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SPECIFICATIONS

Model

RT0700C

Collet chuck capacity

6 mm, 8 mm, 1/4" or 3/8"

No load speed (min™)

10,000 - 30,000

Overall length 200 mm
Net weight 1.8 kg
Safety class gy

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

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

ENEO10-1
Intended use
The tool is intended for flush trimming and profiling of

wood, plastic and similar materials.
ENF002-1

Power supply

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

earth wire.
ENG905-1

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

Sound pressure level (Lya) : 82 dB(A)
Sound power level (Lwa) : 93 dB(A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Wear ear protection

ENG900-1
Vibration

The vibration total value (tri-axial vector sum) determined
according to EN60745:

Work mode : rotation without load
Vibration emission (an) : 2.5 m/s? or less
Uncertainty (K) : 1.5 m/s?

Work mode : cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 3.5 m/s?

Uncertainty (K) : 1.5 m/s?
ENG901-1

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

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

/AWARNING:
The vibration emission during actual use of the
power tool can differ from the declared emission
value depending on the ways in which the tool is
used.

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

ENH101-14
For European countries only

EC Declaration of Conformity

We Makita Corporation as the responsible
manufacturer declare that the following Makita
machine(s):

Designation of Machine:

Trimmer

Model No./ Type: RTO700C
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

14.10.2010

e

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

GEAO010-1

General Power Tool Safety

Warnings

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



serious injury.
Save all warnings and instructions for

future reference.
GEB019-4

TRIMMER SAFETY WARNINGS

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

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

3.  Wear hearing protection during extended
period of operation.

4. Handle the bits very carefully.

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

6. Avoid cutting nails. Inspect for and remove all

nails from the workpiece before operation.

Hold the tool firmly.

Keep hands away from rotating parts.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

© ~N

AWARNING:

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

FUNCTIONAL DESCRIPTION

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

Adjusting bit protrusion

Fig.1

To adjust the bit protrusion, loosen the locking lever and
move the tool base up or down as desired by turning the
adjusting screw. After adjusting, tighten the locking lever
firmly to secure the tool base.

NOTE:
When the tool is not secured even if the locking
lever is tightened, tighten the hex nut and then
tighten the locking lever.

Switch action

Fig.2

/\CAUTION:
Before plugging in the tool, always check to see
that the tool is switched off.

To start the tool, press the "ON ( I )" side of the switch. To
stop the tool, press the "OFF (O)" side of the switch.

Electronic function

The tool equipped with electronic function are easy to
operate because of the following features.

Constant speed control

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

Soft start

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

Speed adjusting dial

Fig.3

The tool speed can be changed by turning the speed
adjusting dial to a given number setting from 1 to 6.
Higher speed is obtained when the dial is turned in the
direction of number 6. And lower speed is obtained when
it is turned in the direction of number 1.

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

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



Number min”
1 10,000
2 12,000
3 17,000
2 22,000
5 27,000
6 30,000
/A\CAUTION:

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

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

ASSEMBLY

A\CAUTION:

Always be sure that the tool is switched off and

unplugged before carrying out any work on the tool.
Installing or removing trimmer bit
Fig.4
Fig.5
AcAuTiON:

Do not tighten the collet nut without inserting a bit,

or the collet cone will break.

Use only the wrenches provided with the tool.
Insert the bit all the way into the collet cone and tighten
the collet nut securely with the two wrenches or by
pressing the shaft lock and using the provided wrench.

To remove the bit, follow the installation procedure in
reverse.

OPERATION

For the trimmer base

0,
)

&=

1. Dust nozzle
2. Thumb screw
3. Trimmer base

/AWARNING:
Before using the tool with the trimmer base, always
install the dust nozzle on the trimmer base.
Set the tool base on the workpiece to be cut without the
bit making any contact. Then turn the tool on and wait
until the bit attains full speed. Move the tool forward over
the workpiece surface, keeping the tool base flush and
advancing smoothly until the cutting is complete.
When doing edge cutting, the workpiece surface should
be on the left side of the bit in the feed direction.

