastavit, stisknéte stranu spinace O.
» Obr.2: 1. Spina¢

Elektronické funkce

Naradi je vybaveno elektronickymi funkcemi usnadriuji-
cimi provozovani.

Kontrolka
» Obr.3: 1. Kontrolka

Kontrolka se rozsviti zelené pfi pfipojeni nafadi k
elektrické siti. Pokud se kontrolka nerozsviti, miize byt
vadny napajeci kabel nebo ovlada¢. Pokud kontrolka
sviti, ale nafadi se neuvede do chodu ani tehdy, kdyz je
zapnuté, mohou byt opotfebené uhliky nebo muze byt
vadny ovlada¢, motor nebo hlavni vypina¢ (ON/OFF).

Ochrana proti nechténému
opakovanému spusténi

Naradi se stiskem strany spinace | nespusti i pfesto, Zze
je zapojeno do zasuvky.

Kontrolka v tuto chvili €ervené blika a signalizuje akti-
vaci ochrany proti nechténému opakovanému spusténi.
Ochranu proti nechténému opakovanému spusténi
zru$ite stisknutim strany spinace O.

Funkce mékkého spusténi

Funkce mékkého spusténi omezuje na minimum raz pfi
spusténi a umoziuje hladké spusténi naradi.

Regulator konstantnich otacek

Elektronicky regulator ota€ek pro dosazeni konstant-
nich otacek.

Pomoci této funkce Ize ziskat hladky povrch, protoze
rychlost otaceni se udrZzuje na konstantni hodnoté i pfi
zatizeni.

Otocny voli¢ otacek

AVAROVANI: Nepouzivejte otoény voli¢ ota-
¢ek za provozu. Kvuli reakéni sile se obsluha maze
ofezavaciho nastroje dotknout. Takova situace mize
zpUsobit zranéni.

A UPOZORNENI: Je-ii naradi provozovano
dlouhou dobu nepfretrzité pfi nizkych rychlostech,
dojde k pretizeni motoru a nasledné k selhani
naradi.

A UPOZORNENI: Otoénym voliéem otaéek
Ize otacet pouze do polohy 6 a zpét do polohy
1. Voliéem neotacejte silou za polohu 6 nebo 1.
Mohlo by dojit k poruse funkce regulace otacek.

Otacky naradi Ize regulovat pfesunutim oto¢ného volice
otacek na pozadované nastaveni od 1 do 6.
» Obr.4: 1. Otocny voli¢ otacek

Vys$Si rychlost I1ze nastavit oto€enim volic¢em otacek
smérem k Cislici 6. NizSi rychlosti dosahnete pfi otaceni
voliéem smérem k €islici 1.

To umoznuje vybrat idealni otacky pro optimalni zpra-
covani materialu, tzn. otacky Ize spravné sefidit podle
materidlu a priméru naradi.
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Vztah mezi hodnotou nastavenou na voli¢i a pfibliznymi
otackami naradi naleznete v tabulce.
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SESTAVENI

A UPOZORNENI: Nez zaénete na nafadi prova-
dét jakékoli prace, vzdy se predtim presvédcte, ze
je vypnuté a vytazené ze zasuvky.

Instalace a demontaz orezavaciho

nastroje

A UPOZORNENI: Nedotahujte matici klestiny
bez vlozeného orezavaciho nastroje. V opacném
pripadé dojde ke zlomeni kuzele klestiny.

A UPOZORNENJ: Pouzivejte pouze kli¢e
dodané spolu s naradim.

Ofezavaci nastroj Ize nainstalovat dvéma zpUsoby.
Pouzijte libovolny zpusob.

Pomoci dvou kli¢i

Ofezavaci nastroj zcela zasunte do kuzele klestiny a

matici klestiny pevné dotahnéte jednim kli¢em, zatimco

drzite krk druhym klicem.

» Obr.5: 1. Utahnout 2. Povolit 3. Krk 4. Matice
klestiny

Pomoci jednoho kli¢e

Ofezavaci nastroj zcela zasunte do kuzele klestiny a
matici klestiny pevné dotahnéte klicem, pfitom tladte na
zamek htidele.
» Obr.6: 1. Utahnout 2. Povolit 3. Zamek hfidele

4. Matice klestiny

Chcete-li ofezavaci nastroj demontovat, pouzijte obra-
ceny postup instalace.

Vymeéna kuzele klestiny

A UPOZORNENJ: Pouzijte spravnou velikost
kuzele klestiny odpovidajici ofezavacimu nastroji,
ktery chcete pouzit.

AUPOZORNENI: Nedotahujte matici kles-

tiny bez nainstalovaného ofezavaciho nastroje.

V opa¢ném pripadé dojde ke zlomeni kuzele
klestiny.

1. Povolte a sejméte matici klestiny.

2. Vymeérte namontovany kuzel kletiny za pozado-
vany kuzel klestiny.
CESKY



3.  Opét namontujte matici klestiny.
» Obr.7: 1. Kuzel klestiny 2. Matice klestiny

PRACE S NARADIM

A UPOZORNENI: zatizeni vzdy pevné drzte s
jednou rukou na krytu. Nedotykejte se kovové
casti.

Pro zakladnu

A\VAROVANI: Pied pouzivanim nafadi se
zakladnou na ni vzdy namontujte hubici na piliny.

» Obr.8: 1. Hubice na piliny 2. Kfidlovy Sroub
3. Zakladna

1.  Ustavte zakladnu na obrobek, aniz by doslo ke
kontaktu ofezavaciho nastroje s obrobkem.

2. Naradi zapnéte a pockejte, dokud ofezavaci
nastroj nedosahne plnych otacek.

3. Posunujte naradi dopfedu po povrchu obrobku.
Udrzujte zékladnu rovné a pomalu ji posunujte az do
ukongeni fezu.

» Obr.9

Pfi fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané ofezavaciho nastroje ve sméru prisunu.
» Obr.10: 1. Obrobek 2. Smér otaceni nastroje

3. Pohled na nafadi shora 4. Smér pfivodu

Pfi pouziti pfimého voditka nebo voditka ofezavani

dbejte, aby bylo voditko na pravé strané ve sméru

posuvu. Voditko tak zUstane zarovnano se stranou

obrobku.

» Obr.11: 1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni nastroje
3. Obrobek 4. Pfimé voditko

POZNAMKA: Budete-li se nafadi posunovat pfili§
rychle, muze byt kvalita fezu nizka nebo mize dojit k
poskozeni ofezavaciho nastroje ¢i motoru. PFi pfilis
pomalém posunovani nafadi muze dojit ke spaleni a
znehodnoceni Fezu. Spravna rychlost posunu zavisi
na rozméru pracovniho nastroje, druhu zpracova-
vaného materialu a hloubce fezu. Pfed zahajenim
Fezani konkrétniho obrobku se doporuéuje provést
zku$ebni fez na kousku odpadniho feziva. Zjistite
tak pfesné, jak bude fez vypadat a sou¢asné budete
moci ovéfit jeho rozmery.

A UPOZORNENI: vzhledem k tomu, Ze pFilis
intenzivni fezani muze vést k pretizeni motoru nebo
obtiZzim s udrZzenim nafradi pod kontrolou, neméla by
hloubka fezu pfi jednotlivém priichodu fezani drazek
presahnout 3 mm. Chcete-li fezat drazky s hloub-
kou prekracujici 3 mm, pouzijte nékolik prachodu a
postupné zvétsujte hloubku Fezu.

Zakladna (plast)

Volitelné prislusenstvi

Zakladnu (plast) muzete také pouzit jako volitelné pfi-
sluSenstvi, jak je vidét na obrazku.

» Obr.12: 1. Upinaci $roub

VloZte naradi do zakladny (plast) a utdhnéte upinaci
Sroub na pozadovanou vzdalenost vystupku ofezava-
ciho nastroje.

Provozni postupy naleznete v navodu k provozu
zakladny.

Vodici Sablona

Volitelné prislusenstvi

Vodici $ablona pfedstavuje pouzdro, kterym prochazi
ofezavaci nastroj. Umoziuje pouziti nastroje v kombi-
naci se Sablonami.

» Obr.13

1. Povolte Srouby a demontujte chrani¢ zakladny.
» Obr.14: 1. Chrani¢ zakladny 2. Srouby

2. Polozte vodici $ablonu na zakladnu a znovu
namontujte chrani¢ zakladny. Poté upnéte chrani¢
zakladny utazenim Sroubu.

3. Uchytte Sablonu k obrobku. Umistéte nafadi na

Sablonu a pfesunujte nafadi tak, aby se voditko Sablony

posunovalo podél boku $ablony.

» Obr.15: 1. Ofezavaci nastroj 2. Zakladna 3. Chrani¢
zakladny 4. Sablona 5. Obrobek 6. Vodici
Sablona

POZNAMKA: Obrobek bude fezan v mirng odlis-
ném rozméru ve srovnani se $ablonou. Pocitejte se
vzdalenosti (X) mezi ofezavacim nastrojem a vnéjsi
stranou voditka Sablony. Vzdalenost (X) Ize vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vnéjsi primér voditka Sablony —
primér ofezavaciho nastroje) / 2

Primé voditko

Volitelné prislusenstvi

Ptimé voditko je efektivni pomlckou pro provadéni
ptrimych fezl pfi srazeni hran nebo drazkovani.

» Obr.16

1. Uchytte vodici listu k pfimému voditku pomoci

Sroubu a kfidlové matice.

» Obr.17: 1. Sroub 2. Vodici ligta 3. Pfimé voditko
4. Kfidlova matice

2. Pripevnéte sestavu pfimého voditka pomoci upi-
naciho Sroubu.
» Obr.18: 1. Upinaci $roub 2. Pfimé voditko

3. Kfidlova matice 4. Zakladna

3. Povolte kfidlovou matici na sestavé pfimého
voditka a upravte vzdalenost mezi ofezavacim nastro-
jem a pfimym voditkem. Po dosazeni pozadované
vzdalenosti kfidlovou matici pevné dotahnéte.

4.  P¥ifezani posunujte naradi s pfimym voditkem
zarovefi se stranou obrobku.

Je-li vzdalenost mezi bokem obrobku a polohou fezani
pfili§ velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud
neni bok obrobku rovny, nelze pouzit pfimé voditko.

V takovém pfipadé k obrobku pevné pfichytte rovnou
desku a pouzijte ji jako voditko zakladny frézky. Naradi
posunujte ve sméru Sipky.

» Obr.19
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Kruhové rezani

Po sestaveni pfimého voditka a vodici liSty Ize provadét
kruhové fezy, jak je zobrazeno na obrazcich.

Nejmensi a nejvétsi polomér fezanych kruhl (vzda-
lenost mezi stredem kruhu a stfedem ofezavaciho
nastroje) je nasledujici:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Pro fezané kruhy poloméru od 70 mm do 121 mm
> Obr.20: 1. Kfidlova matice 2. Vodici lista 3. Pfimé
voditko 4. Stfedovy otvor 5. Sroub

Pro fezané kruhy poloméru od 121 mm do 221 mm
» Obr.21: 1. Kfidlova matice 2. Vodici lista 3. PFime
voditko 4. Stfedovy otvor 5. Sroub

POZNAMKA: Pomoci tohoto voditka nelze fezat
kruhy s polomérem od 172 mm do 186 mm.

1. Vyrovnejte stfedovy otvor v pfimém voditku se

stfedem vyfezavaného kruhu.

» Obr.22: 1. Hrebik 2. Stfedovy otvor 3. Pfimé
voditko

2. Uchytte pfimé voditko zatlu¢enim hfebiku o pra-
méru mensim nez 6 mm do stfedového otvoru.

3.  Otacejte naradim okolo hiebiku ve sméru hodino-
vych rucicek.

Voditko orezavani

Volitelné prislusenstvi

Orezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a
podobnych materialech, Ize snadno provadét pomoci
voditka ofezavani. Valecek voditka projizdi po kfivce a
zajistuje jemny fez.

» Obr.23

1. Nazakladnu upinacim $roubem (A) pfimontujte
voditko ofezavani a drzak voditka.

2.  Povolte upinaci $roub (B) a ota¢enim sefizovaciho
Sroubu upravte vzdalenost mezi orezavacim nastrojem
a voditkem ofezavani (1 mm na otacku). Po dosazeni
pozadované vzdalenosti zajistéte voditko ofezavani na
misté dotazenim upinaciho $roubu (B).
» Obr.24: 1. Stavéci Sroub 2. Drzak voditka

3. Voditko ofezavani

3.  P¥ifezani posunujte naradi tak, aby se vodici

vale¢ek posunoval po boku obrobku.

» Obr.25: 1. Obrobek 2. Ofezavaci nastroj 3. Vodici
valecek

Naklapéci zakladna

Volitelné prislusenstvi

Naklapéci zakladna se pouziva k ofezavani hran lami-
natu a podobnych materiald.

Naklapéci zakladna je vhodna pro Ukosovani.

1. Polozte nastroj na naklapéci zakladnu, povolte
upinaci Srouby a sklopte nafadi do pozadovaného uhlu.
2.  Uzaviete pojistnou packu do pozadovaného

vystupku ofezavaciho nastroje a utahnéte upinaci
Srouby v pozadovaném uhlu.

3.  Kobrobku pevné pfichytte rovnou desku a pou-
Zijte ji jako voditko naklapéci zakladny. Naradi posu-
nujte ve sméru Sipky.

» Obr.26: 1. Upinaci Srouby 2. Pojistna packa

Pouzivani chrani¢e naklapéci
zakladny se zakladnou

Chrani¢ naklapéci zakladny (hranaty) sejmuty z nakla-
péci zakladny Ize namontovat na zakladnu. Tvar chra-
ni¢e zakladny Ize zménit z kruhového na hranaty.

1.  Sejméte chrani¢ naklapéci zakladny z naklapéci
zakladny povolenim a sejmutim &tyF Sroubd.

2.  Namontujte chrani¢ naklapéci zakladny na
zakladnu.
» Obr.27: 1. Chrani¢ naklapéci zakladny 2. Sroub

Presazena zakladna

Volitelné prislusenstvi

Pfesazena zakladna se pouziva k ofezavani hran lami-
natu a podobnych materiald.

Pfesazena zakladna se hodi pro prace v tésnych
mistech.

» Obr.28

Pouzivani naradi s presazenou
zakladnou

1. Pfed instalaci nafadi na pfesazenou zakladnu sej-

méte matici klestiny a kuzZel klestiny povolenim matice

klestiny.

» Obr.29: 1.Remenice 2. Matice klestiny 3. Kuzel
klestiny

2.  Po stisknuti zamku hfidele nasadte na naradi
femenici a pevné ji dotahnéte klicem.
» Obr.30: 1.KIi¢ 2. Remenice 3. Zamek hidele

3.  Umistéte kuzel klestiny a zaSroubuje matici kles-
tiny na pfesazenou zakladnu tak, jak je zobrazeno na
obrazku.

» Obr.31: 1. Matice klestiny 2. Kuzel klestiny

4. Namontujte pfesazenou zakladnu na naradi.
» Obr.32

5. Zahaknéte opasek pres femenici Sroubovakem a
ujistéte se, Ze cela Sitka opasku sedi zcela na femenici.
» Obr.33: 1. Remenice 2. Opasek

6. Uzavrete pojistnou packu.
» Obr.34: 1. Pojistna packa

7.  Ofezavaci nastroj nainstalujte nasledovné.

Polozte naradi s pfesazenou zakladnou. Zasurite
Sestihranny kli¢ do otvoru v pfesazené zakladné.

Drzte Sestihranny kli¢ v poloze podle obrazku a z

opacné strany zasunte ofezavaci nastroj do kuzelu

klestiny na hrideli pfesazené zakladny, pak matici kles-

tiny pevné dotahnéte klicem.

» Obr.35: 1.KIi¢ 2. Sestihranny kli& 3. Ofezavaci
nastroj

8.  Chcete-li ofezavaci nastroj demontovat, pouzijte
obraceny postup instalace.
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Pouzivani zakladny s deskou
presazené zakladny a uchytem
drzadla

Pfesazenou zakladnu Ize k zajisténi vétsi stability
také pouzit se zakladnou a uchytem drzadla (volitelné
pFislusenstvi).

» Obr.36

1.  Povolte Srouby a sejméte horni ¢ast z presazené

zakladny. Horni ¢ast pfesazené zakladny odlozte

stranou.

» Obr.37: 1. Srouby 2. Deska pfesazené zakladny
3. Horni Cast pfesazené zakladny

2.  Namontujte desku prfesazené zakladny pomoci
Sty Sroubu a uchyt drzadla pomoci dvou Sroubl na
desku pfesazené zakladny. ZaSroubujte drzadlo ty¢o-
vého typu (volitelné pfisluSenstvi) na Gchyt drzadla. Pfi
jiném zpusobu pouZziti Ize na Gchyt drzadla nainstalovat
drzadlo knoflikového typu, které je sejmuté ze zapicho-
vaci zakladny (volitelné prislusenstvi). Chcete-li nain-
stalovat drzadlo knoflikového typu, umistéte jej na tichyt
drzadla a zajistéte Sroubem.

S drzadlem tyéového typu ]
» Obr.38: 1. Drzadlo ty¢ového typu 2. Uchyt drzadla
3. Deska pfesazené zakladny

S drzadlem knoflikového typu
» Obr.39: 1. $roub 2. Drzadlo knoflikového typu
3. Uchyt drzadla

Pouzivani naradi se zapichovaci

zakladnou

Volitelné prislusenstvi

AUPOZORNENI: Kdyz jej pouzivate jako frézo-
vaci nastroj, drzte naradi pevné obéma rukama.

1. Chcete-li nafadi pouzivat jako frézovaci nastroj,

nainstalujte nafadi na zapichovaci zékladnu (volitelné

pFislusenstvi) jeho zatlatenim zcela dolG. Podle prova-

déné prace Ize pouzit drzadlo knoflikového typu nebo

drzadlo ty¢ového typu (volitelné prislusenstvi).

» Obr.40: 1. Zapichovaci zakladna 2. Drzadlo ty¢o-
vého typu

2.  Chcete-li pouzivat drzadlo ty¢ového typu (volitelné
pFisluSenstvi), povolte Sroub a demontujte drzadlo
knoflikového typu.

» Obr.41: 1. Sroub 2. Drzadlo knoflikového typu

3.  ZaSroubujte drzadlo ty¢ového typu na zakladnu.
» Obr.42: 1. Drzadlo ty¢ového typu

Sefizeni hloubky fezu pfi pouzivani
zapichovaci zakladny (volitelné
prislusenstvi)

A UPOZORNENI PFi praci drite naradi vzdy

pevné za obé drzadla.

» Obr.43: 1. Nastavovaci knoflik 2. ZajiStovaci packa
3. Ukazatel hloubky 4. Stavéci matice
dorazové ty¢e 5. Tlagitko rychlého pfisunu

6. Dorazova ty¢ 7. Blok zarazky 8. Stavéci
Sroub s Sestihrannou hlavou

1. Naradi polozZte na rovny povrch. Povolte zajisto-
vaci packu a spoustéjte télo naradi, dokud se ofezavaci
nastroj nedotkne rovného povrchu. DotaZzenim zajisto-
vaci packy zajistéte télo naradi.

2.  Otocte stavéci matici dorazové tyce proti sméru
hodinovych ruci¢ek. Dorazovou ty¢ spustte dold, az

se dotkne stavéciho Sroubu s Sestihrannou hlavou.
Ukazatel hloubky vyrovnejte na stupnici s pozici ,0“.
Hloubka Fezu je indikovana na stupnici ukazatelem
hloubky.

3.  Pi stisknutém tlacitku rychlého posunu zvedejte
dorazovou ty¢ nahoru, az dosahnete pozadované
hloubky fezu. Pfesného sefizeni hloubky Ize dosahnout
otacenim nastavovaciho knofliku (1 mm na otacku).

4. Otacenim stavéci matice dorazové ty¢e ve sméru
hodinovych ruci¢ek mizete dorazovou ty¢ pevné
utdhnout.

5.  Nynilze pfednastavené hloubky fezu dosahnout
povolenim zajistovaci packy a spousténim téla naradi,
dokud se dorazova ty¢ nedotkne stavéciho Sroubu
bloku zarazek.

6.  Ustavte zakladnu na obrobek, aniz by doslo ke
kontaktu ofezavaciho nastroje s obrobkem.

7. Naradi zapnéte a pockejte, dokud ofezavaci
nastroj nedosahne plnych otacek.

8.  Spustte doll télo nastroje a posunujte naradi
dopfedu po povrchu obrobku. Udrzujte zakladnu vyrov-
nanou a pomalu nastroj posunujte az do ukon&eni fezu.

PFi Fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané ofezavaciho nastroje ve sméru pfivodu.
» Obr.44: 1. Obrobek 2. Smér otaceni nastroje

3. Pohled na naradi shora 4. Smér pfivodu

PFi pouziti pfimého voditka nebo voditka ofezavani

dbejte, aby bylo voditko na pravé strané ve sméru

pfivodu. Voditko tak zGstane zarovnano se stranou

obrobku.

» Obr.45: 1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni nastroje
3. Obrobek 4. Pfimé voditko

POZNAMKA: Budete-li se nafadi posunovat pili§
rychle, mGze byt kvalita fezu nizka nebo muze dojit k
poskozeni ofezavaciho nastroje ¢i motoru. Pfi pfilis
pomalém posunovani nafadi muze dojit ke spaleni a
znehodnoceni fezu. Spravna rychlost posunu zavisi
na rozméru pracovniho nastroje, druhu obrobku a
hloubce fezu. Pfed zahajenim fezani konkrétniho
obrobku se doporucuje provést zkusebni fez na
kousku odpadniho feziva. Zjistite tak presné, jak
bude fez vypadat a sou¢asné budete moci ovéfit jeho
rozmery.