2
4 <>
- 4
3

1. Workpiece

2. Bit revolving direction

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

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

Fig.6

AcauTioN:
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.

Templet guide (optional accessory)

Fig.7

The templet guide provides a sleeve through which the bit

passes, allowing use of the trimmer with templet patterns.

Loosen the screws and remove the base protector. Place

the templet guide on the base and replace the base

protector. Then secure the base protector by tightening

the screws.



Fig.8

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.9

NOTE:
The workpiece will be cut a slightly different size
from the templet. Allow for the distance (X)
between the router 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 -

router bit diameter) / 2

Straight guide (optional accessory)

Fig.10
The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.

Fig.11
Attach the guide plate to the straight guide with the bolt
and the wing nut.

Fig.12

Attach the straight guide with the clamp screw (A).
Loosen the wing nut on the straight guide and adjust the
distance between the bit and the straight guide. At the
desired distance, tighten the wing nut securely.

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

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

Fig.13
Circular work

Fig.14
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 bit) are as
follows:
Min.: 70 mm
Max.: 221 mm
For cutting circles between 70 mm and 121 mm in radius.
For cutting circles between 121 mm and 221 mm in
radius.
Fig.15
NOTE:
Circles between 172 mm and 186 mm in radius
cannot be cut using this guide.
Fig.16
Align the center hole in the straight guide with the center
of the circle to be cut. Drive a nail less than 6 mm in
diameter into the center hole to secure the straight guide.

1"

Pivot the tool around the nail in clockwise direction.
Trimmer guide (optional accessory)

Fig.17

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.18

Install the trimmer guide on the tool base with the clamp
screw (A). Loosen the clamp screw (B) and adjust the
distance between the bit and the trimmer guide by
turning the adjusting screw (1 mm per turn). At the
desired distance, tighten the clamp screw (B) to secure
the trimmer guide in place.

Fig.19
When cutting, move the tool with the guide roller riding
the side of the workpiece.

Tilt base (optional accessory)
Tilt base (optional accessory)
chamfering.

Fig.20

Place the tool onto the tilt base and close the locking
lever at the desired protrusion of the bit. For desired
angle, tighten the clamping screws on its sides.

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.

Base protector removed from the tilt base (optional
accessory)

Mounting the base protector which has been removed
from the tilt base on the trimmer base allows the change
of the trimmer base from the round base to a square
base.

For another application, remove the base protector from
the tilt base by loosening and removing four screws.

Fig.21
And then mount the base protector on the trimmer base.

is convenient for

Offset base (optional accessory)

Fig.22
(1) Offset base (optional accessory) is convenient
for work in a tight area such as a corner.
Fig.23

Before installing the tool on the offset base, remove the
collet nut and collet cone by loosening the collet nut.
Fig.24

Install the pulley on the tool by pressing the shaft lock
and firmly tightening the pulley with a wrench.

Fig.25

Place the collet cone and screw the collet nut on the
offset base as shown in the figure.

Fig.26

Mount the tool on the offset base



Fig.27

Put an end of the belt over the pulley using a screwdriver
and make sure that its entire belt width fits over the pulley
completely.

Fig.28

Secure it with a locking lever on the offset base.

Fig.29

To install the bit, fall the tool with the offset base on its side.

Insert the hex wrench into the hole in the offset base.
With the hex wrench held in that position, insert the 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.

To remove the bit at replacement, follow the installation
procedure in reverse.

(2) Offset base (optional accessory) can also be
used with a trimmer base and a grip
attachment (optional accessory) for more
stability.

Fig.30

Loosen the screws and remove the upper section from
the offset base. Put aside the upper section of the offset
base.

Fig.31

Mount the trimmer base with four screws and the grip
attachment (optional accessory) with two screws on the
offset base plate.

Screw a bar type grip (optional accessory) onto the grip
attachment.

Fig.32

In another way of use, the knob type grip which is
removed from a plunge base (optional accessory) can be
installed on the grip attachment. To install the knob type
grip, place it on the grip attachment and secure it with a
screw.

Fig.33

When using as a router only with a plunge
base (optional accessory)

A\CAUTION:
When using as a router, hold the tool firmly with
both hands.