Primé voditko pro drzak voditka

Volitelné prislusenstvi

PFimé voditko je efektivni pomlickou pro provadéni

primych Fezu pfi srazeni hran nebo drazkovani.

» Obr.46: 1. Sroub 2. Drzak voditka 3. Kfidlova
matice (A) 4. Sroub 5. KFidlova matice (B)
6. Vodici lista 7. Pfimé voditko 8. Kridlové
Srouby
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1. Nainstalujte sestavu pfimého voditka na drzak
voditka (volitelné pfisluSenstvi) pomoci Sroubu a kfid-
lové matice (A).

2. Drzéak voditka vloZte do otvort zapichovaci
zakladny a dotahnéte kridlové Srouby.

3. Jestlize chcete upravit vzdalenost mezi ofezava-
cim nastrojem a pfimym voditkem, povolte kfidlovou
matici (B). Pfimé voditko zajistéte v pozadované vzda-
lenosti na misté dotazenim kfidlové matice (B).

Primé voditko

Volitelné prislusenstvi

Pfimé voditko je efektivni pomuckou pro provadéni
pfimych Fezl pfi srazeni hran nebo drazkovani.
» Obr.47

1. Vlozte vodici ty¢e do otvord v zapichovaci

zakladné.

» Obr.48: 1. Vodici ty¢ 2. Kfidlova matice 3. Pfimé
voditko

2.  Upravte vzdalenost mezi ofezavacim nastrojem
a pfimym voditkem. Pfimé voditko zajistéte v pozado-
vané vzdalenosti na misté dotazenim kfidlovych matic.
3.  P¥iFezani posunujte naradi s pfimym voditkem
zaroven se stranou obrobku.

Je-li vzdalenost mezi bokem obrobku a polohou fezani
prili§ velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud
neni bok obrobku rovny, nelze pouzit pfimé voditko.

V takovém pfipadé k obrobku pevné prichytte rovnou
desku a pouzijte ji jako voditko frézovaci zakladny.
Naradi posunujte ve sméru Sipky.

» Obr.49

Vodici Sablona

Volitelné prislusenstvi

Vodici $ablona predstavuje pouzdro, kterym prochazi
ofezavaci nastroj. Umozriuje pouZziti nastroje v kombi-
naci se Sablonami.

» Obr.50

1.  Povolte Srouby na zakladné naradi, vlozte vodici
Sablonu a poté Srouby opét dotahnéte.
» Obr.51: 1. Sroub 2. Zakladna 3. Vodici $§ablona

2. Uchytte Sablonu k obrobku. Umistéte naradi na

Sablonu a pfesunujte naradi tak, aby se voditko Sablony

posunovalo podél boku $ablony.

» Obr.52: 1. Ofezavaci nastroj 2. Zakladna 3. Chrani¢
zakladny 4. Sablona 5. Obrobek 6. Vodici
Sablona

POZNAMKA: Obrobek bude fezan v mirné odlis-
ném rozméru ve srovnani se $ablonou. Pocitejte se
vzdalenosti (X) mezi ofezavacim nastrojem a vnéjsi
stranou voditka $ablony. Vzdalenost (X) Ize vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vnéjsi pramér voditka Sablony —
prumér ofezavaciho nastroje) / 2

Sady hubice na piliny

Hubici na piliny vyuZzijete k odsavani prachu.

Pro zakladnu

Pomoci kfidlového Sroubu pfipevnéte k zakladné naradi
hubici na piliny.
» Obr.53: 1. Hubice na piliny 2. Kfidlovy Sroub

3. Zakladna

Pro zapichovaci zakladnu
Volitelné prislusenstvi

1. Hubici na piliny upevnéte na zapichovaci zékladnu
kFidlovym Sroubem tak, aby vycnélek hubice dosedl do
drazky v zapichovaci zakladné.
» Obr.54: 1. Hubice na piliny 2. Kfidlovy Sroub

3. Zapichovaci zakladna

2.  Pfripojte k hubici na piliny vysavac.
» Obr.55

UDRZBA
A UPOZORNENI: Nez zacnete provadét kont-

rolu nebo udrzbu naradi, vzdy se presvédcte, ze je
vypnuté a vytazené ze zasuvky.

POZOR: Nikdy nepouzivejte benzin, benzen,
fedidlo, alkohol ¢i podobné prostiedky. Mohlo by
tak dojit ke zménam barvy, deformacim ¢i vzniku
prasklin.

K zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i udrzba ¢i
sefizovani provadény autorizovanymi nebo tovarnimi
servisnimi stfedisky spole¢nosti Makita s vyuzitim
nahradnich dili Makita.

Vyména uhlikt
» Obr.56: 1. Mezniznacka

Pravidelné kontrolujte uhliky.

Jsou-li opotfebené az po mezni znacku, vymérite je.
Udrzujte uhliky Cisté a zajistéte, aby se mohly v drza-
cich volné pohybovat. Oba uhliky by se mély vymério-
vat najednou. PouzZivejte vyhradné stejné uhliky.

1. Pomoci Sroubovaku odSroubuijte vicka drzakl
uhlikd.

2. Vyjméte opotiebené uhliky, vioZte nové a opét
vi€ka drzakd uhlikd namontujte.

» Obr.57: 1. Vicko drzaku uhliku

VOLITELNE

PRISLUSENSTVI

A UPOZORNENI: Pro natadi Makita popsané
v tomto navodu doporucujeme pouzivat nasle-
dujici prislusenstvi a nastavce. Pfi pouziti jiného
prisluSenstvi ¢i nastavel muze hrozit nebezpedi
zranéni osob. PfisluSenstvi Ize pouzivat pouze pro
stanovené ucely.
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stvi, obratte se na mistni servisni stfedisko spole¢nosti
Makita.

. PFfimé a drazkovaci pracovni nastroje
. Nastroje pro formovani hran

+  Rezaci nastroje na laminat

. Sestava pfimého voditka

. Sestava voditka ofezavani

. Sestava zakladny (plast)

. Sestava naklapéci zakladny

. Sestava zapichovaci zakladny

. Sestava pfesazené zakladny

. Vodici $ablona

. Kuzel klestiny

. Kli¢

. Hubice na piliny

Jednotka: mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
8 8 60 20 35
1/4" 6 60 18 28

Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
» Obr.62

Jednotka: mm

D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
8 8 80 55 20 25
1/4" 6 70 40 12 14

Nastroj na zaoblovani rohu

*  Vodici kolejnice » Obr.63

. Sada adaptéru vodici kolejnice

. PFimé voditko s mikro-sefizovanim Jednotka: mm

. Boéni rukojet D A1 A2 L1 L2 L3 R

. UChyt drzadla 6 25 9 48 13 5 8
POZNAMKA: N&které polozky seznamu mohou byt 6 20 8 45 10 4 4
kDaradl prlt}gler}yjako'stand?vrdnl erslgsenstV|: e 25 9 48 13 5 8
Pribalené pfisluSenstvi se muze v riiznych zemich
lisit. 1/4" 20 8 45 10 4 4

OREZAVACIi NASTROJE

PFfimy nastroj

» Obr.58
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
6 6 50 18
6 8 50 18
8 8 60 25
1/4" 20 50 15
1/4" 6 50 18
1/4" 8 50 18

Drazkovaci nastroj ,,U“

» Obr.59
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
1/4" 6 50 18 3

Drazkovaci nastroj ,,V“

» Obr.60
Jednotka: mm
D A L1 L2 [:]
6 20 50 15 90°
1/4" 20 50 15 90°

Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
» Obr.61

56

Ukosovaci nastroj

» Obr.64
Jednotka: mm

D A L1 L2 L3 ]

6 23 46 1 6 30°

6 20 50 13 5 45°

6 20 49 14 2 60°
1/4" 23 46 11 6 30°
1/4" 20 48 13 5 45°
1/4" 20 49 14 2 60°

Obrubovaci nastroj na listy

» Obr.65
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
1/4" 20 43 8 4
1/4" 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s kulickovym loziskem
» Obr.66

Jednotka: mm

D A L1 L2
6 10 50 20
1/4" 10 50 20

Obrubovaci nastroj s kulickovym loziskem
» Obr.67
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Jednotka: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 40 10 55
6 26 12 42 12 4,5
1/4" 20 12 40 10 55
1/4" 26 12 42 12 4,5

o [0 |00 |
~ s~ s

Nastroj na zaoblovani roht s kulickovym loziskem
» Obr.68

Jednotka: 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" 15 8 37 7 3,5 3
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Ukosovaci nastroj s kuli¢kovym loziskem
» Obr.69
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
6 20 8 41 1 60°
1/4" 26 8 42 12 45°
1/4" 20 8 41 1 60°

Obrubovaci nastroj na listy s kuliCkovym loziskem
» Obr.70

Jednotka: 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
1/4" 20 18 12 8 40 10 | 55 3
1/4" 26 22 12 8 42 12 5 5

Profilovaci nastroj Roman Ogee s kulickovym

loziskem
» Obr.71
Jednotka: mm
D A1 L1 L2 L3 R1 R2

42 12 4,5 3 6
40 10 4,5 2,5 4,5
42 12 4,5 3 6

1/4" 20
1/4" 26

A2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
8
8
8
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YKPAIHCBKA (OpuriHanbHi BkasiBku)

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mogens:

RT0702C

Makc. giameTtp LaHroBoro naTpoHa

6 MM, 8 MM abo 1/4"

LLIBMAKICTb Y pexuMi XOnocToro xoay

10 000-34 000 x8™

BaranbHa Bucota 210 mm
Maca HeTTo 1,8-2,8 kr
Knac 6eaneku =

. Ockinbky Hala nporpama HaykoBKX JOCHiIXeHb | po3po6ok TpuBae 6e3nepepBHO, HaBeAeHi TyT TEXHIUHI
XapakTepucTUKN MOXyTb ByTW 3MiHeHi 6e3 nonepemxeHHs.

. Y pi3HUX KpaiHax TeXHIYHi XapaKTEPUCTUKM MOXYTb ByTu pisHUMK.

. 3HayeHHs1 Macu HETTO BKIOYa€e Hawnerwi i HanBaxdi KombiHauii npunagas ons 3BnYanHoro i 6e3neyHoro
BMKOPUCTaHHS, 5K Lie 3a3Ha4eHo B iHCTPYKLIT 3 ekcrinyartadii.

MpusHavyeHHs

IHCTPYMEHT npusHaveHo aAns obpizaHHA KpaiB i hacoH-
HOi 06p0obKM AepeBUHM, NnacTMacy Ta NoAibHNX
maTepianis.

ﬂ)Kepeno XUBJTI€HHA

IHCTPYMEHT MOXHa MigknioyaTv nvie Ao axepena
XKMBIEHHS, LLIO Mae Hanpyry, 3a3HadyeHy B Tabnuuui

i3 3aBOACHKMMU XapaKTepucTMkamu, i BiH Moxe npa-
LroBaTu nuwe Bia ogHodasHoro gxepena aMiHHOro
cTpyMmy. BiH Mae noaBinHy isonsuito, a omxe Moxe
TaKoX NigknoyaTucs Ao po3eTok 6e3 niHii 3a3eMneHHs.

Lym

PiBeHb Wwymy 3a wkanot A B TUNOBOMY BUKOHaHHI,
BM3HaYeHWI BiANOBIAHO A0 cTaHaapTy EN62841-2-17:
PiBeHb 3BykoBOro T1cky (Loa): 85 A6 (A)

PiBeHb 3BYyk0oBOi NoTyxHOCTi (Lwa): 93 Ab (A)

Moxubka (K): 3 ob (A)

MPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4yeHHs LWymy Gyno BuMi-
PSIHO BiANOBIAHO 40 CTaHAAPTHUX METOAIB TECTY-
BaHHS 1 MOX€E BMKOPWUCTOBYBATUCS ANs MOPIBHAHHSA
O[HOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIKM.

MPUMITKA: 3asiBneHi 3Ha4eHHs LUyMy MOXYTb TaKoX
BMKOPUCTOBYBATUCS AN NonepeaHbOoi OLiHKV BNMBY.

AﬂOﬂEPE,q}KEHHﬂ: Kopuctyntecs saco6amu
3axMCTy opraHiB Cryxy.

AﬂOﬂEPE,q}KEHHﬂ: 3anexHo Big yMoB
BWKOPMCTaHHA WYM Nif 4ac pakTU4HOi po6oTn
eneKTPOIHCTPYMEHTa MoXe BiApi3HATUCA Big
3asBreHMX 3Ha4YeHb Bibpauii.

A OMNEPEXEHHST: 3a6eaneute HanexHi
3ano6iXHi 3axoamn Ans 3axucTy onepartopa,

o BiANOBIAAaTMMYTb YMOBaM BUKOPUCTaHHSA
iHcTpymeHTa (cnig 6paTtu Ao yBaru Bci cknapoBsi
PoGOoYOro LMKy, AK-OT Yac, KONN iIHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONu BiH MOYMHAE NpaLoBaTh Ha
XOIIOCTOMY XOZi MiA Yac 3anycky).

3aranbHe NocTilnHe 3Ha4YeHHs Bibpauii (BekTopHa cyma
TPbOX HaNPSMKIB), BU3Ha4YeHe 3rigHo 3i CTaHAAPTOM
EN62841-2-17:

Pexum poboTn: o6epTaHHsa 6e3 HaBaHTaXeHHS
BiGpaulisi (ay): 0,7 m/c?

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

MPUMITKA: 3asiBneHe 3aranbHe 3Ha4eHHs Bibpauii
6yno BMMipsIHO BiANOBIAHO A0 CTaHAAPTHMX METOAIB
TeCTyBaHHS ¥ MOXe BUKOPUCTOBYBaTUCA ANSA NOPiB-
HSIHHSI OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLINM.

NPUMITKA: 3asBneHi 3aranbHi 3Ha4YeHHs Bibpauii
MOXYTb TakoX BUKOPUCTOBYBATUCA A1 nore-
pPenHbOro OLHIOBaHHS BMNUBY.

A OMEPENXXEHHSI: 3anexHo Big yMoB BUKO-
puUcTaHHA BiGpauisa nig yac dakTu4Hoi poboTu
eneKTPOoIHCTPYMEeHTa MOXe BiApi3HATUCA BiA
3afBneHMX 3aranbHUX 3Ha4YeHb BiGpauii.

AI'IOI'IEPEH)KEHHFI: 3abesneuTe HanexHi
3anobixHi 3axoam AnsA 3axucTy oneparopa,

Lo BiANOBIAATUMYTb YMOBaM BUKOPUCTAHHSA
iHcTpyMeHTa (cnig 6paTu fo yBaru Bci cknaaosi
po6oyoro LMKy, iK-OT Yac, KON iIHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONnu BiH NOYMHaE npauloBaTy Ha
XONOCTOMY XOAi Nif Yac 3anycky).

Hwxye HaBegeHo cepefHi 3Ha4YeHHs NiKoBOT amnniTyan
npuckopeHHs Bif 6aratopa3oBux yaapHuXx Bibpauin y re
i3 BignosigHot noxubkoto (K), BU3HaYeHi 3rigHo 3i cTaH-
naptom EN62841-2-17.

Pexvm poboTn: o6epTaHHsa 6e3 HaBaHTaXeHHS

Mo: 22 M/C?

Moxubka (K): 1 m/c®

NPUMITKA: Lli 3asBneHi 3Ha4eHHs He cnig BUKO-
puUCTOBYBaTH AN BU3HAYEHHS BNAMBY BibpaLii Ha
pyKu.

Heknapauii BianoBiaHOCTi

Tinbku Ons kpaiH €eponu

[Oexnapadito npo BignosigHicTe ctaHgapTam €C /
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CnonyyeHoro KoponiBcTBa MoxHa 3Hantun 3a URL-
a/lpecoto HUXYe.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

NONEPEOXEHHA NPO
AOTPUMAHHA TEXHIKU
BES3IMNEKU

3aranbHi 3acTepeXxXeHHs LWoAao
TeXHiku 6e3neku npu poobori 3
eneKTpoiHCTPyMeHTaMu

A\ OMNEPEXEHHS] YeaxHo ozHaiiomTecs 3
ycima nonepemxeHHAMM, iHCTPYKLIIMA, PUCYHKaMK
M TEXHIYHUMM XapaKTePUCTUKAMMU, AKi CTOCYIOTbCS
LbOro eneKkTpoiHCTpymMeHTa. HeBMKOHaHHS HaBe-
AeHVX Aani iHCTPYKUi MoXe NpU3BECTU A0 YPaKEHHS
eNeKTPUYHUM CTPYMOM, MOXeXi 1 (a60) TSHKKUX TPaBM.

36epexiTb yci iHCTPYKLUil 3 Tex-
HiKM 6e3neKku Ta ekcnnyarauii Ha
ManbyTHE.

TepMiH «eneKTPoiHCTPYMEHT», 3a3HAaYEHUI Y IHCTPYKUIT
3 TexHiku 6e3nekun, CTocyeTbCsi eNeKTPOiHCTPYMeHTa,
KNI DYHKLIOHYE Bif enekTpoMepesxi (eneKkTpoiH-
CTPYMEHT 3 kabenem XuBrneHHs ), abo enekTpoiH-
CTPYMEHTa 3 XMBNeHHsAM Big 6aTtapei (6e3npoBigHuMii
€NeKTPOIHCTPYMEHT).

NMonepemkeHHs NPO AOTPUMAHHA

npaBun TeXHikn 6e3nekun nig 4Yac
po6oTn 3 TpuMepom

1. TpumanTe eneKTPOIHCTPYMEHT TiflbKu 3a cne-
uwianbHi i3onboBaHi NOBePXHi, OCKiNbKKU pidak
MOXe 3a4enuTu WHYP iHCTpyMeHTa. Po3pizaHHs
APOTY Nif HaNpyroto Moxe NpU3BecTun Ao nepeaa-
BaHHS Hanpyry Jo OrofeHnx MeTaneBmx YacTuH
€neKTPOIHCTPYMEHTa 1 40 YpaXeHHs onepaTopa
€MNeKTPUYHUM CTPYMOM.

2. BuKopucTOBYWTE 3aTUCKHI NPUCTPOI abo iHLWi
3aco6u, o6 3abe3neuntn onopy Aetani Ta
3aKpinuUTK ii Ha CTiKiA NOBEepPXHi. Y TpYMyBaHHS
aertani pykamu abo Tinom He dikcye aetans Ta
MOXe NPU3BECTU [0 BTPATU KOHTPOIIO.

3. XBOCTOBMK HaKOHEYHMKa TpuMepa Mae€ niaxo-
AUTW A0 HAasiBHOTO LLAHrOBOrO NaTpoHa.

4.  BuKOpUCTOBYITE TiNbKU HAKOHEYHUK TPUMepa,
po3paxoBaHWU, Ik MiHIMyM, Ha MakCUManbHy
po6ouy 4acToTy, 3a3Ha4eHy Ha iIHCTPYMEHTI.

5. Nip vyac TpuBanoi po6oTu cnig HagsaraTu
3aco6u 3axuUCTy opraHiB cnyxy.

6. MoBoabTecs 3 HAKOHEYHUKaMU TpUMepa ayxe
obepexHo.

7. MNepen noyatkoM po60TH peTenbHO NepeBipTe
HaKOHEeYHUK TPUMepa Ha HasABHICTb TPILWMH 1
iHWKNX NoWwKoAKeHb. Y pa3i BUABNEHHA TPilMH
ab0 NowWwKoAKeHb HeranHo 3aMiHiTb HaKOHeY-
HUK TPUMepa.

8.  YHukawTe pisaHHsA uBsaxiB. Mepen noyaTkom
po6oTu ornsAHbTE po6oyy AeTanb Ta B pasi
HasiBHOCTI LBAAXiB NpuGepiThb ix.

9. TpwumaiiTe iIHCTPYMEHT MiLHO.

10. He HabnuxawTe pyku [o AeTanew, Wo
obepTatoTbes.

11. He monyckanTe KOHTaKTy HaKOHEYHMKa TPU-
Mepa 3 po6oYoIo AeTanmno A0 YBIMKHEHHS
iHCTpymeHTa.

12. MNepep noyaTkom o6po6GkM pobouyoi geTani
3anycTiTb IHCTPYMEHT i AanTe oMy nonpa-
LI0BaTN AESIKMIA Yac Ha XONoCTOMY XoAy.
3BepTaniTe yBary Ha Bibpauito abo 6uTTA: Le
MoXe BKa3yBaTW Ha HenpaBuiibHe BCTAHOB-
rNleHHs1 HAaKOHeYHMKa TpuMepa.

13. YBaXHO CTeXTe 3a HaNnpPAMKOM 06GepTaHHA
HaKOHeYHMKa TpMMepa Ta HanpsiMKOM nopaui.

14. He 3anuwanTte 6e3 Harnsaay iHCTPYMEHT, AKUMA
npautoe. MpauronTe 3 IHCTPYMEHTOM, TiNbKu
TPUMatloum Koro B pyKax.

15. O6GoB’sA3KOBO MicNA BUMKHEHHS iHCTPyMeHTa
3aXAiTb, NOKN HAKOHEYHUK TPUMEpPA He 3ynu-
HUTbLCS NOBHICTHO, | NULWE ToAi BUManTe
iHCTpYMeHT 3 geTani.

16. He TopkanTecs HaKOHeYHUKa TPMMepa Biapa3y
nicns o6po6ku: BiH MoXxe ByTu Ayxe rapsiumm
Ta CMIPUYNHUTY OMiKK.

17. He ponyckanTe noTpannsiHHA Ha OCHOBY
PO34MHHUKA, GEH3UHY, onuBK abo NoAiGHMX
peyoBUH Yepe3 HeobGepexHicTb. BoHn MoxXyTb
CcTaTu NPUYMHOIO NOSIBU TPILLUH HA OCHOBI.

18. [Oeski maTepianu MiCTATb TOKCUYHI XiMiYHi
peyoBuHU. ByabTe 06epexHi, Wo6 He gony-
CTUTU BANXAHHA NUNY Ta NOro KOHTaKTY 3i
wkipoto. loTpumyinTecs npaBun TexHiku 6e3-
neku, nepea6avyeHUX BUPOGHUKOM MaTepiany.

19. OGOB’sI3kKOBO BUKOPUCTOBYMNTE NUNo3a-
XUCHY Macky abo pecnipaTtop BignoBigHo oo
obnacTi 3acTocyBaHHA Ta MaTepiany, AKUn
obpob6nioeTLCA.

20. YcTaHOBITb IHCTPYMEHT Ha CTiliKy noBepxHto. B
iHLWIOMY pasi iIHCTPYMEHT MoXe BnacTu 1 3aBaatu
TpaBMU.

3BEPIFAWTE LI BKA3IBKMW.

A\ OMNEPEMXEHHSI: HIKONW HE BTpavaiite
NMUNBLHOCTI Ta He po3cnabnionTecs niA Yac Kopuc-
TyBaHHs BUPOGOM (L0 MOXITMBO MPU YacToMy
KOPUCTYBaHHi); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMYM-
Tecs BignoBigHux npaBun 6eanekn. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHSA a6o HegoTpuMaHHA npaBun
6e3neku, BUKNaAeHUX y Ui iHCTPYKUii 3 ekcnnya-
Tauii, MOXxe NPU3BECTU A0 CepPMO3HUX TPaBM.
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A OBEPEXHO: MNepep TUM siK perynioBaTtu
a6o nepeBipATU PYHKLiOHaNbHICTb iIHCTPYMEHTa,
060B’s13KOBO NepeKkoHanuTecs, WO iIHCTPYMEHT
BUMKHEHO W Bia’eAHaHO BiA enekTpomMepexi.

PerynioBaHHs BUCTYNY

HaKOHeYHMKa Tpumepa

[Inst HanawTyBaHHsS BUCTYMY HaKOHEeYHWKa Bigkpuiite
hikCyBarnbHy 3aLLinKy i NepeMiCTUTb, AKLO NOTPiGHO,
OCHOBY Bropy abo BHW3, NOBEPTao4u rBUHT pery-
nioBaHHs. MNicns 3aBepLUeHHS perynioBaHHsA MiLHO
3akpuiiTe dikcyBasbHY 3aLUinky, Wob 3adikcyBaTn
OCHOBY.
» Puc.1: 1. OcHoBa 2. lllkana 3. BUctyn HakoHeYHvKa
4. dikcyBanbHa 3awinka 5. [BUHT perynto-
BaHHs 6. LLlecturpaHHa ranka

PyYHKLiA NNaBHOro 3anycky

PyHKLiA NNaBHOro 3anycky MiHiIMi3ye pyBOK nig Yac
3anycky 1 3abesnevye nnaBHWiA 3anyck iHCTpyMeHTa.

KoHTponb nocTinHoi Yactotm
obGepTaHHsA

MpuUCTpilt enekTPOHHOTo KOHTPOSIO HYacToTK obepTaHHs
ANS NiATPUMKM NOCTINHOT YacToTW 0bepTaHHs.

[lae MoXnuBICTb BUKOHYBaTK TOHKY 06po6Ky, agxe Yac-
ToTa 06epTaHHs NiATPUMYETLCS Ha NMOCTIMHOMY PiBHi
HaBiTb B yMOBaxX HaBaHTaXXEHOro CTaHy.

Perynsatop 4yactotu obepraHHA

A OMEPENXXEHHSI: He BukopucToByiiTe
perynsiTop 4actoTu o6epTaHHs nig Yac po6oTu.
Yepes cuny npotugii onepatop MoOXe BUNagKkoBo
TOPKHYTUCSA HaKoHeYHWKa Tpumepa. Lie moxe npusBe-
CTW [0 TPaBMU.

MPUMITKA: AKLO IHCTPYMEHT He 3aKpinneHo HaBiTb
nicns 3akpmBaHHA hikcyBanbHOI 3aLUinkuW, 3aTArHITL
LIeCTUrpPaHHy ranky, a NnoTimM 3akpunte dikcyBanbHy
3aLLinky.

Lisa BMukaua

A\ OBEPEXHO: MNepea TMM 5K NigKNIOYATM
iHCTPYMeHT A0 Mepexi, Heo6XiAHO NnepekoHaTUcs,
L0 NOro BUMKHEHO.

LLlo6 3anycTWTW iHCTPYMEHT, HaTUCHITb Ha Bik nepemu-
Kaya 3 nosHaukoto |. o6 3ynuHUTU iHCTPYMEHT, HaTuC-
HiTb Ha Bik Nnepemukaya 3 nodHauykot O.

» Puc.2: 1.[lNepemukay

EnekTpoHHi byHKUiT

[Ins nonerweHHst po6oTH iIHCTPYMEHT 0bnagHaHo enek-
TPOHHUMU DYHKLISIMU.

IHankaTopHa namna
» Puc.3: 1.Jlamnouka iHgukatopa

Konu iHCTpyMeHT nia’eQHyeTbcst 40 Mepexi, 3aro-
pSIETLCA 3eneHa iHgukaTopHa namna. AKLWo iHanKa-
TOpHa namna He 3aropsieTbCs, Lie MOXe CBiAYUTV Npo
HeCnpaBHICTb LUHYpPa XMBMeHHst abo KoHTponepa.
FAKLLO iHAMKaTOpHa namna ropuTb, ane iHCTPYMEHT He
3anyckaeTbCsl, HaBiTb AKLLO BiH YBIMKHEHWI, Lie MOXe
CBigYMTM NPO Te, WO rpadiToBi LLiTKV 3HOLEHI abo
KOHTpOIep, MOTOP Yv BMUKay € HECMPaBHUM.

3axucT Big BUNagKoBOro 3anycky

IHCTPYMEHT He 3anycTuTbCA B pasi HaTUCKaHHA Ha Bik
nepemvikayda 3 No3HauKoto |, HaBiTb AKLLO IHCTPYMEHT
NigKMoYeHo A0 Mepexi eneKkTpOXNBIEHHS.

Y uboMy BUNaaKy iHAvKaTopHa namna 6nuvae Yyepso-
HWUM KONbOPOM, YKa3ytoun Ha crpaLboByBaHHs Npu-
CTpOIo, LU0 3axuLace Bif BUNaAKOBOrO 3arnycky.

LL|o6 BUMKHYTU 3aX1CT Bif BUMAAKOBOrO 3anycky, HaTuc-
HiTb Ha Bik Nepemmkaya 3 nosHaukoto O.
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A OBEPEXHO: SAKLWO IHCTPYMEHT NpoTArom
TPUBANOro Yacy eKCnyaTyeTbCsl 3 HU3bKOI
4acToTo 06epTaHHs, ABUrYH NepeBaHTaXy-
€TbCH, WO NPU3BOAUTL A0 NOPYLLEHb Y PO6OTi
iHCTpyMeHTa.

A OBEPEXHO: Perynsitop yactoTu o6epTaHHs
MOXHa noBepTaTu Tinbku Ao uudpm 6 i Hasap no
1. He HamaraiiTecs npMMycoBo noBepTaTH pery-
nATOp 3a MeXi 3HaYeHb 6 a6o 1, ToMy Lo Le Moxe
npu3BecTu Ao BiaMoBM hyHKUii perynioBaHHA
YacToTu oGepTaHHA.

YacToTy 06epTaHHs iHCTpyMEHTa MOXHa 3MiHIoBaTK,
YCTaHOBIIOOYM PETYNSTOP YacToTh o6epTaHHs Ha
3Ha4YeHHs Bia 1 00 6.

» Puc.4: 1. PerynsTtop 4actoTv o6epTaHHs

LLlo6 36inblumnTy YacToTy obepTaHHs, noBepTanTe pery-
NATOP YacToTn obepTaHHa B Hanpsamky uudpu 6. o6
3MEHLUNTY YacToTy obepTaHHS, MoBepTanTe perynatop
y Hanpsimky umndpu 1.

Lle nae amory Bnubpatu ineanbHy 4acTtoTy obepTaHHs
Ans onTumanbsHoi 06pobkn matepiany, TobTo npa-
BUINbHY YacToTy 06epTaHHa MOXHa BUOMpaTK B 3anex-
HOCTI Bij MaTepiany ¥ AiameTpa HakOHeYHMKa.
BignoBigHicTb UMdPOBMX 3HAYEHb Ha PErynsaTopi i
npubnmaHoi YacToTn obepTaHHs AMB. Y Tabnuui.

Undpa xg”

1 10 000
12 000
17 000
22000
27 000

oo~ |lw|N

34 000
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3BOPKA

POBOTA

A OBEPEXHO: MNepen BUKOHAHHAM 6yAb-AKUX
pPOGiT 3 iIHCTPYMEHTOM 06GOB’sI3KOBO BUMKHITb
1oro Ta BiAKNIOYiTb Bif enekTpomepexi.

A OBEPEXHO: 0608’a3k0B0 MiLHO TpuManTe
iHCTpPYMeHT ogHicto pykoto 3a kopnyc. He Topkain-
Tecs meTaneBux getanen.

YcTaHOBMNEHHA a6o 3HATTA

HaKOHeYHMKa Tpumepa

A\ OBEPE)XHO: He 3aTArymTe ramky natpoHa
6e3 yCTaHOBNEHOro HaKOHeYHMKa TpUMepa,
iHaKLe KOHYC NaTpoHa MOoXe 3naMaTucs.

A OBEPEXHO: BUKOPUCTOBYMTE TiNbKM KIHoui,
L0 BXOASATh A0 KOMMMEKTY iIHCTPyMeHTa.

BcTaHOBUTM HaKOHEYHWK TPMMepa MOXHa [BOMa Cro-
cobamu. CkopucTanTecs 6yab-aKUM i3 HUX.

3 BUKOPUCTaHHAM ABOX raMkOBUX
KIo4iB

BcTaBTe HakOHEYHWK TpUMepa B KOHYC NaTpoHa Ao
KiHLIA 11 32 LOMOMOTOK OAHOTO rakoBoro Kioya fgobpe
3aTArHITb ranky NaTpoHa, Npv LbOMY BTPUMYHOUM LLINIAKY
OPYrVIM raiikoByM Krtouem.
» Puc.5: 1. 3atarHytu 2. MNocnabutu 3. LLniika

4. lanka natpoHa

3 BUKOPUCTAHHAM OoOQHOIo ramkoBoro
Krro4ya

BcraBTe HakoHEYHMK TpUMepa B KOHYC NaTpoHa Ao

KiHLA 11 32 JONOMOTO0 raikoBOro kitova fobpe 3atar-

HiTb raKy naTpoHa, Npu LbOMY HaTWUCKak4M Ha 3aMoK

Bana.

» Puc.6: 1. 3atarHytu 2. MNocnabutu 3. 3amok Bana
4. larika naTpoHa

LLlo6 3HATU HAKOHEYHWK TpUMEpPA, BUKOHANTE npoLe-
[ypy BCTaHOBMEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSIAKY.

3amiHa KOHyca naTpoHa

A OBEPEXHO: Po3Mip KoHyca naTpoHa
Mae BiAnoBigaTM HAKOHEYHUKY TpUMepa, Lo
BUKOPUCTOBYBaTUMETbLCS.

A\ OBEPE)XHO: He 3aTAryiTe raiiky natpoHa
6e3 BCTaBNEHOro HaKOHeYHMKA TPMMepa, iHaKwe
KOHYC NaTpoHa MOXe 3ramaTmcs.

1. BigkpyTiTb i 3HiIMiTb raiky naTpoHa.

2.  3aMmiHiTb yCTaHOBMNEHMI KOHYC NaTPOHa Ha KOHYC
npaBuIbHOrO PO3Mipy.

3.  YcTaHOoBITb Ha MicLe ranky naTpoHa.
» Puc.7: 1. KoHyc naTtpoHa 2. [aiika naTtpoHa
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Ansi ocHoBM

AI'IOI'IEPEH)KEHHFI: Mepen BUKOPUCTaHHAM
iHCTPyMEHTa 3 OCHOBOIO 3aBXAN BCTAHOBMIOWTE
Ha OCHOBY LITYLEp ANSA nuiny.

» Puc.8: 1. lTtyuep Ans nuny 2. MBMHT i3 HaKaTaHo
ronoskoto 3. OcHoBa

1. YcTaHOBiTb OCHOBY Ha AeTarnb, Ky NOTPi6HO
pi3aTn, TakKuM YMHOM, LoD HaKOHEYHWK TpumMepa ii He
TOpPKaBCS.

2. YBIMKHITb IHCTPYMEHT Ta 3a4ekainTe, Noku Hako-
HEYHUK TpMMepa He Habepe NoBHY LUBNAKICTb.

3. TnaBHo npocyBaTe iHCTPYMEHT ynepes no pobo-
4in getani, TpMMaro4m OCHOBY BPiBEHb i3 MOBEPXHEID,
00 3aBepLUEHHS pi3aHHs.

» Puc.9

Mig vac 3HATTA hbacok NoBepxHsi AeTani NoBUHHA

6yTK po3TalloBaHa 3niBa Bif HAKOHEYHVKa TpMMepa B

HanpsiMKy nogasi.

» Puc.10: 1. Poboua getanb 2. Hanpsm obeptaHHs
HakoHeuHuka 3. Bug 3Bepxy iHCTpyMeHTa
4. Hanpsm nogavi

IMig yac BUKOpUCTaHHsA NpsMOi HanpsMHoi abo HanpsiM-
HOi Tpumepa 060B’sI3KOBO BCTAHOBIMIOWTE Ti 3 NpaBoro
60Ky B Hanpsmky nogadi. Lie nonomoxe tpumatwm i
BpiBEHb 3 ODOKOBOIO NOBEPXHEID AeTani.
» Puc.11: 1. Hanpsim nogadi 2. Hanpsim o6ep-
TaHHA HakoHeyHuka 3. [letanb 4. Mpama
HanpsiMHa

NPUMITKA: Akwo nepecyBaTtu iHCTpYMEHT Briepes
3aHaATo WBWAKO, Lie MOXe NPU3BECTU [0 HU3bKOT
SIKOCTi 06pO6KMN ab0 NOLUKOAXKEHHS HAKOHEYHMKA
TpUMepa 4un ABuUryHa. AKWo nepecyBaTut iHCTPYMEHT
Brepes 3aHaATo NOBINbHO, Lie MOXe NpU3BeCTU A0
obnikaHHA abo cnoTBOpeHHs npopidy. MpaBunbHa
LIBMAKICTb NOAAYI 3aNeXuTb Bi, pO3Mipy HaKOHeu-
HVKa Tpumepa, TUNy aetani Ta MubuHW pi3aHHs.
Mepen TMM sk nouYnHaTK pidaHHs poboyoi geTani,
pekoMeHA0BaHO 3pobUTN NPOBHMIA Po3pi3 Ha LUMATKY
3 Bigxoais. Lle Aactb MOXNMBICTb NOAUBUTUCH, AK
came BurnsAaTUMe Npopis, a Takox nepesiputu
po3mipu.

A OBEPEXHO: Ocxinbn HagMipHe pisaHHsa Moxe
NpU3BECTU A0 NEepPEBaHTaXeHHs ABUryHa abo ycknaa-
HUTW KepYyBaHHS IHCTPYMEHTOM, Nif Yac BUPi3aHHA
nasiB rnybrHa pisaHHs He NOBMHHA NEPEBULLYBATH

3 MM 3a oguH npoxia. AKwo noTpibHo BMpi3aTy nasm
mubuHoto GinbLie 3 MM, To cnig 3pobuTn aekinbka
npoxoAiB, NOCNiAOBHO 36iMbLUYOYM HACTPOWKY FMn-
OGUHN HaKOHEYHWKa.
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MonimepHa nigcraBka

Hodamkoee npunadds

MonimepHy niacTaBKy MOXHa BUKOPVCTOBYBATU K
[OMNoMiKHe npunaaas (Ave. PUCYHOK).
» Puc.12: 1. 3aTUCKHWI rBUHT

[MoMicCTiTb IHCTPYMEHT Ha noniMepHy NiACTaBKy # 3aTsar-
HiTb 3aTUCKHWI FBMHT TaK, W06 HAaKOHEYHWK TpUMepa
BMCTYNaB Ha NOTPIOHY JOBXMWHY.

Cnocobu BUKOPUCTaHHS NiACTaBKV HaBedeHi B iHCTPYK-
Lii 3 iT ekcnnyaTauii.

HanpsimHa wa6noHa

Hodamkoee npunadds

HanpsimHa wabnoHa mae rinb3y, Kpisb Ky NPOXOAUTb
HaKOHEeYHUK TpUMepa, Lo AAE 3MOry BUKOPUCTOBYBATH
TpumMepa i3 WwabnoHamu.

» Puc.13

1. BignycTiTb rBUHTM Ta 3HIMiTb NPOTEKTOP OCHOBMW.
» Puc.14: 1.lpotekTop ocHOBYU 2. [BUHTK

2.  YCTaHOoBITb HanNpsIMHy LWabnoHa Ha OCHOBY Ta
BCTaHOBITb NPOTEKTOP OCHOBM Ha MicLe. oTim 3akpi-
NiTb NPOTEKTOP OCHOBW, 3aTArHYBLUW BUHTHU.

3.  BakpiniTb WabnoH Ha aeTani. YcTaHOBITb
iHCTPYMeHT Ha wabnoH Ta nepecysaiiTe iIHCTPYMEHT
i3 HanpsiMHoto WabnoHa B340BX 6OKOBOI NOBEPXHi
wabnoHa.
» Puc.15: 1. HakoHeuyHuk Tpumepa 2. OcHoBa

3. MNpotekTop ocHoBwu 4. LLlabnoH

5. Poboua getanb 6. HanpsimHa wabnoHa

MPUMITKA: Poamip npopisy Ha getani aeLuo Bigpis-
HATUMETbCS Bif po3mipy wabnoHa. 3pobiTb nonpasky
Ha BigcTaHb (X) MiXX HAaKOHEYHUKOM TpUMepa Ta
30BHILLHIM KpaeM HanpsAMHoI LWwabnoHa. BiactaHe (X)
MOXHa po3paxyBaTi 3a Takolo hOpMymoLo:

BiactaHb (X) = (30BHilLHi AiameTp HanpsAMHOT
wabnoHa - AiaMmeTp HaKOHeYHUKa Tpumepa) / 2

Hodamkoee npunadds

MpsMy HanpsiIMHY 3py4HO BUKOPUCTOBYBATU Ansi Npsi-
MWX MPOPI3iB Nif Yac 3HATTA pacok abo BUPi3aHHSA
nasis.

» Puc.16

1. lNpuegHainTe HaNpsIMHY MNaHKy Ao NpsiMOi

HanpsiMHOI 3a flonomMoroto 6onTa Ta KpUNBEYacToi ranku.

» Puc.17: 1. Bont 2. HanpsmHa nnaHka 3. MNpsma
HanpsimHa 4. KpunbyacTa ravika

2.  TpwvkpiniTe By3on NpsAMoi HanpsiMHOI 3a 4ONOMO-

rot0 3aTUCKHOTO rBUHTA.

» Puc.18: 1. 3atuckHuii revHT 2. MpsiMa HanpsiMHa
3. Kpuneyacra raiika 4. OcHoBa

3. BignycrTiTb kpune4acTy ranky Ha By3ni npsimoi
HanpsiMHoI Ta BiAperyntoiTe BiACTaHb MiX HAKOHEYHW-
KOM TpuMepa Ta NpsiMoto HanpsiMHot. Ha noTpibHin
BifCTaHi HadiHO 3aTArHITb KPUNBYACTY ranky.

4. Tlig vac pisaHHsi pyxanTe iHCTPYMEHT Takum

YMHOM, WO6 npsiMa HanpsimHa nepebyBana BpiBeHb i3
NoBEPXHELO AeTani.

Axwo BiacTaHb Mixx GOKOBOI NOBepxHEto aeTani i
MONOXEHHSIM pi3aHHs 3aBenvka Ans NpsMoi Hanpsim-
Hoi abo 6okoBa NoBepxHs AeTani He npsMa, Npsmy
HanpsiMHy BUKOPWCTOBYBATW HE MOXHA. Y TakoMmy pasi
LLINbHO NPUTUCHITL NPAMY NNaHKy A0 AeTarni 1 BUKO-
pucToByWTe Ti IK HaNPSIMHY BiAHOCHO OCHOBM TPUMepa.
IHCTPYMEeHT cnif nogasaTh B HANPsiMKy, yKkazaHoMy
CTPINKoH.

» Puc.19

PizaHHsA no kony

AKLLO 3MOHTYBaTK pa3oM NpPsIMy HaNPSMHY 1 HAaNPSIMHY
NnaHKy, K Noka3aHo Ha PUCYHKY, MOXHa BUKOHYBaTU
pi3aHHs Mo Kony.

MiHiManbHuUi | MakcumanbHWin pagiycy Kin, ki MoxHa
BMpi3aTu (BiACTaHb Bif LEHTpa Kona Ao LeHTpa Hako-
HeYHUKa Tpumepa):

MiH.: 70 Mm

Makc.: 221 mm

Ons Bupi3aHHsA Kin i3 pagiycom Big 70 Mm ao 121 Mmm

» Puc.20: 1. KpunbyacTta raika 2. HanpsiMHa nnaHka
3. Mpsama HanpsmHa 4. LieHTpanbHuii oTBip
5. bont

Ans Bupi3aHHsA Kin i3 pagiycom Big 121 mm go
221 mm

» Puc.21: 1. Kpunbyacta ranka 2. HanpsmHa nnaHka
3. MpsaAma HanpsiMHa 4. LieHTpanbHuii oTBip

5. bont

MPUMITKA: 3 BUKOPMCTaHHAM Liei HanpsiMHOT kona
pagiycom Bif 172 mm o 186 MM Bupi3aTu He BUAe.

1. CyMicCTiTb LeHTpanbHWii OTBIp Ha NPSAMIN HaNpsim-

Hil i3 LeHTpoM Korna, sike NoTpPibHO BUpi3aTH.

» Puc.22: 1. Upgsax 2. LlenTpanbHui oTBip 3. MNpava
HanpsiMHa

2. BcTaBTe B LeHTpanbHMIn OTBIp LUBSX AiaMeTpoM A0
6 MM, LWo6 3adikcyBaT NPSIMY HanpsiMHY.

3. [oBEpHiTb IHCTPYMEHT HAaBKOMO LiBSIXa 3a roguH-
HUKOBOO CTPINKOH.

Jodamkoee npunadds

O6pi3aHHs, KpMBONiHiliHe pidaHHA MebneBoi haHepu
TOLLIO NEerko BUKOHYBATMW 3a JONOMOro0 HanpsiIMHOT
Tpumepa. HanpsimHuid ponuk ine no kpueiin Ta 3abesne-
Yye YMCTe pi3aHHs.

» Puc.23

1. YcTaHOBITb HaNpsIMHY TpUMepa ¥ TpUmay Hanpsm-
HOI Ha OCHOBY 3a JOMOMOTOK 3aTUCKHOTO rBuHTa (A).

2. BignycrTiTb 3aTuckHuiA rBUHT (B) Ta Biaperyntoiite

BiCTaHb MiXX HAKOHEYHMKOM Ta HaNPSIMHO TpUmepa,

NOBEPHYBLUW IBUHT peryntoBaHHA (1 MM 3a NoBOpOT).

Ha noTpibHin BigcTaHi 3aTArHiTh 3aTUCKHWI rBUHT (B) Ta

3aKpiniTe Ha MicLi HaNPsAMHY Tpumepa.

» Puc.24: 1. BuHT perynioBaHHs 2. Tpymay Hanpsim-
Hoi 3. HanpsiMHa Tpumepa

3. Mg yac pisaHHs pyxanTe iHCTPYMEHT Tak, o6
ponuk HanpsiMHoI iLwoB no 6oky poboyoi aeTani.
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» Puc.25: 1. Po6oya getanb 2. HakoHeYHWK TpumMepa
3. HanpsamHun ponuk

Moxunna ocHoBa

[Hodamkoee npunadds

[Noxmna ocHoBa npu3HayveHa Ans nigpisaHHs Kparo
nucTa i3 WwapysaTtoro matepiany abo aHanoriyHnx
mMarepianis.

Moxwmny ocHOBY 3py4HO BUKOPUCTOBYBATU AJ1St 3HATTS
dacok.

1.  BcTaHOBITb IHCTPYMEHT Ha NOXUMY OCHOBY,
ocnabTe 3aTUCKHI FBUHTM N HAXUMiTb IHCTPYMEHT nig
NoTpiGHUM KyTOM.

2.  BWTSArHITb HAKOHEYHUK TPMMEpPa Ha NOTPIOHY
BiICTaHb i 3aKpuinTe hikcyBanbHy 3aLlinky, a noTim
3aTArHITE 3aTUCKHI TBUHTW Mif NOTPIGHWUM KyTOM.

3. MiyHO NPUTUCHITL NpsIMY NNaHKy Ao Aetani n

BMKOPUCTOBYITE il Ik HANPSMHY BiAHOCHO NOXWMOI

OCHOBMW. [HCTPYMEHT cnia nogaeaTtit B HanpsiMKy, ykasa-

HOMY CTPIfIKOtO.

» Puc.26: 1. 3artuckHi renHTn 2. dikcyBanbHa
3alinka

BukopucTtaHHA npoTeKkTopa Noxusnoil
OCHOBM 3 OCHOBOIO

KBagpaTHy nnacTuHy npoTeKTopa NoXmnoi OCHOBM,
3HATY 3 MOXUIOI OCHOBU, MOXHA BCTAHOBWTW Ha OCHOBY.
DopmMy NpoTEKTOPa OCHOBY MOXHA 3MiHIOBATU 3 KPYrmnoi
Ha KBafpaTHy.

1. 3HiMiTb NPOTEKTOP NOXMIOT OCHOBW, BUKPYTUBLLN
1 BUAHSIBLLIN YOTUPW TBUHTMU.

2. TpwvKpiniTb MPOTEKTOP MOXMIOI OCHOBU 4O OCHOBMU.
» Puc.27: 1. [poTtekTop Noxmnoi ocHOBK 2. MBUHT

OcHoBa 3i 3cyBoM

Hodamkoee npunadds

OcHoBa 3i 3CyBOM NMpu3HaveHa Ans nigpisaHHs kpato
nucTa i3 wapysatoro Mmatepiany abo aHanoriyHnx
maTepianis.

OcHoBy 3i 3cyBOM 3py4HO BUKOPUCTOBYBaTW AN pobiT y
BY3bKNX MiCLISIX.

» Puc.28

BukopucTaHHA iHCTpyMeHTa 3
OCHOBOIO 3i 3CyBOM

1. MepL HiX ycTaHOBMIOBATM iHCTPYMEHT Ha OCHOBY

3i 3CcyBOM, BiKPYTiTb raiky naTpoHa 1 3HimiTb ii pasom

i3 KOHyCOM naTpoHa.

» Puc.29: 1. lWkis 2. Nanka natpoHa 3. KoHyc
naTpoHa

2. YCTaHOBITb LUKIB Ha IHCTPYMEHT, HATUCHYBLUW Ha
3aMok Bana 11 Jobpe 3aTArHyBLUM LLKIB KMtoYeM.
» Punc.30: 1. lankosun kntoy 2. Wkis 3. 3amok Bana

3.  YcTaHOBITb Ha OCHOBY 3i 3CYyBOM KOHYC NaTpoHa
HarBUHTITb raiiky naTpoHa, sik noka3aHo Ha PUCYHKY.
» Puc.31: 1.lanka natpoHa 2. KoHyc natpoHa

4.  YCTaHOBITb OCHOBY 3i 3CyBOM Ha iHCTPYMEHT.

» Puc.32

5.  3a gonomoroto BUKPYTKM HadiHbTE peMiHb Ha LLKIB
i NnepekoHawnTecs, WO BiH NArae Ha LWKiB N0 BCiM LWWPUHI.
» Puc.33: 1. lWkiB 2. PemiHb

6.  3akpwuiiTe dikcyBarnbHy 3aLLinky.
» Puc.34: 1. dikcyBanbHa 3aLuinka

7. BcTaHOBITb HaKOHEYHUK TPUMEPA, K 3a3HA4YEHO
HMKYe.

MoknapiTe Ha ik iIHCTPYMEHT 3 OCHOBOIO 3i 3CYBOM.
BcTaBTe WecTurpaHHuii KoY B OTBIP OCHOBY 3i 3CyBOM.

YTPUMYHOUM LLECTUTPAHHWUIA KIKOY Y NOMOXEHHI, Noka-

3aHOMY Ha PUCYHKY, BCTaBTe HAKOHEYHUK TpUMepa B

KOHYC naTpoHa Ha Bany OCHOBM 3i 3CyBOM 3 iHLLIOrO GoKy

1 WiNbHO 3aTArHITb ranky naTpoHa rakoByUM KITHOYeM.

» Puc.35: 1. lankosui kntod 2. LlecTurpanHuii knioy
3. HakoHe4HVK Tpumepa

8.  Lo6 3HATM HaKOHEYHWK TpUMepa, BUKOHaNTe
npoueaypy BCTAHOBMEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSAKY.

BukopucTaHHA OCHOBM 3 NJTACTUHOKD
OCHOBM 3i 3CYBOM i KpinneHHsm gns
PYKOATKMN

[ns kpaLLoi CTINKOCTi OCHOBY 3i 3CYyBOM MOXHa BUKO-
pVCTOBYBaTW Pa3oM 3 OCHOBOIO Ta KPIiNMeHHsIM Ans
PYKOATKM (mopaTkoBe Npunagns).

» Puc.36

1. BUKPYTiTb rBUHTU 11 3HIMiTb BEPXHIO CEKLIitO 3

OCHOBM 3i 3CyBOM. Bigknaitb BEpXHIO CEKLit0 OCHOBM 3i

3CYBOM J€Cb MOpy-.

» Puc.37: 1.IBuHTK 2. lNMnacTMHa OCHOBMU 3i 3CyBOM
3. BepxHsi cekLjist OCHOBM 3i 3CyBOM

2. 3akpiniTe NNacTMHy OCHOBMU 3i 3CyBOM YOTMpMa
rBUHTaMK, a NOTiM 3a JOMOMOrOI0 ABOX MBUHTIB Npu-
KpiniTb 4O NNACTUHM OCHOBMW 3i 3CYBOM KPINNMeHHs Ans
pyKosiTKW. [PUKPYTiTh CTPYKHEBY PYKOSITKY (AodaTkoBe
npunagas) Ao KpinneHHs Ans pykoaTky. B iHwomy
BapiaHTi BUKOPUCTAHHS Ha KPINNEeHHs Ana pyKOATKN
MOXXHa BCTAHOBUTULLAPONOAIOHY PYKOSITKY, sika 3HiMa-
€TbCS 3 OCHOBM 3arnunGneHHs (qoaaTkose npunaaas).
LLlo6 ycTaHOBMTM LLApONOAIGHY PYKOSITKY, MOMICTITb i
Ha KpinneHHs Ans pyKOSTKU 1 3aKpiniTb rBUHTOM.

3i cTpMKHEBOIO PYKOSITKOIO
» Puc.38: 1. CtpwxHeBa pykosiTka 2. KpinneHHs gns
pykosTku 3. [nacTuHa oCHOBM 3i 3CyBOM

I3 waponogi6HO PYKOATKOKO
» Puc.39: 1.BuHT 2. LLlaponogibHa pykosiTka
3. KpinneHHst ans pykosiTku

BukopucTaHHA iHCTpyMeHTa 3

OCHOBOIO 3arnnoneHHsA

Hodamkoee npunadds

A OBEPEXHO: vy pasi BUKOPUCTaHHS iHCTpY-
MeHTa sik ppe3epa MiLHO TpMMaiiTe ioro o6oma
pykamu.

1.  LLo6 BrkopurCTOBYBaTK IHCTPYMEHT 5K chpesep,
YCTaHOBITb Oro Ha ocHOBY 3arnnbneHHs (gogaTkose
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npunagas), NoBHICTIO BAABMBLUM MOro. 3anexHo Big

3aBAaHHsi MOXHa BUKOPUCTOBYBaTH abo WaponofiGHy,

abo CTpMKHEBY PYKOSTKY (QoAaTkoBe npunapns).

» Puc.40: 1. OcHoBa 3arnubneHHs 2. CTpuwkHeBa
pykosiTka

2. o6 BMKOPUCTOBYBaTU CTPUXKHEBY PYKOATKY
(nopaTtkoBe NpunagAs), BUKPYTiTb FBUHT i 3HIMITh LLapo-
nopaibHy pyKosiTKy.

» Puc.41: 1.BuHT 2. LLlaponopi6Ha pykosTka

3. BKpYTiTb CTPUXHEBY PYKOSITKY B OCHOBY.
» Puc.42: 1. CtpuxHeBa pyKosiTka

PeryntoBaHHS rMMOGUHM pi3aHHsA
I'Iip, Yyac BUKOPUCTaHHA OCHOBU
3arnu6bneHHs (qoaaTkoBe Npunaans)

A\ OBEPEXHO: MNig 4ac po6oTy 3aBXaN MiLHO
TpUManTe iIHCTPYMEHT 3a 061aBI PyKOATKMU.

» Puc.43: 1. Pyuyka perynioBaHHs 2. Baxinb
6nokyBaHHSs 3. [MoKax4uK rmubuHn
4. PerynioBanbHa raika LuTaHri cronopa
5. KHonka wewuakoi nogavi 6. LTaHra cTo-
nopa 7. brnok ctonopa 8. PeryntoBanbHui
60nT i3 LIEeCTUrPaHHOIO rONI0BKOD

1. YCTaHOBITb iIHCTPYMEHT Ha MMocKy NOBEPXHIO.
BianycTiTe Baxinb 6nokyBaHHs 1 OMYCTiTb KOPMyC
{HCTpyMEeHTa TakuM YMHOM, 06 HaKOHEYHUK TpMepa
3rierka TopkaBcsi N1I0CKOT NoBepXHi. 3akpuinTe Baxinb
6rokyBaHHs, o6 3adikcyBaTh KOPMyc iHCTPyMeHTa.

2. [oBepHiTb peryntoBarsnbHy ranky LTaHr1 ctonopa
NPOTW rOAWHHUKOBOT CTPINKK. ONyCTiTb LUTaHry CTO-
nopa, o6 BoHa Topkanacs perynioBanbHoro 6onra i3
LLIECTUrPaHHOLO rofI0BKOK. CyMICTiTh NOKaXKUMK rNBUHN
3 nopinkoto «0». MMnbuHa pisaHHA BKa3yeTbCH Ha LuKani
NOKaXK4YMKOM rMUBUHM.

3. HaTtuckaroum kHOMKy LWBUAKOT nogadi, nigHiManTe
LITaHry cTonopa, Aoku He Byae AocarHyta HeobxigHa
rmmbuHa pisaHHs. TouHo BigperynoBaTy MUGnHy
MOXHa, obepTaroun pydky perynioBaHHsi (1 MM Ha
06epT).

4. ObGepTatoumn perynioBanbHy raviky WTaHrM ctonopa
3a roOAMHHUKOBOIO CTPINKOK, MOXHA HafiiHO 3akpinuTn
LUTaHry cTonopa.

5. Tenep 3agaHoi MUOWHW pi3aHHSA MOXHA JOCArTY,
nocnabusLum Baxinb 6rokyBaHHS 1 ONYCTUBLLMN KOPMYC
iHCTpyMeHTa, W06 WwTaHra cTonopa TOpKHynacs pery-
nioBanbHoro 6onTa 6noka crtonopa.

6.  YcTaHOBITb OCHOBY Ha AeTanb, Ky NOTPibHO
pi3aTi, TakMM YMHOM, LL06 HaKOHEYHVK TpuMepa ii He
TOpKaBCsi.

7.  YBIMKHITb IHCTPYMEHT i 3a4eKkanTe, JOKN HaKoHeY-
HVK TPUMepa He [oCArHe NOBHOT YacToTV 06epTaHHs.

8.  OnycTiTb KOpNyC iHCTPYMEHTa ¥ pyxanTe iHCTpy-
MEHT ynepe/ rno NoBepxHi AeTani, NpUTUCKa4n OCHOBY
[0 AgeTani Ta nnaBHO NPOCYBaYn, AOKUN Pi3aHHS He
6yne 3aBepLUEHO.

Mig Yac 3HATTS hacok NOBEpXHS AeTani NoBUHHA

6yTu po3TalloBaHa 3niBa Big HaKOHEYHVKa Tpumepa B

HanpsiMKy nogaui.

» Puc.44: 1. [etanb 2. Hanpsim o6epTaHHsA Hako-
HeyHuka 3. Bug 3Bepxy iHCTpymeHTa

4. Hanpsim nogavi

MMig Yac BUKopUCTaHHst NpsMOi HanpsiMHoi abo HanpsM-
HoT TpuMepa 060B’A3K0BO BCTaHOBIOWTE i 3 NpaBoro
60Ky B Hanpsimky nogadi. Lie fonomoxke Tpumatm ix
ypiBEHb i3 6GOKOBOIO NMOBEPXHEIO AeTari.
» Puc.45: 1. Hanpsm nopadi 2. Hanpsim obep-
TaHHA HakoHeyHuka 3. [letans 4. Mpsama
HanpsiMHa

MPUMITKA: Akwo nepecyBaTtu iHCTPYMEHT Brepes
3aHaATo WBWAKO, Lie MOXe NPU3BECTU 0 HU3bKOT
AKOCTi 06pO6KM abo NOLLUKOMKEHHSI HAKOHEYHMKA
TpMepa 4n ABUryHa. FAKLLIO nepecyBaTV iIHCTPYMEHT
Bnepep 3aHaATo NOBINbHO, Lie MOXe Npu3BecTu Ao
obnikaHHs abo cnoTBopeHHs npopiay. MpasunbHa
LUBMAKICTb NOAAYI 3aNeXuTb Bif PO3Mipy HaKOHeu-
HVKa TpUMepa, TUny aetarni Ta MUGKHU pi3aHHs.
Mepen TMM Ak nounHaTK pisaHHs poboyoi geTani,
peKkoMeH0BaHO 3pobuTY NPOBHNIA PO3pi3 Ha WMaTKy
3 BigxogiB. Lie pacte MoxnumBicTb no6aunTu, sik came
BUrMSAATIME NPOPI3, a TAaKOX NepeBipuTy po3mipu.

I'Ipﬂma HanpsAMHa Ans TpumaYa

HanpAMHOI

Hodamkoee npunadds

MpsiMy HanpsiMHY 3py4YHO BUKOPUCTOBYBATH AN Npsi-
MUX NpOopI3iB nif Yac 3HATTA pacok abo BMpi3aHHS
nasis.
» Puc.46: 1. bonT 2. Tpmay HanpsMHOI
3. Kpuneuacra ravika (A) 4. bont
5. KpuneuacTa ravika (B) 6. HanpamHa
nnaxka 7. Mpsima HanpsiMHa 8. CMyLLKOBI
6ontn

1. YcTaHoBiTb By30n NpsiMOi HAaNPSIMHOI Ha TpumMay
HanpsiMHOI (AoAaTkoBe Npunaaas), BUKOPUCTOBYOUN
60nT i KpunbYacTy raviky (A).

2. BcraBTe Tpumay HanpsiMHOI B OTBOPY OCHOBM
3arnmbneHHs, a noTim 3aTArHiTb CMYyLUKOBI 6onTw.

3.  LWo6 BiaperynioBaT 3a30p MiXk HAKOHEYHU-

KOM TpUMepa I NPsIMOI0 HanpsiIMHoOo, ocnabTe
KpuneyacTy raviky (B). BigperynioBasLum 3a3op, 3atar-
HITb KpUnbYacTy ranky (B), wob 3adikcyBaTn npsimy
HanpsiMHy.

lNMpama HanpAMHa

Hodamkoee npunadds

MpsiMy HanpsiMHY 3py4YHO BUKOPUCTOBYBATH As Npsi-
MUX MPOPI3iB Nig Yac 3HATTSA pacok abo BMpi3aHHsA
nasis.

» Puc.47

1. BcTaBTe WMHM B OTBOPU OCHOBM 3arnnMOneHHs.
» Puc.48: 1. lluHa 2. Kpuneyacra ravika 3. Mpsma
HanpsiMHa

2. BigperyntonTte BigCTaHb M HAKOHEYHUKOM TpU-
Mepa /i NpsiMoto HanpsiMHoto. BigperyntoBasLum 3a3op,
3aTArHITb KpUNBYacTi raviku, Wob 3adikcyBat Npsmy
HanpsiMHy.

3. Mig yac pisaHHs pyxanTe iHCTPYMEHT Takum

YnHOM, o6 NpsiMa HanpsiMHa nepebyBsana BpiBeHb i3
noBepxHeto AeTari.
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Akwio BigcTaHb Mixk GOKOBOI NOBEPXHEID AeTani i
MOMOXEHHSIM pi3aHHs 3aBenuka Ans NpsiMoi Hanpsim-
Hoi abo 6okoBa NOBepXHsA AeTani He npsama, Npsmy
HanpsiMHy BUKOPWUCTOBYBATW HE MOXHa. Y TakoMy pasi
LWiNbHO MPUTUCHITL NPSAIMY MNaHKy A0 AeTani N BUKO-
puCTOBYiTE il Ik HANPSIMHY BiAHOCHO OCHOBU bpesepa.
IHCTPYMeHT cnif nogaeaTtu B HanpsiMKy, ykazaHoMy
CTpinKoto.

» Puc.49

HanpsimHa wabnoHa

JHodamkoee npunadds

HanpsiMHa wabnoHa mae rinbay, Kpi3b sIKy NPOXOAUTb
HaKOHEeYHUK TpUMepa, Lo AAE 3MOry BUKOPUCTOBYBaTH
TpuMmepa i3 wabnoHamm.

» Puc.50

1. OcnabTe rBUHTU Ha OCHOBI IHCTPyMeHTa, BCTaBTe
HanpsiMHy WabnoHy, a NoTiM 3aTArHITb BUHTHU.
» Puc.51: 1.BuHT 2. OcHoBa 3. HanpsimHa wa6bnoHa

2.  BakpiniTb WabnoH Ha aeTani. YcTaHOBITb
iHCTPYMEHT Ha wabnoH Ta nepecysaiiTe iIHCTPYMEHT
i3 HanpsiMHotO WabnoHa B340BX 6OKOBOI NOBEPXHi
wabnoHa.
» Puc.52: 1. HakoHeuyHwuk Tpumepa 2. OcHoBa

3. MpotekTop ocHoBwu 4. LLIabnoH

5. Poboua getanb 6. HanpsimHa wabnoHa

MPUMITKA: Poamip npopisy Ha getani aeLuo Bigpis-
HATUMETbCS Bif po3Mmipy wabnoHa. 3pobiTb nonpasky
Ha BiacTaHb (X) MiXk HaKOHEYHUKOM TpuMepa Ta
30BHILLHIM KpaeM HanpAMHOI WwabnoHa. BiactaHb (X)
MOXHa po3paxyBaTi 3a Takolo hopMymoto:

BiacTaHb (X) = (30BHIiwWHi AiameTp HanpsiMHOT
wabnoHa - AiameTp HaKkOHeYHUKa Tpumepa) / 2

Kom

e

wryuepa an ny
BrkopucTOBYITE WITYLEP AN N1y Ans
NUNOBUAANEHHS.

[nsi ocHoBM

YCTaHOBITb LUTYLEp AN MUY Ha OCHOBY IHCTPYMEHTA,

BUKOPWCTOBYIOUM MBUHT i3 HAKaTaHO rOfI0BKOIO.

» Puc.53: 1. WTyuep ansa nuny 2. MBUHT i3 HakaTa-
Hoto ronoskoto 3. OcHoBa

[Ona ocHoBwM 3arnnoneHHsA
Hodamkoee npunadds

1. YcTaHOBITb WTYyLEp ANSA MUy Ha OCHOBY 3arnu-

6rneHHs 3a JONOMOroo rBHTA 3 HakaTaHO rOMOBKOI0

TakvM YMHOM, LWO6 BUCTYN Ha WTyLepi ANs Numy BBin-

LwoB 6e3 3a30py y BUIMKY Ha OCHOBI 3arnnbneHHs.

» Puc.54: 1. ltyuep ana nuny 2. MBUHT i3 HaKaTaHo
ronoBkoto 3. OcHoBa 3arnnbneHHs

2. [Migkno4iTb NUMOCOC A0 WTyLepa Ans nuny.
» Puc.55

TEXHIYHE

OBCITYITOBYBAHHA

A OBEPEXHO: Mepen TMM sik NnpoBOAUTH
ornsp abo TexHiYHe 06CnyroByBaHHSA iHCTPY-
MeHTa, NnepeKkoHanTecs, WO NOro BUMKHEHO i
Bif’eAHaHO Big Mepexi.

YBATIA: Hikonu He BUKOPUCTOBYMTE ra3oniH,
6eH3uH, po3piaXyBay, CNUPT Ta NoAiGHI peyo-
BUHM. [X BUKOPUCTaHHS MOXe NPM3BECTU A0 3MiHU
Konbopy, aecopmadii abo NosiBM TPIiLLUMH.

[ns 3a6e3neyeHHs BE3MEKN ta HAOIMHOCTI npo-
Aykuii, il peMOoHT, a Takox po6oTn 3 06cnyroByBaHHs
abo peryntoBaHHS NOBUHHI BUKOHYBATUCh YNOBHOBaXe-
HUMYK abo 3aBOACLKUMYM cepBicHUMK LeHTpamu Makita
i3 BUKOPWCTaHHSIM 3an4acTuH BUPOBHMLTBA KOMMaHii
Makita.

3amiHa BYrinbHUX LWiTOK

» Puc.56: 1. O6mexyBanbHa BiaMiTka

PerynsapHo nepesipsinTe cTaH BYrifibHUX LLiTOK.
3aMiHtolnTe iX, KONW 3HOLLEHHS csArae rpaHnyHoi Bia-
MITKW. ByrinbHi WiTkn cnig TpumaTt YUCTUMKM Ta Hesa-
6rokoBaHUMK, WOG BOHW MOIMX 3aXOAUTU B TPUMaYi.
O6uABI BYrinbHi LWiTKX CNif 3aMiHATU OQHOYACHO.
MoxHa BUKOPWUCTOBYBATY TiMbKW iA€HTUYHI BYTinbHi
LLLITKN.

1. [Ans BUAMaHHA KOBNAYKIB LLiTKOTPUMaYiB KOpU-
CTYNTECb BUKPYTKOIO.

2. 3HiMiTb 3HOLLEHI BYrinbHi LWiTKW, BCTaBTe HOBI Ta
3aKpiniTe KOBNAYKW LWiTKOTPUMAYIB.
» Puc.57: 1. Kosnayok wWiTkoTprmaya

AOOATKOBE NPUNAAOAA

A OBEPEXHO: Lle ponaTkoBe Ta 4ONOMiXHe
o6naaHaHHA peKOMeHA0BaHO BUKOPUCTOBY-
BaTu 3 iHcTpymeHTOM Makita, 3a3HaueHum y uin
iHCTpPYKUii 3 ekcnnyaTauii. BukopycTtaHHsi 6yab-
SKOro iHLIOro 40A4aTKOBOIO Ta AOMNOMKHOIO obnaa-
HaHHS1 MOXe CTaHOBUTU HeGe3neky TpaBMyBaHHS.
BukopucToByiTe fogaTkose Ta onomikHe obnaa-
HaHHSA NuiLLe 3a NPU3HaYEHHSIM.

Y pasi HeobxigHOCTi oTpumaTy Jonomory B GinbLu

AeTanbHOMY O3HaNOMIIEHHI 3 OCHaLLEHHSAM 3BepTaii-

Tecb 40 MicLieBOro cepsicHoOro LeHTpy Makita.

. HakoHeuYHWKM Ans NpsIMOro pisaHHs Ta Ans nasis

. HakoHe4HVKn ansi npopisaHHs KpaiB

. HakoHe4HWkn ansi obpisaHHs WwapyBaToro
martepiany

. Byson npsAmoi HanpsiMHoT

. Byson HanpsamHoi Tpumepa

. By3son nonimepHoi niactasku

. By3son noxunoi ocHoBun

. Byson ocHoBwW 3arnun6neHHs
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. By3on ocHoBu 3i 3cyBOM

. HanpsamHa wabnoHa

. KoHyc naTtpoHa

. [ankoBui Knto4

. Wryuep ans nuny

. HanpsamHa pevika

. KomnnekT agantepa HanpsMHOi penku

. Mpsima HanpsiMHa 3 MiKpoperynoBaHHAM
. BokoBa pykosiTka

. KpinneHHsa ons pykosiTku

MPUMITKA: Jesiki eneMeHTn Cnncky MOoXyTb BXO-
OWTW [0 KOMMMEKTY iIHCTPYMEHTA ik CTaHAapTHe
npunaaasn. BoHn MoxXyTb BiApI3HATACSA 3anexHO Bif,
KpaiHu.

HAKOHEYHWUKU TPUMEPA

MpsAAMUIA HAKOHEYHUK

» Puc.58
OpauHULI BUMIpPHOBaHHA: MM
D A L1 L2
6 20 50 15
6 6 50 18
6 8 50 18
8 8 60 25
1/4 pronmva 20 50 15
1/4 proima 6 50 18
1/4 proiima 8 50 18

HakoHeuHuk ansa BupisaHHa U-noaioHux nasie
» Puc.59

OpauHULI BUMipHOBaHHSA: MM

D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
1/4 proiima 6 50 18 3

HakoHe4HuK Ans BUpi3aHHsA V-noai6Hux nasis
» Puc.60

OAMHULI BUMIPIOBaHHA: MM

D A L1 L2 (]
6 20 50 15 90°
1/4 proima 20 50 15 90°

HakoHe4HUK TUNa cBepAna AnA obpizaHHs KpaiB
» Puc.61

OAUHULI BUMIPIOBaHHA: MM

D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
8 8 60 20 35
1/4 proima 6 60 18 28

HakoHe4HUK TUNa cBepAna Ans noasiiHoro o6pi-
3aHHSs KpaiB
» Puc.62

OAuHULI BUMIpIOBaHHSA: MM

D A L1 L2 L3 L4

6 6 70 40 12 14

8 8 80 55 20 25

1 /'4 6 70 40 12 14
Aoiiva

HakoHeuHuk ans 3aKpyrrneHHA KyTiB

» Puc.63
OAuHULI BUMIPIOBaHHSA: MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 25 9 48 13 8

6 20 8 45 10 4 4

1/_4 25 9 48 13 8
aioiima

1{4 20 8 45 10 4 4
Alolima

HakoHeuHuk ansa 3HATTA dracok

» Puc.64
OAUHULI BUMIPIHOBaHHA: MM
D A L1 L2 L3 3}
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
1/4 23 46 11 6 30°
aonmva
1/4 20 48 13 5 45°
Aoima
1/4 20 49 14 2 60°
aroima

HaKkoHeuYHUK Ans CKPYrieHHs KpaiB i3 BUKPYXKOK
» Puc.65

OAVHULI BUMIPIOBaHHA: MM

D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
1/4 pronma 20 43 8 4
1/4 pronima 25 48 13 8

HakoHeuyHuK AnA o6pisaHHA KpaiB i3 KyNbKOBUM
NiAWUNHUKOM

» Puc.66
OAVHULI BUMIPIOBaHHA: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 pronima 10 50 20

HakoHeuYHUMK ANA CKpYrneHHs KpaiB i3 KyNnbKoBUM
NiAWUNHUKOM
» Puc.67
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OpauHULI BUMIPIOBaHHA: MM
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
1/4 20 12 8 40 10 55 4

aonma

1/4 26 12 8 42 12 4,5 7
arovima

HakoHeYHUK Ans 3aKpyrneHHs KyTiB i3 KyJIbKOBUM
nigwunHUKoOm

» Punc.68
OAVHULI BUMIPIOBaHHA: 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 15 8 37 7 3,5 3
Atoiima

1/'4 21 8 40 10 3,5 6
aonma

HakoHe4HUK Ans 3HATTA PacoK i3 KyJIbKOBUM
NigWUNHUKOM

» Puc.69
OAuHULI BUMIPIOBaHHSA: MM
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
6 20 8 41 1 60°
1{4 26 8 42 12 45°
awonima
1{4 20 8 41 1 60°
Awima

HakoHe4HUK Ans CKpyrrneHHs KpaiB i3 BUKPYXKKOHO i3
KYNbKOBUM MiALWMMNHUKOM
» Puc.70

OpAuHULI BUMiIPHOBaHHA: MM

D A1 | A2 | A3 | Ad | L1 L2 L3 R
6 20 18 12 8 40 10 | 55 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5
3

1/4 20 18 12 8 40 10 | 55
Aonva

1/4 26 22 12 8 42 12 5
aonma

a

HakoHe4HuK S-noAi6Hoi hopMu 3 KyNnbKOBUM
nigWunHUKOM
» Puc.71

OAuHULI BUMIPIOBaHHSA: MM
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6

1/4 20 8 40 10 4,5 25 4,5
arovima

1/4 26 8 42 12 4,5 3 6
Aonva
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model:

RT0702C

Capacitatea mandrinei cu con elastic

6 mm, 8 mm sau 1/4"

Turatie in gol 10.000 - 34.000 min™'
inaltime totala 210 mm
Greutate neta 1,8-2,8kg
Clasa de siguranta =

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

prealabila.
. Specificatiile pot varia in functie de tara.

. Valoarea greutatii nete include cea mai usoara si cea mai grea combinatie de accesorii pentru utilizare normala

si sigura specificate in manualul de instructiuni.

Destinatia de utilizare

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

Sursa de alimentare

Masina trebuie conectata numai la o sursa de alimen-
tare cu curent alternativ monofazat, cu tensiunea egala
cu cea indicata pe placuta de identificare a masinii.
Acestea au o izolatie dubla si, drept urmare, pot fi utili-

zate de la prize fara impamantare.

Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN62841-2-17:

Nivel de presiune acustica (La): 85 dB(A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 93 dB (A)

Marja de eroare (K): 3 dB(A)

NOTA: Valoarea (valorile) totald(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate a(u) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) emisiilor de zgomot decla-
rate poate (pot) fi, de asemenea, utilizata (utilizate)
intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Purtati echipament de protec-
tie pentru urechi.

A AVERTIZARE: Emisiile de zgomot in timpul
utilizarii efective a masinii electrice pot diferi de
valoarea (valorile) totala (totale) declarata (decla-
rate), in functie de modul in care masina este
utilizata.

M AVERTIZARE: Asigurati-va ci identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost oprita, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Valoarea totala a vibratiilor continue (suma vectorilor
tri-axiali) determinata conform EN62841-2-17:

Mod de lucru: rotatie fara sarcina

Emisie de vibratii (a,): 0,7 m/s

Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

NOTA: Valoarea (valorile) total&(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat a (au) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) total4 (totale) a (ale)
nivelului de vibratii declarat poate (pot) fi, de aseme-
nea, utilizata (utilizate) intr-o evaluare preliminara a
expunerii.

A AVERTIZARE: Emisia de vibratii in timpul
utilizarii efective a masinii electrice poate diferi
de valoarea (valorile) totala (totale) declarata
(declarate), in functie de modul in care masgina
este utilizata.

AAVERTIZARE: Asigurati-va ca identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost opritd, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Tn continuare sunt prezentate valorile medii ale ampli-
tudinii maxime a acceleratiei in urma vibratiilor repetate
la socuri, pr, cu marja de eroare (K) corespunzatoare
determinata conform EN62841-2-17.

Mod de lucru: rotatie fara sarcina

pe: 22 m/s’

Marja de eroare (K): 1 m/s’

NOTA: Aceste valori declarate nu ar trebui utilizate
pentru a determina expunerea la vibratii a méinilor si
a bratelor.
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Declaratii de conformitate

Numai pentru tarile europene

Declaratia de conformitate UE/Regatul Unit poate fi
accesata la urmatoarea adresa URL.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

AVERTIZARI DE
SIGURANTA

Avertismente generale de siguranta

pentru masinile electrice

A AVERTIZARE Cititi toate avertizarile privind
siguranta, instructiunile, ilustratiile si specificatiile
furnizate cu aceasta masina electrica. Nerespectarea
integrala a instructiunilor de mai jos poate provoca
electrocutari, incendii si/sau accidentari grave.

Pastrati toate avertismentele si
instructiunile pentru consultari
ulterioare. )

Termenul ,masina electrica” din avertizari se refera la
masinile dumneavoastra electrice actionate de la retea
(prin cablu) sau cu acumulator (fara cablu).

Avertismente privind siguranta

pentru masina de frezat unimanuala

1. Tineti masina electrica doar de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra in
contact cu propriul fir. Taierea unui fir sub ten-
siune poate pune sub tensiune si componentele
metalice expuse ale masinii electrice, existand
pericolul ca operatorul sa se electrocuteze.

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

3. Tija sculei de frezat trebuie sa se potriveasca
cu mandrina cu bucsa prevazuta.

4.  Utilizati doar o scula de frezat care poate func-
tiona cel putin la viteza maxima marcata pe
masina.

5.  Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade indelungate de utilizare.

6.  Manipulati masinile de frezat cu deosebita
atentie.

7.  Verificati cu atentie scula de frezat daca pre-
zinta fisuri sau deteriorari inainte de folosire.
inlocuiti imediat scula de frezat fisurata sau
deteriorata.

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

9. Tineti bine masina.

10. Nu atingeti piesele in migcare.

11. Asigurati-va ca scula de frezat nu intra in con-
tact cu piesa de prelucrat inainte de a conecta
comutatorul.

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

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

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

15. Opriti intotdeauna masina si asteptati ca
masina de frezat sa se opreasca complet ina-
inte de a scoate masina din piesa prelucrata.

16. Nu atingeti scula de frezat imediat dupa exe-
cutarea lucrarii; aceasta poate fi extrem de
fierbinte si poate provoca arsuri ale pielii.

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

18. Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati instructi-
unile de siguranta ale furnizorului.

19. Folositi intotdeauna masca de protectie contra
prafului adecvata pentru materialul i aplicatia
la care lucrati.

20. Amplasati masina pe o suprafata stabila. In
caz contrar, se pot produce accidente prin cadere,
care pot cauza vatamari corporale.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI.

A AVERTIZARE: NU permiteti comoditatii si
familiarizarii cu produsul (obtinute prin utilizare
repetatd) sa inlocuiasca respectarea stricta a
normelor de securitate pentru acest produs.
FOLOSIREA INCORECTA sau nerespectarea nor-
melor de securitate din acest manual de instructi-

uni poate provoca vatamari corporale grave.

DESCRIEREA

FUNCTIILOR

AATEN]'IE: Asigurati-va ca ati oprit magina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a o regla

sau de a verifica starea sa de functionare.
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Reglarea proeminentei masinii de

frezat

Pentru a regla proeminenta sculei, deschideti parghia
de blocare si deplasati talpa in sus sau in jos, dupa cum
doriti, prin rotirea surubului de reglare. Dupa reglare,
inchideti ferm parghia de blocare pentru a pentru a fixa
talpa.
» Fig.1: 1. Talpa 2. Scala 3. Proeminenta sculei

4. Parghie de blocare 5. Surub de reglare

6. Piulita hexagonala

NOTA: Atunci cand masina nu este fixata nici dup&
inchiderea parghiei de blocare, strangeti piulita hexa-
gonala si apoi inchideti parghia de blocare.

Actionarea intrerupatorului

AATEN]'IE: nainte de a conecta masina, asigu-

rati-va intotdeauna ca masina este oprita.

Pentru a porni masina, apasati comutatorul in pozitia I.
Pentru a opri masina, apasati comutatorul in pozitia O.
» Fig.2: 1. Comutator

Functie electronica

Masina este echipata cu functii electronice pentru ope-
rare facila.

Lampa indicatoare
» Fig.3: 1. Lampa indicatoare

Lampa indicatoare lumineaza cu verde atunci cand
masina este conectata la retea. Daca lampa indicatoare
nu se aprinde, cablul de alimentare sau controlerul ar
putea fi defect. Daca lampa indicatoare este aprinsa,
dar masina nu porneste chiar daca este pornita, periile
de carbune ar putea fi consumate sau controlerul, moto-
rul sau comutatorul PORNIT/OPRIT ar putea fi defecte.

Protectia impotriva repornirii
accidentale

Masina nu porneste atunci cand este apasat comuta-
torul in pozitia | chiar daca masina este conectata la
retea.

n acel moment, lampa indicatoare lumineaza intermi-
tent cu rosu, indicand ca dispozitivul impotriva repornirii
accidentale este activat.

Pentru a anula protectia impotriva repornirii acciden-
tale, apasati comutatorul in pozitia O.

Functie de pornire lina

Caracteristica de pornire lind minimizeaza socul de
pornire si permite o pornire lina a masinii.

Control constant al vitezei

Control electronic al vitezei pentru obtinerea unei viteze
constante.

Permite obtinerea unei finisari de calitate deoarece
viteza de rotatie este mentinuta constanta chiar si in
conditii de sarcina.
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Disc rotativ pentru reglarea vitezei

A AVERTIZARE: Nu utilizati discul rotativ pen-
tru reglarea vitezei in timpul functionarii. Scula de
frezat poate fi atinsa de operator din cauza fortei de

reactie. Acest lucru poate duce la vatamari corporale.

AATEN]'IE: Daca masina este operata continuu
la viteze mici timp indelungat, motorul va fi supra-
solicitat si masina se va defecta.

AATENTIE: Discul rotativ pentru reglarea vite-
zei poate fi rotit numai pana la pozitia 6 si inapoi
la pozitia 1. Nu il fortati peste pozitiile 6 sau 1,
deoarece functia de reglare a vitezei se poate
defecta.

Viteza masinii poate fi schimbata prin rotirea discului
rotativ pentru reglarea vitezei la un anumit numar intre
15si6.

» Fig.4: 1. Disc rotativ pentru reglarea vitezei

Vitezele mai mari se obtin prin rotirea discului rotativ

n directia numarului 6. Vitezele mai mici se obtin prin
rotirea discului rotativ in directia numarului 1.

Acest lucru permite selectarea vitezei ideale pentru
prelucrarea optima a materialului, adica viteza poate fi
reglata corect pentru a se potrivi cu materialul si diame-
trul frezei.

Consultati tabelul pentru relatia dintre numerele de
reglare de pe discul rotativ si viteza aproximativa a
masinii.

Numar min”
1 10.000
12.000
17.000
22.000
27.000
34.000

oo~ |lw]|N

ASAMBLARE

AATEN]'IE: Asigurati-va ci ati oprit magina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
vreo interventie asupra masinii.

Instalarea sau scoaterea sculei de

frezat

AATEN]'IE: Nu strangeti piulita cu con elastic
fara a introduce o masina de frezat, deoarece
conul elastic de strangere se va rupe.

AATEN]'IE: Folositi numai cheile livrate cu
masina.

Existd doua moduri de a instala scula de frezat. Puteti
aplica oricare dintre aceste doua moduri.
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Cu ajutorul a doua chei

Introduceti scula de frezat pana la capat in conul elastic
de strangere si strangeti ferm piulita cu con elastic cu
ajutorul unei chei in timp ce tineti partea inferioara cu o
alta cheie.
» Fig.5: 1. Strangere 2. Slabire 3. Parte inferioara
4. Piulita cu con elastic

Cu ajutorul unei chei

Introduceti scula de frezat pana la capat in conul elastic

de strangere si strangeti ferm piulita cu con elastic cu

ajutorul unei chei in timp ce apasati parghia de blocare

a axului.

» Fig.6: 1. Strangere 2. Slabire 3. Parghie de blocare
a axului 4. Piulita cu con elastic

Pentru a scoate scula de frezat, urmati procedura de
montare n ordine inversa.

Schimbarea conului elastic de

strangere

AATEN]'IE: Folositi un con elastic de strangere
de dimensiuni adecvate pentru scula de frezat pe
care intentionati sa o utilizati.

AATEN]'IE: Nu strangeti piulita cu con elastic
fara a instala o scula de frezat, deoarece conul
elastic de strangere se poate rupe.

1. Slabiti piulita cu con elastic si scoateti-o.

2. nlocuiti conul elastic de strangere montat cu conul
elastic de strangere dorit.

3. Remontati piulita cu con elastic.
» Fig.7: 1. Con elastic de strangere 2. Piulita cu con
elastic

OPERAREA

AATEN]'IE: Tineti intotdeauna masina ferm, cu
o mana pe carcasa. Nu atingeti partea metalica.

Pentru talpa

MAAVERTIZARE: inainte de a utiliza masina cu
talpa, asigurati-va ca instalati intotdeauna duza
de praf pe talpa.

» Fig.8: 1. Duza de praf 2. Surub cu cap striat
3. Talpa

1. Asezati talpa pe piesa de prelucrat fara ca scula
de frezat sa intre in contact cu aceasta.

2. Porniti masina si asteptati ca scula de frezat sa

atinga viteza maxima.

3. Deplasati masina inainte pe suprafata piesei de
prelucrat, tinand talpa aliniata si avansand lin pana la
finalizarea taierii.

» Fig.9

Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de
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prelucrat trebuie sa se afle In partea stanga a sculei de

frezat, in directia de avans.

» Fig.10: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
sculei 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare

Cand utilizati ghidajul drept sau ghidajul pentru decu-

pare, asigurati-va ca il mentineti pe partea dreapta in

directia de avans. Acest lucru va ajuta la mentinerea

ghidajului aliniat cu marginea piesei de prelucrat.

» Fig.11: 1. Directie de alimentare 2. Directie de rotire
a sculei 3. Piesa de prelucrat 4. Ghidaj drept

NOTA: Un avans prea rapid al sculei poate avea ca
efect o calitate slaba a frezarii, sau avarierea sculei
de frezat sau a motorului. Un avans prea lent al sculei
poate avea ca efect arderea si deteriorarea profilului.
Viteza de avans adecvata depinde de marimea scu-
lei, tipul piesei de prelucrat si adancimea de taiere.
Tnainte de a incepe téierea 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.

AATENTIE: Deoarece taierea excesiva poate
cauza suprasolicitarea motorului sau dificultati in
controlarea masinii, adancimea de taiere nu trebuie
sa depaseascd 3 mm la o trecere atunci cand taiati
nuturi. Daca doriti sa taiati nuturi la o adancime mai
mare de 3 mm, executati mai multe treceri crescand
progresiv adancimea de taiere.

Talpa (rasina)

Accesoriu optional

Puteti utiliza talpa (rasind) ca accesoriu optional, dupa
cum se arata in imagine.

» Fig.12: 1. Surub de strangere

Asezati masina pe talpa (rasind) si strangeti surubul de
strAngere pana la proeminenta dorita a sculei de frezat.
Consultati manualul de utilizare a talpii pentru procedu-
rile de lucru.

Ghidaj sablon

Accesoriu optional

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
scula de frezat, care permite folosirea masinii de frezat
cu modele de sablon.

» Fig.13

1. Desurubati suruburile si demontati aparatoarea
talpii.

» Fig.14: 1.Aparatoare talpa 2. Suruburi

2. Asezati ghidajul sablon pe talpa si reinstalati apa-
ratoarea talpii. Apoi fixati aparatoarea talpii strangand
suruburile.
3.  Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Agezati
masina pe sablon si deplasati masina glisand ghidajul
sablon de-a lungul laturii sablonului.
» Fig.15: 1. Scula de frezat 2. Talpa 3. Aparatoare
talpa 4. Sablon 5. Piesa de prelucrat
6. Ghidaj sablon
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NOTA: Piesa va fi tiiata la o dimensiune putin diferita
de cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre scula
de frezat si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatie:

Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul sculei de frezat) / 2

Ghidaj drept

Accesoriu optional

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.
» Fig.16

1.  Atasati placa de ghidare la ghidajul drept cu boltul

si piulita-fluture.

» Fig.17: 1. Surub 2. Placa de ghidare 3. Ghidaj drept
4. Piulita-fluture

2.  Atasati ansamblul ghidajului drept utilizand suru-
bul de strangere.
» Fig.18: 1. Surub de strangere 2. Ghidaj drept

3. Piulita-fluture 4. Talpa

3.  Slabiti piulita-fluture de pe ansamblul ghidajului
drept si reglati distanta dintre scula de frezat si ghidajul
drept. La distanta dorita, strangeti ferm piulita-fluture.

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

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

» Fig.19

Prelucrare circulara

Prelucrarea circulara poate fi realizata daca asamblati
ghidajul drept si placa de ghidare, astfel cum se arata
in figura.

Razele minime si maxime ale cercurilor care urmeaza a
fi taiate (distanta dintre centrul cercului si centrul sculei
de frezat) sunt urmatoarele:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 70
mm si 121 mm
» Fig.20: 1. Piulita-fluture 2. Placa de ghidare

3. Ghidaj drept 4. Gaura de centrare 5. Bolt

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 121
mm si 221 mm
» Fig.21: 1. Piulita-fluture 2. Placa de ghidare

3. Ghidaj drept 4. Gaura de centrare 5. Bolt

NOTA: Cercurile cu raze cuprinse intre 172 mm si
186 mm nu pot fi taiate folosind acest ghidaj.

1. Aliniati gaura de centrare din ghidajul drept cu
centrul cercului care urmeaza a fi taiat.
» Fig.22: 1. Cui 2. Gaura de centrare 3. Ghidaj drept

2.  Bateti un cui cu diametru mai mic de 6 mm in

gaura de centrare pentru a fixa ghidajul drept.
3.  Pivotati masina in jurul cuiului in sens orar.

Ghidaj pentru decupare

Accesoriu optional

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

» Fig.23

1. Montati ghidajul pentru decupare si suportul ghi-
dajului pe talpa cu surubul de strangere (A).
2.  Slabiti surubul de strangere (B) si reglati distanta
dintre masina de frezat si ghidajul masinii de frezat
unimanuale prin rotirea surubului de reglare (1 mm per
rotire). La distanta dorita, strangeti surubul de strangere
(B) pentru a fixa ghidajul masinii de frezat unimanuale
n pozitia respectiva.
» Fig.24: 1. Surub de reglare 2. Suportul ghidajului

3. Ghidaj masina de frezat unimanuala

3. Cand frezati, deplasati masina cu rola de ghidare
n contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.
» Fig.25: 1. Piesa de prelucrat 2. Scula de frezat

3. Rola de ghidare

Talpa de inclinare

Accesoriu optional

Talpa de inclinare este utilizatd pentru decuparea
muchiei suprafetelor laminate sau a materialelor
similare.

Talpa de inclinare este potrivitd pentru sanfrenare.

1. Asezati masina pe talpa de inclinare, slabiti
suruburile de strangere, apoi inclinati masina la unghiul
dorit.

2. Inchideti parghia de blocare pané la proeminenta
doritd a sculei de frezat si strangeti suruburile de stran-
gere pana la unghiul dorit.

3.  Fixati strans o placa dreapta pe piesa de prelucrat

si folositi-o pe post de ghidaj pentru talpa de inclinare.

Indreptati masina in directia indicata de sageata.

» Fig.26: 1. Suruburi de strangere 2. Parghie de
blocare

Utilizarea aparatorii talpii de inclinare
cu talpa
Aparatoarea talpii de inclinare (patrata) scoasa din

talpa de inclinare poate fi montata pe talpa. Forma apa-
ratoarei talpii poate fi schimbata de la rotund la patrat.

1. indepérta'gi aparatoarea talpii de inclinare din talpa
de inclinare, slabind si indepartand cele patru suruburi.

2. Montati aparatoarea talpii de inclinare pe talpa.
» Fig.27: 1.Aparatoarea talpii de inclinare 2. Surub

Talpa cotita

Accesoriu optional

Talpa cotita este utilizata pentru decuparea muchiei
suprafetelor laminate sau a materialelor similare.
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Talpa cotita este potrivita pentru lucrul in zone stramte.
» Fig.28

Utilizarea masinii cu talpa cotita

1. Inainte de a monta masina pe talpa cotitd, scoateti

piulita cu con elastic si conul elastic de strangere, sla-

bind piulita cu con elastic.

» Fig.29: 1. Roata de curea 2. Piulita cu con elastic
3. Con elastic de strangere

2. Montati roata de curea pe masina apasand par-

ghia de blocare a axului si strangand ferm roata de

curea cu cheia.

» Fig.30: 1. Cheie 2. Roata de curea 3. Parghie de
blocare a axului

3. Asezati conul elastic de strangere si strangeti

piulita cu con elastic pe talpa cotita, dupa cum se arata

in imagine.

» Fig.31: 1. Piulita cu con elastic 2. Con elastic de
strangere

4. Montati talpa cotitd pe masina.
» Fig.32

5.  Prindeti cureaua peste roata de curea folosind o
surubelnita si asigurati-va ca intreaga latime a curelei
se potriveste complet pe roata.

» Fig.33: 1. Roata de curea 2. Curea

6. Inchideti parghia de blocare.
» Fig.34: 1. Parghie de blocare

7. Instalati scula de frezat dupa cum urmeaza.

Asezati scula pe talpa cotita. Introduceti cheia imbus Tn
orificiul din talpa cotita.

Cu cheia imbus pozitionata conform figurii, introduceti
masina de frezat in conul elastic de strangere de pe
axul talpii cotite din partea opusa si strangeti ferm piu-
lita cu con elastic cu o cheie.

» Fig.35: 1. Cheie 2. Cheie imbus 3. Scula de frezat

8.  Pentru a scoate scula de frezat, urmati procedura
de montare in ordine inversa.

Utilizarea talpii cu placa de talpa
cotita si dispozitiv de atagare méaner

Talpa cotita poate fi, de asemenea, utilizata cu o talpa
si un dispozitiv de atasare maner (accesoriu optional)
pentru mai multa stabilitate.

» Fig.36

1. Slabiti suruburile si scoateti sectiunea superioara
de pe talpa cotitd. Puneti deoparte sectiunea superioara
a talpii cotite.
» Fig.37: 1. Suruburi 2. Placa de talpa cotita

3. Sectiunea superioara a talpii cotite

2.  Montati placa de talpa cotita cu patru suruburi si
dispozitivul de atasare maner cu doua suruburi pe placa
de talpa cotitd. Montati un maner tip laméa (accesoriu
optional) pe dispozitivul de atasare maner. Intr-un alt
mod de utilizare, manerul tip buton care este scos de pe
o talpa de cuplare (accesoriu optional) poate fi montat
pe dispozitivul de atasare méaner. Pentru a monta méane-
rul tip buton, asezati-l pe dispozitivul de atasare maner
si fixati-I cu un surub.

Cu maner tip lama
» Fig.38: 1. Maner tip lama 2. Dispozitiv de atasare
maner 3. Placa de talpa cotita

Cu maner tip buton
» Fig.39: 1. Surub 2. Méner tip buton 3. Dispozitiv de
atasare maner

Utilizarea masinii cu talpa de

cuplare

Accesoriu optional

AATENTIE: Atunci cand folositi masina ca
freza, tineti masina ferm cu ambele maini.

1. Pentru utilizarea masinii ca freza, montati masina
pe o talpa de cuplare (accesoriu optional) apasand-o
complet in jos. Manerul tip buton sau manerul tip lama
(accesoriu optional) poate fi utilizat conform necesitati-
lor dumneavoastra de lucru.

» Fig.40: 1. Talpa de cuplare 2. Maner tip lama

2.  Pentru a utiliza manerul tip laméa (accesoriu optio-
nal), slabiti surubul si scoateti manerul tip buton.
» Fig.41: 1. Surub 2. Méner tip buton

3.  Fixati manerul tip lama pe talpa.
» Fig.42: 1. Maner tip lama

Reglarea adancimii de taiere atunci
cand se utilizeaza talpa de cuplare
(accesoriu optional)

AATEN]'IE: Tineti intotdeauna ferm masina de
ambele manere in timpul utilizarii.

» Fig.43: 1.Buton de reglare 2. Parghie de blocare
3. Indicator de adancime 4. Piulita de
fixare a tijei filetate opritoare 5. Buton de
alimentare rapida 6. Tija filetata opritoare
7. Bloc opritor 8. Surub de reglare cu cap
hexagonal

1. Amplasati masina pe o suprafata plana. Slabiti
parghia de blocare si coborati corpul masinii pana cand
scula de frezat atinge usor suprafata plana. Strangeti
parghia de blocare pentru a bloca corpul masinii.

2.  Rotiti piulita de fixare a tijei filetate opritoare in
sens antiorar. Coborati tija filetata opritoare pana cand
intra in contact cu surubul de reglare cu cap hexago-
nal. Aliniati indicatorul de adancime cu gradatia ,0”.
Adancimea de taiere este indicata pe scala de indicato-
rul de adancime.

3. intimpce apasati butonul de avans rapid, ridicati
tija filetata opritoare pana la obtinerea adancimii dorite
de taiere. Ajustarile temporare ale adancimii de taiere
pot fi realizate prin rotirea butonului de reglare (1 mm
per rotire).

4. Prin rotirea piulitei de fixare a tijei filetate opritoare
n sens orar, puteti strange ferm tija filetata opritoare.

5.  Adancimea de taiere predeterminata poate fi
obtinuta prin slabirea parghiei de blocare si coborarea
corpului masinii pana cand tija filetata opritoare intra in
contact cu surubul de reglare al blocului opritor.
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6.  Asezati talpa pe piesa de prelucrat fara ca scula
de frezat sa intre in contact cu aceasta.

7.  Porniti masina si asteptati ca scula de frezat sa

atinga viteza maxima.

8.  Coborati corpul masinii si deplasati masina ina-

inte pe suprafata piesei de prelucrat, mentinand talpa

orizontal 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 sculei de

frezat, in directia de avans.

» Fig.44: 1.Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
sculei 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare

Cand utilizati ghidajul drept sau ghidajul pentru decu-

pare, asigurati-va ca il mentineti pe partea dreapta in

directia de avans. Acest lucru va ajuta la mentinerea

ghidajului aliniat cu marginea piesei de prelucrat.

» Fig.45: 1. Directie de alimentare 2. Directie de rotire
a sculei 3. Piesa de prelucrat 4. Ghidaj
drept

NOTA: Un avans prea rapid al masinii poate avea ca
efect o calitate slaba a frezarii sau avarierea sculei de
frezat sau a motorului. Un avans prea lent al masinii
poate avea ca efect arderea si deteriorarea profilului.
Viteza de avans adecvata depinde de marimea scu-
lei, tipul piesei de prelucrat si adancimea de taiere.
Tnainte de a incepe téierea 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.

Ghidaj drept pentru suportul

ghidajului

Accesoriu optional

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.
» Fig.46: 1. Bolt 2. Suportul ghidajului 3. Piulita-
fluture (A) 4. Bolt 5. Piulita-fluture (B)
6. Placa de ghidare 7. Ghidaj drept
8. Suruburi-fluture

1. Montati ansamblul ghidaj drept pe suportul ghida-
jului (accesoriu optional) cu ajutorul boltului si a piuli-
tei-fluture (A).

2. Introduceti suportul ghidajului in orificiile talpii de
cuplare si strangeti suruburile-fluture.

3. Pentru a regla distanta dintre scula de frezat si
ghidajul drept, slabiti piulita-fluture (B). La distanta
dorita, strangeti piulita-fluture (B) pentru a fixa ghidajul
drept in pozitia respectiva.

Ghidaj drept

Accesoriu optional

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.
» Fig.47

1. Introduceti lamele de ghidare in orificiile talpii de
cuplare.
» Fig.48: 1.Lama de ghidare 2. Piulita-fluture
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3. Ghidaj drept

2. Reglati distanta dintre scula de frezat si ghidajul
drept. La distanta doritd, strangeti piulitele-fluture pen-
tru a fixa ghidajul drept in pozitia respectiva.

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

Daca distanta dintre marginea piesei de prelucrat si
pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul drept
sau daca marginea piesei de prelucrat nu este dreapta,
nu puteti folosi ghidajul drept. In acest caz, fixati strans
o placa dreapta pe piesa si folositi-o pe post de ghidaj
pentru talpa profilata. Tndrepta;i masina in directia
indicata de sageata.

» Fig.49

Ghidaj sablon

Accesoriu optional

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
scula de frezat, care permite folosirea masinii de frezat
cu modele de sablon.

» Fig.50

1. Slabiti suruburile de pe talpa masinii, introduceti
ghidajul sablon si apoi strangeti suruburile.
» Fig.51: 1. Surub 2. Talpa 3. Ghidaj sablon

2.  Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati
masina pe sablon si deplasati masina glisand ghidajul
sablon de-a lungul laturii sablonului.
» Fig.52: 1. Scula de frezat 2. Talpa 3. Aparatoare
talpa 4. Sablon 5. Piesa de prelucrat
6. Ghidaj sablon

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

Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul sculei de frezat) / 2

Set duze de praf

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului.

Pentru talpa

Instalati duza de praf pe talpa masinii utilizand surubul
cu cap striat.
» Fig.53: 1. Duza de praf 2. Surub cu cap striat

3. Talpa

Pentru talpa de cuplare

Accesoriu optional

1. Instalati duza de praf pe talpa de cuplare, utilizand
surubul cu cap striat, astfel incat proeminenta de pe
duza de praf sa se potriveasca in crestatura talpii de
cuplare.
» Fig.54: 1. Duza de praf 2. Surub cu cap striat

3. Talpa de cuplare

2. Conectati un aspirator la duza de praf.
» Fig.55
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INTRETINERE

AATEN'[IE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
operatiuni de inspectie sau intretinere.

NOTA: Nu utilizati niciodata gazolini, benzina,
diluant, alcool sau alte substante asemanatoare.
in caz contrar, pot rezulta decolorari, deformari
sau fisuri.

Pentru a mentine SIGURANTA si FIABILITATEA produ-
sului, reparatiile si orice alte lucrari de intretinere sau
reglare trebuie executate de centre de service Makita
autorizate sau proprii, folosind intotdeauna piese de
schimb Makita.

inlocuirea periilor de carbune

» Fig.56: 1. Marcaj limita

Verificati periile de carbune in mod regulat.

Tnlocuiti-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limita.
Periile de carbune trebuie sa fie in permanenta curate
si sa alunece cu usurinta in suport. Ambele perii de
carbune trebuie Tnlocuite simultan. Folositi numai perii
de carbune identice.

1. Folositi o surubelnitd pentru a demonta capacele
suporturilor pentru perii.

2.  Scoateti periile de carbon uzate, introduceti periile
noi si fixati capacul pentru periile de carbune.

» Fig.57: 1. Capacul suportului pentru perii

ACCESORII OPTIONALE

. Ghidaj drept cu microreglare
. Maner lateral
. Dispozitiv de atasare maner

NOTA: Unele articole din list4 pot fi incluse ca acce-
sorii standard in ambalajul de scule. Acestea pot
diferi in functie de tara.

SCULE DE FREZAT

Freza dreapta

AATEN]'IE: Folositi accesoriile sau piesele
auxiliare recomandate pentru masina dumnea-
voastra Makita in acest manual. Utilizarea oricaror
alte accesorii sau piese auxiliare poate prezenta risc
de vatamare corporala. Utilizati accesoriile si piesele
auxiliare numai in scopul destinat.

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

. Freze profilate drepte si pentru nuturi
. Freze profilate pentru muchii

. Freze pentru decuparea laminatelor
. Ansamblu ghidaj drept

. Ansamblu ghidaj pentru frezare

. Ansamblu talpa (rasina)

. Ansamblu talpa de inclinare

. Ansamblu talpa de cuplare

. Ansamblu talpa cotita

. Ghidaj sablon

. Con elastic de strangere

. Cheie

. Duza de praf

. Sina de ghidare

. Set de adaptoare pentru sina de ghidare
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» Fig.58
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
6 6 50 18
6 8 50 18
8 8 60 25
1/4" 20 50 15
1/4" 6 50 18
1/4" 8 50 18
Scula pentru nutuire U
» Fig.59
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
1/4" 6 50 18 3
Scula pentru nutuire V
» Fig.60
Unitate: mm
D A L1 L2 [:]
6 20 50 15 90°
1/4" 20 50 15 90°
Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu
» Fig.61
Unitate: mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
8 8 60 20 35
1/4" 6 60 18 28

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu
canal dublu

> Fig.62
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
8 8 80 55 20 25
1/4" 6 70 40 12 14

Freza de rotunjit muchii
» Fig.63
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Tesitor cu rulment

Freza pentru decupare plana cu rulment
» Fig.66

Unitate: mm X
» Fig.69
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8 Unitate: mm
6 20 8 45 10 4 4 D A1 A2 L1 L2 3}
1/4" 25 9 48 13 5 8 6 26 8 42 12 45°
1/4" 20 8 45 10 4 4 6 20 8 41 1 60°
Tesitor 1/4 26 8 42 12 45
» Fig.64 1/4" 20 8 41 1" 60°
Unitate: mm Freza de faltuit convexa cu rulment
» Fig.70
D A L1 L2 L3 0
6 23 46 1 6 30° Unitate: mm
6 20 50 13 5 45° D A1 A2 A3 | A4 L1 L2 L3 R
6 20 49 14 2 60° 6 20 18 12 8 40 10 55 3
1/4" 23 46 11 6 30° 6 26 22 12 8 42 12 5 5
1/4" 20 48 13 5 45° 1/4" 20 18 12 8 40 10 55 3
1/4" 20 49 14 2 60° 1/4" 26 22 12 8 42 12 5 5
Frez-é de falfuit convexa Freza profilata cu rulment
» Fig.65 » Fig.71
Unitate: mm Unitate: mm
D A L1 L2 R D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 43 8 4 6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 25 48 13 8 6 26 8 42 12 4,5 3 6
1/4" 20 43 8 4 1/4" 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
1/4" 25 48 13 8 1/4" 26 8 42 12 4,5 3 6

Unitate: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4" 10 50 20
Freza de faltuit cu rulment
» Fig.67
Unitate: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
1/4" 20 12 8 40 10 55 4
1/4" 26 12 8 42 12 4,5 7
Freza de rotunjit muchii cu rulment
» Fig.68
Unitate: 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" 15 8 37 7 3,5 3
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell:

RT0702C

Spannzangenfutterkapazitat

6 mm, 8 mm oder 1/4"

Leerlaufdrehzahl 10.000 - 34.000 min™'
Gesamthohe 210 mm
Nettogewicht 1,8-2,8kg
Sicherheitsklasse =

Wir behalten uns vor, Anderungen der technischen Daten im Zuge der Entwicklung und des technischen

Fortschritts ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

Vorgesehene Verwendung

Das Werkzeug ist zum Biindigfrésen und Profildrehen
von Holz, Kunststoff und dhnlichen Materialien
vorgesehen.

Stromversorgung

Das Werkzeug sollte nur an eine Stromquelle ange-
schlossen werden, deren Spannung mit der Angabe
auf dem Typenschild tibereinstimmt, und kann nur mit
Einphasen-Wechselstrom betrieben werden. Diese
sind doppelt schutzisoliert und kénnen daher auch an
Steckdosen ohne Erdleiter verwendet werden.

Typischer A-bewerteter Gerduschpegel ermittelt geman
EN62841-2-17:

Schalldruckpegel (L;»): 85 dB (A)

Schallleistungspegel (Lwa): 93 dB (A)

Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) wurde(n) im Einklang mit der
Standardprifmethode gemessen und kann (kénnen)
fur den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezo-
gen werden.

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) kann (kdnnen) auch fiir eine
vorlaufige Bewertung der Gerauschbelastung ver-
wendet werden.

Die technischen Daten kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.
Der Nettogewichtswert umfasst die leichteste und schwerste Kombination der in der Betriebsanleitung angege-
benen Aufsatze fiir normalen und sicheren Gebrauch.

A WARNUNG: Einen Gehérschutz tragen.

A WARNUNG: Die Schallemission beim tat-
sdchlichen Benutzen des Elektrowerkzeugs kann
je nach der Art und Weise, wie dieses Werkzeug
benutzt wird, von dem (den) angegebenen
Gesamtwert(en) abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schiatzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsach-

lichen Benutzungsbedingungen (unter
Beriicksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus,
wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des
Werkzeugs zusatzlich zur Betriebszeit).

Schwingungen

Der kontinuierliche Schwingungsgesamtwert (Drei-
Achsen-Vektorsumme), ermittelt geman EN62841-2-17:
Arbeitsmodus: Drehung ohne Last
Schwingungsemission (ay): 0,7 m/s®

Messunsicherheit (K): 1,5 m/s®

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Vibrationsgesamtwert(e) wurde(n) im Einklang mit der
Standardpriifmethode gemessen und kann (kdnnen)
fur den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezo-
gen werden.

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schwingungsgesamtwert(e) kann (kdnnen) auch fir
eine Vorbewertung des Gefahrdungsgrads verwendet
werden.
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AWARNUNG: Die Schwingungsemission
wahrend der tatsdchlichen Benutzung

des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise des Werkzeugs von dem (den)
angegebenen Gesamtwert(en) abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schitzung des
Geféahrdungsgrads unter den tatsdch-

lichen Benutzungsbedingungen (unter
Beriicksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus,
wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des
Werkzeugs zusitzlich zur Betriebszeit).

Im Folgenden sind die Mittelwerte der Spitzenamplitude
der Beschleunigung aus wiederholten stoRRartigen
Vibrationen, pg, mit der entsprechenden Unsicherheit
(K), ermittelt nach EN62841-2-17, dargestellt.
Arbeitsmodus: Drehung ohne Last

pr 2 22 m/s®

Messunsicherheit (K): 1 m/s

HINWEIS: Diese angegebenen Werte sollten nicht
zur Bestimmung der Schwingungsbelastung der
Hande und Arme verwendet werden.

Konformitatserklarungen

Nur fiir europdische Ldnder

Die EU/UK-Konformitétserklarung kann unter der fol-
genden URL abgerufen werden.

https://support.makita.biz/doc/doc_index.html

SICHERHEITSWAR-
NUNGEN

Allgemeine Sicherheitswarnungen
fur Elektrowerkzeuge

AWARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitshinweise,
Anweisungen, Abbildungen und Spezifikationen,
die diesem Elektrowerkzeug beiliegen. Eine
Missachtung der unten aufgefiihrten Anweisungen kann
zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder schwe-
ren Verletzungen fiihren.

Bewahren Sie alle Warnungen
und Anweisungen fir spatere
Bezugnahme auf.

Der Ausdruck ,Elektrowerkzeug” in den Warnhinweisen
bezieht sich auf Ihr mit Netzstrom (mit Kabel) oder Akku
(ohne Kabel) betriebenes Elektrowerkzeug.

Sicherheitswarnungen fiir

Einhandfrase

Halten Sie das Elektrowerkzeug nur an den
isolierten Griffflichen, weil das Messer das
eigene Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit
einem Strom fihrenden Kabel kénnen die freilie-
genden Metallteile des Elektrowerkzeugs eben-
falls Strom fUhrend werden, so dass der Benutzer
einen elektrischen Schlag erleiden kann.
Verwenden Sie Klemmen oder eine andere
praktische Methode, um das Werkstiick auf
einer stabilen Unterlage zu sichern und abzu-
stiitzen. Wenn Sie das Werksttick nur mit der
Hand oder gegen lhren Kérper halten, befindet es
sich in einer instabilen Lage, die zum Verlust der
Kontrolle fihren kann.

Der Schaft des Frasereinsatzes muss

mit der dafiir ausgelegten Spannzange
libereinstimmen.

Verwenden Sie nur Frasereinsiatze, deren
Drehzahl mindestens der auf dem Werkzeug
angegebenen Maximaldrehzahl entspricht.
Tragen Sie bei langeren Betriebszeitspannen
einen Gehorschutz.

Behandeln Sie die Frasereinsatze mit groBter
Sorgfalt.

Uberpriifen Sie den Frasereinsatz vor

dem Betrieb sorgfiltig auf Risse oder
Beschadigung. Wechseln Sie einen gerissenen
oder beschadigten Frasereinsatz unverziiglich
aus.

Vermeiden Sie das Schneiden von Négeln.
Untersuchen Sie das Werkstiick sorgfiltig

auf Nagel, und entfernen Sie diese vor der
Bearbeitung.

Halten Sie das Werkzeug mit festem Griff.
Halten Sie Ihre Hiande von rotierenden Teilen
fern.

Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten
des Werkzeugs, dass der Frasereinsatz nicht
das Werkstiick beriihrt.

Lassen Sie das Werkzeug vor der eigentli-
chen Bearbeitung eines Werkstiicks eine
Weile laufen. Achten Sie auf Vibrationen oder
Taumelbewegungen, die auf einen falsch mon-
tierten Frasereinsatz hindeuten kénnen.
Achten Sie sorgfiltig auf die Drehrichtung und
die Vorschubrichtung des Frasereinsatzes.
Lassen Sie das Werkzeug nicht unbeaufsich-
tigt laufen. Benutzen Sie das Werkzeug nur im
handgefiihrten Einsatz.

Schalten Sie das Werkzeug stets aus, und
warten Sie, bis der Frasereinsatz zum vollstan-
digen Stillstand kommt, bevor Sie ihn aus dem
Werkstiick herausnehmen.

Vermeiden Sie eine Beriihrung des
Frasereinsatzes unmittelbar nach der
Bearbeitung, weil er dann noch sehr heiB ist
und Hautverbrennungen verursachen kann.
Beschmieren Sie die Grundplatte nicht achtlos
mit Verdiinner, Benzin, Ol oder dergleichen.
Diese Stoffe konnen Risse in der Grundplatte
verursachen.
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18. Manche Materialien konnen giftige
Chemikalien enthalten. Treffen Sie
VorsichtsmaRnahmen, um das Einatmen
von Arbeitsstaub und Hautkontakt zu verhii-
ten. Befolgen Sie die Sicherheitsdaten des
Materiallieferanten.

19. Verwenden Sie stets die korrekte
Staubschutz-/Atemmaske fiir das jeweilige
Material und die Anwendung.

20. Legen Sie das Werkzeug auf eine stabile
Flache. Anderenfalls kann das Werkzeug herun-
terfallen und schwere Verletzungen verursachen.

BEWAHREN SIE DIESE
ANLEITUNG AUF.

A WARNUNG: Lassen Sie sich NICHT durch
Bequemlichkeit oder Vertrautheit mit dem Produkt
(durch wiederholten Gebrauch erworben) von der
strikten Einhaltung der Sicherheitsregeln fiir das
vorliegende Produkt abhalten. MISSBRAUCH oder
Missachtung der Sicherheitsvorschriften in dieser
Anleitung konnen schwere Personenschaden

verursachen.

FUNKTIONSBE-

SCHREIBUNG

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

jeder Einstellung oder Funktionspriifung des
Werkzeugs stets, dass es ausgeschaltet und vom
Stromnetz getrennt ist.

Einstellen der Frastiefe

Um die Frastiefe einzustellen, 6ffnen Sie den
Verriegelungshebel, und verstellen Sie die Grundplatte
wunschgemaR nach oben oder unten durch
Drehen der Einstellschraube. SchlieRen Sie den
Verriegelungshebel nach der Einstellung einwandfrei,
um die Grundplatte zu sichern.
» Abb.1: 1. Grundplatte 2. Skala 3. Frastiefe
4. Verriegelungshebel 5. Einstellschraube
6. Sechskantmutter

HINWEIS: Wenn das Werkzeug nicht gesichert ist,
obwohl der Verriegelungshebel geschlossen ist,
ziehen Sie die Sechskantmutter an, und schlieRen
Sie dann den Verriegelungshebel.

Schalterfunktion

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
AnschlieBen des Werkzeugs an das Stromnetz
stets, dass das Werkzeug ausgeschaltet ist.

Zum Einschalten des Werkzeugs driicken Sie die
Seite | (Ein) des Schalters. Zum Ausschalten des
Werkzeugs driicken Sie die Seite ,0" (Aus) des
Schalters.

» Abb.2: 1. Schalter

Elektronikfunktionen

Das Werkzeug ist fir komfortablen Betrieb mit
Elektronikfunktionen ausgestattet.

Anzeigelampe
» Abb.3: 1.Anzeigenleuchte

Die Anzeigelampe leuchtet griin auf, wenn das
Werkzeug angeschlossen wird. Leuchtet die
Anzeigelampe nicht auf, ist méglicherweise das
Netzkabel oder die Steuerschaltung defekt. Lauft das
Werkzeug trotz leuchtender Anzeigelampe nicht an,
wenn es eingeschaltet wird, sind moglicherweise die
Kohlebirsten abgenutzt, oder die Steuerschaltung, der
Motor oder der EIN/AUS-Schalter ist defekt.

Schutz vor ungewolltem Neustart

Das Werkzeug lauft nicht an, wenn die Seite ,I“ des
Schalters gedriickt ist, selbst wenn der Netzstecker
eingesteckt ist.

In diesem Fall blinkt die Anzeigelampe rot, um anzuzei-
gen, dass die Schutzvorrichtung zur Verhinderung eines
ungewollten Neustarts aktiviert ist.

Um den Schutz vor ungewolltem Neustart aufzuheben,
driicken Sie die Seite ,0" des Schalters.

Soft-Start-Funktion

Die Soft-Start-Funktion reduziert AnlaufstoRe auf
ein Minimum und bewirkt ruckfreies Anlaufen des
Werkzeugs.

Konstantdrehzahlregelung

Elektronische Drehzahlregelung zur Aufrechterhaltung
einer konstanten Drehzahl.

Feines Finish wird ermdglicht, weil die Drehzahl selbst
unter Belastung konstant gehalten wird.

Drehzahl-Stellrad

A WARNUNG: Benutzen Sie das Drehzahl-
Stellrad nicht wahrend des Betriebs. Der
Frasereinsatz kann vom Bediener aufgrund der
Reaktionskraft beriihrt werden. Dies kann zu
Personenschaden flhren.

A\VORSICHT: Wird das Werkzeug tiber
langere Zeitspannen im Dauerbetrieb mit
niedriger Drehzahl betrieben, fiihrt das

zu einer Uberlastung des Motors, die eine
Funktionsstérung des Werkzeugs zur Folge
haben kann.

MA\VORSICHT: Das Drehzahl-Stellrad lisst

sich nur bis 6 und zuriick auf 1 drehen. Wird es
gewaltsam liber 6 oder 1 hinaus gedreht, kann die
Drehzahleinstellfunktion unbrauchbar werden.

Die Drehzahl kann durch Drehen des Drehzahl-
Stellrads auf eine der Stufen von 1 bis 6 verstellt
werden.

» Abb.4: 1. Drehzahl-Stellrad

Durch Drehen des Drehzahl-Stellrads in Richtung der
Stufe 6 wird die Drehzahl erhéht. Durch Drehen des
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Stellrads in Richtung der Stufe 1 wird die Drehzahl
verringert.

Damit kann die ideale Drehzahl fiir eine optimale
Materialbearbeitung gewahlt werden, d. h. die
Drehzahl kann korrekt auf das Material und den
Einsatzdurchmesser eingestellt werden.

In der Tabelle finden Sie die Beziehung zwischen den
Zahleneinstellungen auf dem Stellrad und der ungefah-
ren Werkzeugdrehzahl.

Austauschen des

Spannzangenkonus

A VORSICHT: Verwenden Sie einen
Spannzangenkonus der korrekten GroRe fiir den
zu benutzenden Frasereinsatz.

A\VORSICHT: Ziehen Sie die

MONTAGE

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor der
Ausfiihrung von Arbeiten am Werkzeug stets,
dass es ausgeschaltet und vom Stromnetz
getrennt ist.

Montage und Demontage des

Frasereinsatzes

MA\VORSICHT: Ziehen Sie die
Spannzangenmutter nicht an, ohne dass ein
Frasereinsatz eingespannt ist, weil sonst der
Spannzangenkonus bricht.

MA\VORSICHT: Verwenden Sie nur die mit dem
Werkzeug gelieferten Schraubenschliissel.

Es gibt zwei Méglichkeiten, den Frasereinsatz zu mon-
tieren. Wenden Sie eine davon an.

Mit zwei Schraubenschliisseln

Fihren Sie den Frasereinsatz ganz in den
Spannzangenkonus ein, und ziehen Sie die
Spannzangenmutter mit einem Schraubenschlissel
fest an, wahrend Sie den Hals mit dem anderen
Schraubenschliissel festhalten.
» Abb.5: 1.Anziehen 2. Lésen 3. Hals

4. Spannzangenmutter

Mit einem Schraubenschliissel

Fihren Sie den Frasereinsatz bis zum Anschlag

in den Spannzangenkonus ein, und ziehen Sie die

Spannzangenmutter mit dem Schraubenschlissel fest

an, wahrend Sie die Spindelarretierung driicken.

» Abb.6: 1.Anziehen 2. Ldsen 3. Spindelarretierung
4. Spannzangenmutter

Zum Abnehmen des Frasereinsatzes wenden Sie das
Montageverfahren umgekehrt an.

— Spannzangenmutter nicht an, ohne dass ein

Nummer min Frasereinsatz eingespannt ist, weil sonst der

1 10.000 Spannzangenkonus brechen kann.

2 12.000 1. Ldsen und entfernen Sie die Spannzangenmutter.

8 17.000 2.  Ersetzen Sie den montierten Spannzangenkonus

4 22.000 durch den gewiinschten Spannzangenkonus.

5 27.000 3. Bringen Sie die Spannzangenmutter wieder an.

6 34.000 » Abb.7: 1. Spannzangenkonus

2. Spannzangenmutter

BETRIEB

A\VORSICHT: Halten Sie das Werkzeug stets
mit einer Hand am Gehause fest. Beriihren Sie
nicht den Metallteil.

Fiir die Grundplatte

AWARNUNG: Bevor Sie das Werkzeug mit der
Grundplatte benutzen, montieren Sie stets den
Absaugstutzen an der Grundplatte.

» Abb.8: 1.Absaugstutzen 2. Randelschraube
3. Grundplatte

1.  Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbei-
tende Werkstlick auf, ohne dass der Frasereinsatz mit
dem Werkstiick in Berlihrung kommt.

2. Schalten Sie das Werkzeug ein, und warten Sie,
bis der Frasereinsatz die volle Drehzahl erreicht hat.

3.  Schieben Sie das Werkzeug bei flach aufliegender
Grundplatte gleichmaRig uber die Werkstlickoberflache
vor, bis der Schnitt ausgefihrt ist.

» Abb.9

Beim Kantenfrasen sollte die Werkstiickoberflache

auf der linken Seite des Frasereinsatzes in

Vorschubrichtung liegen.

» Abb.10: 1. Werkstlck 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des
Werkzeugs 4. Vorschubrichtung

Wenn Sie die Geradfiihrung oder die Frasenfiihrung
verwenden, halten Sie die Vorrichtung auf der rechten
Seite in Vorschubrichtung. Dies tragt dazu bei, sie
blindig mit der Seite des Werkstlicks zu halten.
» Abb.11: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-
Drehrichtung 3. Werkstlick
4. Geradfiihrung
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HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des Werkzeugs
kann schlechte Schnittqualitdt oder Beschadigung
des Frasereinsatzes oder Motors zur Folge haben.
Zu langsames Vorschieben des Werkzeugs kann
Verbrennung oder Beschadigung des Schnitts zur
Folge haben. Die korrekte Vorschubgeschwindigkeit
hangt von der FrasergroRRe, der Art des Werkstiicks
und der Frastiefe ab. Bevor Sie den Schnitt am
tatsachlichen Werkstlick ausfiihren, ist es ratsam,
einen Probeschnitt in einem Stiick Abfallholz zu
machen. Dies gibt lhnen die Mdglichkeit, das
genaue Aussehen des Schnitts festzustellen und die
Abmessungen zu Uberprifen.

AVORSICHT: Da UbermaRiges Frasen eine
Uberlastung des Motors oder schwierige Kontrolle
des Werkzeugs verursachen kann, sollte die
Frastiefe beim Nutenfrasen nicht mehr als 3 mm
pro Durchgang betragen. Wenn Sie Nuten von
mehr als 3 mm Tiefe frésen wollen, fiihren Sie
mehrere Durchgange mit zunehmend tieferen
Frasereinstellungen aus.

Grundplatte (Kunststoff)

Sonderzubehér

Sie kénnen die Grundplatte (Kunststoff) als
Sonderzubehdr verwenden, wie in der Abbildung
gezeigt.

» Abb.12: 1. Klemmschraube

Setzen Sie das Werkzeug auf die Grundplatte
(Kunststoff), und ziehen Sie die Klemmschraube am
gewdlinschten Vorsprung des Frasereinsatzes an.
Angaben zu den Betriebsverfahren entnehmen Sie bitte
dem Abschnitt ,Betrieb” der Grundplatte.

Schablonenfiihrung

Sonderzubeh6r

Die Schablonenfiihrung weist eine Hlse auf, durch die
der Frasereinsatz hindurchgeht, so dass das Werkzeug
mit Schablonenmustern verwendet werden kann.

» Abb.13

1. Losen Sie die Schrauben, und entfernen Sie die
Gleitplatte.
» Abb.14: 1. Gleitplatte 2. Schrauben

2. Setzen Sie die Schablonenfiihrung auf die
Grundplatte, und bringen Sie die Gleitplatte wieder an.
Sichern Sie dann die Gleitplatte durch Anziehen der
Schrauben.

3. Befestigen Sie die Schablone am Werkstiick.
Setzen Sie das Werkzeug auf die Schablone,
und bewegen Sie das Werkzeug so, dass die
Schablonenfiihrung entlang der Seitenkante der
Schablone gleitet.
» Abb.15: 1. Frasereinsatz 2. Grundplatte
3. Gleitplatte 4. Schablone 5. Werkstlick
6. Schablonenfiihrung

HINWEIS: Das Werkstulck wird auf eine gering-

fugig andere GrolRe als die Schablone zuge-
schnitten. Halten Sie einen Abstand (X) zwischen
dem Frasereinsatz und der AufRenseite der
Schablonenflihrung ein. Der Abstand (X) kann mit der
folgenden Gleichung berechnet werden:

Abstand (X) = (AuBendurchmesser der
Schablonenfiihrung - Frasereinsatzdurchmesser)
12

Geradfiihrung

Sonderzubehoér

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrasen auszufiihren.
» Abb.16

1. Befestigen Sie die Fiihrungsplatte mit der
Schraube und der Fligelmutter an der Geradfiihrung.
» Abb.17: 1. Schraube 2. Flihrungsplatte

3. Geradflihrung 4. Fligelmutter

2. Befestigen Sie die Geradfiihrungsbaugruppe mit
der Klemmschraube.
» Abb.18: 1. Klemmschraube 2. Geradfiihrung

3. Fliigelmutter 4. Grundplatte

3. Losen Sie die Flugelmutter an der
Geradfiihrungsbaugruppe, und stellen Sie den Abstand
zwischen Frasereinsatz und Geradfihrung ein. Ziehen
Sie die Fligelmutter im gewlinschten Abstand fest.

4. Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor,
dass die Geradfiihrung an der Seite des Werkstlicks
anliegt.

Falls der Abstand zwischen der Seite des Werkstiicks
und der Frasposition zu breit fir die Geradfiihrung ist,
oder die Seite des Werkstiicks nicht gerade ist, kann
die Geradflihrung nicht benutzt werden. Klemmen Sie
in diesem Fall ein gerades Brett am Werkstlick fest, und
benutzen Sie dieses als Fiihrung gegen die Grundplatte
der Einhandfrase. Schieben Sie das Werkzeug in
Pfeilrichtung vor.

» Abb.19

Kreisschnitte

Kreisschnitte kdnnen durchgefiihrt werden, wenn Sie
die Geradfiihrung und die Fiihrungsplatte montieren,
wie in den Abbildungen gezeigt.

Die minimalen und maximalen Radien der zu schnei-
denden Kreise (Abstand zwischen Kreismitte und
Frasereinsatzmitte) sind wie folgt:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Zum Schneiden von Kreisen mit einem Radius zwi-
schen 70 mm und 121 mm
» Abb.20: 1. Fligelmutter 2. Fihrungsplatte

3. Geradflihrung 4. Mittelloch 5. Schraube

Zum Schneiden von Kreisen mit einem Radius zwi-
schen 121 mm und 221 mm
» Abb.21: 1. Fligelmutter 2. Fihrungsplatte

3. Geradfiihrung 4. Mittelloch 5. Schraube
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HINWEIS: Kreise mit einem Radius zwischen 172
mm und 186 mm kdénnen nicht mit dieser Fihrung
geschnitten werden.

1.  Richten Sie das Mittelloch in der Geradfiihrung auf
die Mitte des zu schneidenden Kreises aus.
» Abb.22: 1. Nagel 2. Mittelloch 3. Geradfiihrung

2. Schlagen Sie einen Nagel von weniger als 6 mm
Durchmesser in das Mittelloch, um die Geradfiihrung zu
sichern.

3. Drehen Sie das Werkzeug im Uhrzeigersinn um
den Nagel.

Frasenfiihrung

Sonderzubeh6r

Die Frasenfihrung ermdglicht bequemes Frasen und
gebogene Schnitte in Furnierhélzern fiir Mébel und
dergleichen. Die Fiihrungsrolle folgt der Kurve und
gewahrleistet einen sauberen Schnitt.

» Abb.23

1.  Montieren Sie die Frasenfiihrung und den
Flhrungshalter mit der Klemmschraube (A) an der
Grundplatte.

2. Losen Sie die Klemmschraube (B), und stellen
Sie den Abstand zwischen dem Frésereinsatz und der
Frasenfiihrung durch Drehen der Einstellschraube
ein (1 mm pro Umdrehung). Ziehen Sie die
Klemmschraube (B) am gewlinschten Abstand fest, um
die Frasenflihrung zu sichern.
» Abb.24: 1. Einstellschraube 2. Fiihrungshalter

3. Frasenfiihrung

3.  Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor,
dass die Fuhrungsrolle an der Seite des Werkstlicks
anliegt.
» Abb.25: 1. Werkstlick 2. Frasereinsatz

3. Fihrungsrolle

Winkelfraskorb

Sonderzubehér

Der Winkelfraskorb wird zum Trimmen der Kanten von
Laminatfolien oder ahnlichen Materialien verwendet.
Der Winkelfraskorb ist praktisch zum Anfasen.

1.  Setzen Sie das Werkzeug auf den Winkelfraskorb,
|6sen Sie die Klemmschrauben, und neigen Sie das
Werkzeug auf den gewlinschten Winkel.

2. SchlielRen Sie den Verriegelungshebel am
gewlinschten Vorsprung des Frasereinsatzes, und zie-
hen Sie die Klemmschrauben am gewiinschten Winkel
an.

3. Klemmen Sie ein gerades Brett am Werkstlick
fest, und benutzen Sie dieses als Fiihrung gegen

den Winkelfréaskorb. Schieben Sie das Werkzeug in
Pfeilrichtung vor.

» Abb.26: 1. Klemmschrauben 2. Verriegelungshebel

Verwendung der Winkelfraskorb-
Gleitplatte mit der Grundplatte

Die vom Winkelfraskorb entfernte Winkelfraskorb-
Gleitplatte (quadratisch) kann an der Grundplatte

montiert werden. Die Form der Gleitplatte kann von
rund zu quadratisch gedndert werden.

1.  Entfernen Sie die Winkelfraskorb-Gleitplatte
durch Lésen und Entfernen der vier Schrauben vom
Winkelfraskorb.

2. Montieren Sie die Winkelfraskorb-Gleitplatte an
der Grundplatte.
» Abb.27: 1. Winkelfraskorb-Gleitplatte 2. Schraube

Offset-Fraskorb

Sonderzubehér

Der Offset-Fraskorb wird zum Trimmen der Kanten von
Laminatfolien oder ahnlichen Materialien verwendet.
Der Offset-Fraskorb eignet sich fiir Arbeiten in engen
Bereichen.

» Abb.28

Verwendung des Werkzeugs mit dem
Offset-Fraskorb

1. Bevor Sie das Werkzeug am Offset-Fraskorb

montieren, entfernen Sie die Spannzangenmutter

und den Spannzangenkonus durch Lésen der

Spannzangenmutter.

» Abb.29: 1. Riemenscheibe 2. Spannzangenmutter
3. Spannzangenkonus

2. Montieren Sie die Riemenscheibe am Werkzeug,
indem Sie die Spindelarretierung driicken und die
Riemenscheibe mit einem Schraubenschlissel
anziehen.
» Abb.30: 1. Schraubenschlissel 2. Riemenscheibe

3. Spindelarretierung

3. Platzieren Sie den Spannzangenkonus, und
schrauben Sie die Spannzangenmutter auf den Offset-
Fraskorb, wie in der Abbildung gezeigt.
» Abb.31: 1. Spannzangenmutter

2. Spannzangenkonus

4.  Montieren Sie den Offset-Fraskorb am Werkzeug.
» Abb.32

5. Haken Sie den Riemen mit einem
Schraubendreher uber die Riemenscheibe ein und
achten Sie darauf, dass er mit seiner gesamten
Riemenbreite vollstandig Uber die Riemenscheibe
passt.

» Abb.33: 1. Riemenscheibe 2. Riemen

6.  SchlieRen Sie den Verriegelungshebel.
» Abb.34: 1. Verriegelungshebel

7.  Montieren Sie den Frasereinsatz wie folgt.

Legen Sie das Werkzeug mit dem Offset-Fréskorb
ab. Fihren Sie den Inbusschliissel in die Offnung des
Offset-Fraskorbs ein.

Wahrend Sie den Inbusschliissel in der in der
Abbildung gezeigten Position halten, setzen Sie den
Frasereinsatz von der gegeniiberliegenden Seite in den
Spannzangenkonus auf der Welle des Offset-Fraskorbs
ein, und ziehen Sie die Spannzangenmutter mit einem
Schraubenschlissel fest an.
» Abb.35: 1. Schraubenschlissel 2. Inbusschliissel
3. Frasereinsatz
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8. Zum Abnehmen des Frasereinsatzes wenden Sie
das Montageverfahren umgekehrt an.

Verwendung der Grundplatte mit
der Offset-Grundplatte und dem
Griffaufsatz

Fir mehr Stabilitat kann der Offset-Fraskorb auch
mit einer Grundplatte und einem Griffaufsatz
(Sonderzubehdr) verwendet werden.

» Abb.36

1. Losen Sie die Schrauben, und nehmen Sie
das Oberteil vom Offset-Fraskorb ab. Legen Sie das
Oberteil des Offset-Fraskorbs zur Seite.
» Abb.37: 1. Schrauben 2. Offset-Grundplatte

3. Oberteil des Offset-Fraskorbs

2.  Montieren Sie die Offset-Grundplatte mit vier
Schrauben, und montieren Sie den Griffaufsatz mit
zwei Schrauben an der Offset-Grundplatte. Schrauben
Sie einen Stangengriff (Sonderzubehor) auf den
Griffaufsatz. In einer weiteren Verwendungsart kann
der von einem Eintauch-Fraskorb (Sonderzubehor)
abgenommene Knaufgriff auf den Griffaufsatz montiert
werden. Um den Knaufgriff zu montieren, setzen Sie
ihn auf den Griffaufsatz, und sichern Sie ihn mit einer
Schraube.

Mit Stangengriff
» Abb.38: 1. Stangengriff 2. Griffaufsatz
3. Offset-Grundplatte

Mit Knaufgriff
» Abb.39: 1. Schraube 2. Knaufgriff 3. Griffaufsatz

Verwendung des Werkzeugs mit
dem Eintauch-Fraskorb

Sonderzubehér

MA\VORSICHT: Halten Sie das Werkzeug bei
Verwendung als Oberfréase mit beiden Handen
fest.

1. Um das Werkzeug als Oberfrase zu benut-

zen, montieren Sie es auf einen Eintauch-Fraskorb
(Sonderzubehdr), indem Sie es vollstandig nach unten
driicken. Je nach lhrer Arbeit kénnen Sie entweder
den Knaufgriff oder den Stangengriff (Sonderzubehdor)
verwenden.

» Abb.40: 1. Eintauch-Fraskorb 2. Stangengriff

2.  Umden Stangengriff (Sonderzubehdr) zu benut-
zen, l6sen Sie die Schraube, und nehmen Sie den
Knaufgriff ab.

» Abb.41: 1. Schraube 2. Knaufgriff

3.  Schrauben Sie den Stangengriff auf die
Grundplatte.
» Abb.42: 1. Stangengriff

Einstellen der Frastiefe bei
Verwendung des Eintauch-Fraskorbs
(Sonderzubehor)

A\VORSICHT: Halten Sie das Werkzeug wahrend
der Arbeit immer an beiden Griffen fest.

» Abb.43: 1. Einstellknopf 2. Spannhebel
3. Tiefenzeiger 4. Anschlagstangen-
Einstellmutter 5. Schnellvorschubknopf
6. Anschlagstange 7. Anschlagblock
8. Sechskant-Einstellschraube

1.  Stellen Sie das Werkzeug auf eine ebene Flache.
Losen Sie den Spannhebel, und senken Sie den
Fraskorb ab, bis der Frasereinsatz die ebene Flache
leicht berlihrt. Ziehen Sie den Spannhebel an, um den
Fraskorb zu verriegeln.

2. Drehen Sie die Anschlagstangen-Einstelimutter
entgegen dem Uhrzeigersinn. Senken Sie die
Anschlagstange ab, bis sie die Sechskant-
Einstellschraube berihrt. Richten Sie den Tiefenzeiger
auf den Teilstrich ,0“ aus. Die Frastiefe wird durch den
Tiefenzeiger auf der Skala angezeigt.

3. Wahrend Sie den Schnellvorschubknopf driicken,
heben Sie die Anschlagstange an, bis die gewlinschte
Frastiefe erreicht ist. Feineinstellungen der Tiefe kon-
nen durch Drehen des Einstellknopfes erhalten werden
(1 mm pro Umdrehung).

4.  Durch Drehen der Anschlagstangen-Einstellmutter
im Uhrzeigersinn kénnen Sie die Anschlagstange sicher
befestigen.

5. Nun kdnnen Sie Ihre vorgegebene Frastiefe
erreichen, indem Sie den Spannhebel I6sen und dann
den Fraskorb absenken, bis die Anschlagstange an der
Einstellschraube des Anschlagblocks anliegt.

6. Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbei-
tende Werkstlick auf, ohne dass der Frasereinsatz mit
dem Werkstlick in Berlihrung kommt.

7.  Schalten Sie das Werkzeug ein, und warten Sie,
bis der Frasereinsatz die volle Drehzahl erreicht hat.

8.  Senken Sie den Fraskorb ab, und schieben Sie
das Werkzeug bei flach aufliegender Grundplatte
gleichmafig Uber die Werkstlickoberflache vor, bis der
Schnitt ausgefihrt ist.

Beim Kantenfrasen sollte die Werkstiickoberflache

auf der linken Seite des Frasereinsatzes in

Vorschubrichtung liegen.

» Abb.44: 1. Werkstlck 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des
Werkzeugs 4. Vorschubrichtung

Wenn Sie die Geradflihrung oder die Frasenfiihrung
verwenden, halten Sie die Vorrichtung unbedingt auf
der rechten Seite in Vorschubrichtung. Dies tragt dazu
bei, sie blindig mit der Seite des Werkstiicks zu halten.
» Abb.45: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-
Drehrichtung 3. Werksttick
4. Geradfiihrung
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HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des Werkzeugs
kann schlechte Schnittqualitdt oder Beschadigung
des Frasereinsatzes oder Motors zur Folge haben.
Zu langsames Vorschieben des Werkzeugs kann
Verbrennung oder Beschadigung des Schnitts zur
Folge haben. Die korrekte Vorschubgeschwindigkeit
hangt von der FrasergroRRe, der Art des Werkstiicks
und der Frastiefe ab. Bevor Sie den Schnitt am
tatsachlichen Werkstlick ausfiihren, ist es ratsam,
einen Probeschnitt in einem Stiick Abfallholz zu
machen. Dies gibt lhnen die Mdglichkeit, das
genaue Aussehen des Schnitts festzustellen und die
Abmessungen zu Uberprifen.

Geradfiihrung fiir Fiihrungshalter

Sonderzubeh6r

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrasen auszufihren.
» Abb.46: 1. Schraube 2. Fiihrungshalter

3. Fligelmutter (A) 4. Schraube

5. Flugelmutter (B) 6. Fiihrungsplatte

7. Geradflihrung 8. Fliigelschrauben

1. Montieren Sie die Geradfiihrungsbaugruppe mit
der Schraube und Fligelmutter (A) am Fihrungshalter
(Sonderzubehor).

2.  Flhren Sie den Fihrungshalter in die Locher
des Eintauch-Fraskorbs ein, und ziehen Sie dann die
Fligelschrauben an.

3.  Umden Abstand zwischen Frésereinsatz und
Geradflihrung einzustellen, 16sen Sie die Fligelmutter
(B). Ziehen Sie die Fligelmutter (B) am gewlinschten
Abstand fest, um die Geradfiihrung zu sichern.

Geradfiihrung

Sonderzubehér

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrasen auszufiihren.
» Abb.47

1. Fuhren Sie die Fihrungsstangen in die Lécher
des Eintauch-Fraskorbs ein.
» Abb.48: 1. Fihrungsstange 2. Fliigelmutter

3. Geradfiihrung

2. Stellen Sie den Abstand zwischen Frasereinsatz
und Geradflihrung ein. Ziehen Sie die Fligelmuttern
am gewiinschten Abstand fest, um die Geradflihrung zu
sichern.

3.  Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor,
dass die Geradfiihrung an der Seite des Werkstlicks
anliegt.

Falls der Abstand zwischen der Seite des Werkstlicks
und der Frasposition zu breit fir die Geradfiihrung ist,
oder die Seite des Werkstlicks nicht gerade ist, kann
die Geradfiihrung nicht benutzt werden. Klemmen

Sie in diesem Fall ein gerades Brett am Werkstlck

fest, und benutzen Sie dieses als Flihrung gegen die
Grundplatte der Oberfrése. Schieben Sie das Werkzeug
in Pfeilrichtung vor.

» Abb.49

Schablonenfiihrung

Sonderzubehér

Die Schablonenfiihrung weist eine Hiilse auf, durch die
der Frasereinsatz hindurchgeht, so dass das Werkzeug
mit Schablonenmustern verwendet werden kann.

» Abb.50

1. Lodsen Sie die Schrauben an der Grundplatte,
fihren Sie die Schablonenfiihrung ein, und ziehen Sie
dann die Schrauben an.
» Abb.51: 1. Schraube 2. Grundplatte

3. Schablonenfiihrung

2. Befestigen Sie die Schablone am Werkstiick.
Setzen Sie das Werkzeug auf die Schablone,
und bewegen Sie das Werkzeug so, dass die
Schablonenflihrung entlang der Seitenkante der
Schablone gleitet.
» Abb.52: 1. Frasereinsatz 2. Grundplatte
3. Gleitplatte 4. Schablone 5. Werkstlick
6. Schablonenfiihrung

HINWEIS: Das Werkstlck wird auf eine gering-

fugig andere GrolRe als die Schablone zuge-
schnitten. Halten Sie einen Abstand (X) zwischen
dem Frasereinsatz und der AufRenseite der
Schablonenflihrung ein. Der Abstand (X) kann mit der
folgenden Gleichung berechnet werden:

Abstand (X) = (AuBendurchmesser der
Schablonenfiihrung - Frasereinsatzdurchmesser)
12

Absaugstutzensatze

Benutzen Sie den Absaugstutzen fiir Staubabsaugung.

Fiir die Grundplatte

Montieren Sie den Absaugstutzen mit der

Randelschraube an der Grundplatte.

» Abb.53: 1.Absaugstutzen 2. Randelschraube
3. Grundplatte

Fiir den Eintauch-Fraskorb
Sonderzubehér

1. Montieren Sie den Absaugstutzen mit der
Randelschraube am Eintauch-Fraskorb, so dass der
Vorsprung am Absaugstutzen in der Nut des Eintauch-
Fraskorbs sitzt.
» Abb.54: 1.Absaugstutzen 2. Randelschraube

3. Eintauch-Fraskorb

2. Schliellen Sie ein Sauggerat an den
Absaugstutzen an.
» Abb.55
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WARTUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

der Durchfiihrung von Uberpriifungen oder
Wartungsarbeiten des Werkzeugs stets, dass es
ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist.

. Schraubenschliissel

. Absaugstutzen

. Fihrungsschiene

. Flhrungsschienenadaptersatz

. Geradfiihrung mit Mikro-Einstellung
. Seitengriff

. Griffaufsatz

ANMERKUNG: Verwenden Sie auf keinen Fall
Benzin, Waschbenzin, Verdiinner, Alkohol oder
dergleichen. Solche Mittel konnen Verfarbung,
Verformung oder Rissbildung verursachen.

Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren
unter ausschlief8licher Verwendung von Makita-
Originalersatzteilen ausgefiihrt werden.

Auswechseln der Kohlebiirsten

» Abb.56: 1. VerschleilRgrenze

Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten regelmatig.
Wechseln Sie sie aus, wenn sie bis zur
VerschleilRgrenze abgenutzt sind. Halten Sie die
Kohlebirsten stets sauber, damit sie ungehindert in
den Haltern gleiten kdnnen. Beide Kohleblrsten sollten
gleichzeitig ausgewechselt werden. Verwenden Sie nur
identische Kohlebursten.

1. Drehen Sie die Birstenhalterkappen mit einem
Schraubendreher heraus.

2. Nehmen Sie die abgenutzten Kohlebiirsten her-
aus, setzen Sie die neuen ein, und drehen Sie dann die
Birstenhalterkappen wieder ein.

» Abb.57: 1. Birstenhalterkappe

SONDERZUBEHOR

A\VORSICHT: pie folgenden Zubehorteile oder
Vorrichtungen werden fiir den Einsatz mit dem in
dieser Anleitung beschriebenen Makita-Werkzeug
empfohlen. Die Verwendung anderer Zubehorteile
oder Vorrichtungen kann eine Verletzungsgefahr
darstellen. Verwenden Sie Zubehoérteile oder
Vorrichtungen nur flr ihren vorgesehenen Zweck.

Wenn Sie weitere Einzelheiten bezuglich dieser
Zubehdrteile bendtigen, wenden Sie sich bitte an Ihre
Makita-Kundendienststelle.

. Gerad- und Nutenfraser

. Kantenfraser

. Laminatfraser

. Geradflihrungsbaugruppe

. Frasenfiihrungsbaugruppe

. Grundplattenbaugruppe (Kunststoff)

. Winkelfraskorbbaugruppe

. Eintauch-Fraskorbbaugruppe

. Offset-Fraskorbbaugruppe

. Schablonenfiihrung

. Spannzangenkonus
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HINWEIS: Manche Teile in der Liste kdnnen als
Standardzubehdr im Werkzeugsatz enthalten sein.
Sie kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.

FRASEREINSATZE
Geradfraser
» Abb.58
Einheit: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
6 6 50 18
6 8 50 18
8 8 60 25
1/4" 20 50 15
1/4" 6 50 18
1/4" 8 50 18
U-Nutenfraser
» Abb.59
Einheit: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
1/4" 6 50 18 3
V-Nutenfraser
» Abb.60
Einheit: mm
D A L1 L2 [:]
6 20 50 15 90°
1/4" 20 50 15 90°
Bohrspitzen-Biindigfraser
» Abb.61
Einheit: mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
8 8 60 20 35
1/4" 6 60 18 28
Bohrspitzen-Doppelbiindigfraser
» Abb.62
Einheit: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
8 8 80 55 20 25
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Einheit: mm Einheit: mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 L3 R
1/4" 6 70 40 12 14 6 15 8 37 7 3,5 3
" 6 21 8 40 10 3,5 6
Eckenrundungsfraser
» Abb.63 1/4" 15 8 37 7 3,5 3
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Einheit: mm
Kugellager-Fasenfraser
D A1 A2 L1 L2 L3 R
» Abb.69
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4 Einheit: mm
1/4" 25 9 48 13 5 8 D A1 A2 L1 L2 (:]
1/4" 20 8 45 10 4 4 6 26 8 42 12 45°
e 6 20 8 41 1" 60°
Fasenfraser
» Abb.64 1/4" 26 8 42 12 45°
114" 20 8 41 1 60°
Einheit: mm
Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser
D A L1 L2 L3 0
» Abb.70
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45° Einheit: mm
6 20 49 14 2 60° D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
174" 23 46 1" 6 30° 6 20 18 12 8 40 10 | 55 3
1/4" 20 48 13 5 45° 6 26 22 12 8 42 12 5 5
1/4" 20 49 14 2 60° 1/4" 20 18 12 8 40 10 55 3
.. 1/4" 26 22 12 8 42 12 5 5
Hohlkehlen-Abrundfraser
> Abb.65 Kugellager-Kamies-Profilfraser
» Abb.71
Einheit: mm
D A L1 L2 R Einheit: mm
6 20 43 8 4 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 25 48 13 8 6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
1/4" 20 43 8 4 6 26 8 42 12 4,5 3 6
1/4" 25 48 13 8 1/4" 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
P, 1/4" 26 8 42 12 4,5 3 6
Kugellager-Biindigfraser
» Abb.66
Einheit: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4" 10 50 20
Kugellager-Abrundfraser
» Abb.67
Einheit: mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
1/4" 20 12 8 40 10 55 4
1/4" 26 12 8 42 12 4,5 7
Kugellager-Eckenrundungsfraser
» Abb.68
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