Fig.34

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.35

To use the bar type grip (optional accessory), loosen the
screw and remove the knob type grip.

Fig.36

And then screw the bar type grip on the base.

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

Fig.37

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

Turn the stopper pole setting nut counterclockwise. Lower
the stopper pole until it makes contact with the adjusting
bolt. Align the depth pointer with the "0" graduation. The
depth of cut is indicated on the scale by the depth pointer.
While pressing the fast-feed button, raise the stopper pole
until the desired depth of cut is obtained. Minute depth
adjustments can be obtained by turning the adjusting knob
(1 mm per turn).

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

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

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

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

2
4
D — 4
3

1. Workpiece

2. Bit revolving direction

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

NOTE:

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

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

Fig.38



Straight guide when using as a router (needed
to use with guide holder (optional accessory))

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

1. Bolt

2. Guide holder
3. Wing nut

4. Bolt

5. Wing nut

6. Guide plate
7. Straight guide
8. Wing bolts

Install the straight guide on the guide holder (optional
accessory) with the wing nut.

Insert the guide holder into the holes in the plunge base
and tighten the wing bolts. To adjust the distance
between the bit and the straight guide, loosen the wing
nut. At the desired distance, tighten the wing nut to
secure the straight guide in place.

Straight guide (optional accessory)

Fig.39
The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.

Fig.40

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

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

Fig.41

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

Templet guide (optional accessory)

Fig.42

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

Fig.43

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.44

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

Dust nozzle sets
For the trimmer base

1. Dust nozzle
2. Thumb screw
3. Trimmer base



For the plunge base (optional accessory)

1. Dust nozzle
2. Thumb screw

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

Then connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.

Fig.45

MAINTENANCE

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

Replacing carbon brushes

Fig.46

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

Fig.47

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

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

OPTIONAL ACCESSORIES
/\CAUTION:
These accessories or attachments are

recommended for use with your Makita tool
specified in this manual. The use of any other
accessories or attachments might present a risk of
injury to persons. Only use accessory or
attachment for its stated purpose.
If you need any assistance for more details regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.
Straight & groove forming bits
Edge forming bits
Laminate trimming bits
Straight guide assembly
Trimmer guide assembly
Trimmer base assembly
Tilt base assembly
Plunge base assembly
Offset base assembly
Templet guide
Collet cone 6 mm
Collet cone 6.35 mm (1/4")
Collet cone 8 mm
Collet cone 9.53 mm (3/8")

Wrench 13
Wrench 22
Trimmer bits
Straight bit
Fig.48
mm
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
8E 114" % 8
6 6
6E 1/4" 6 50 18
"U"Grooving bit
Fig.49
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V"Grooving bit
Fig.50
mm
D A L1 L2 9

1/4" 20 50 15 90°




Drill point flush trimming bit Ball bearing corner rounding bit

Fig.51 Fig.57
mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
8 8 8 60 20 35 6 15 8 | 37 7 |35 3
6 6 6 60 18 28 6 21 8 | 40 10 | 35 | 6
6E 1/4" 1/4" 21 8 |40 10 | 35 6
Drill point double flush trimming bit Ball bearing chamfering bit
Fig.52 Fig.58
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 g
8 8 8 80 95 20 25 6
5 5 - 26 8 42 12 45°
- 6 70 | 40 | 12 14 114
6E L 6 20 | 8 | a1 [ 1] 60

Corner rounding bit Ball bearing beading bit

Fig.53 .
9.5 Fig.59
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R e
D A1 [ A2 |[A3 | L1 | L2 | L3 | R
&R 6 25 9 48 13 5 8 6 20 | 12 | 8 | 40 | 10 |55 | 4
8RE 1/4"
6 26 | 12 8 |42 | 12 |45 | 7
4R 6 20 | 8 |4 | 10| 4 | a
4RE 1/4" . . .
Ball bearing cove beading bit
Chamfering bit Fig.60
Fig.54
g 5 mm
m D |A1| A2 | A3 |A4 | L1 |L2 |L3 ]| R
D A L1 L2 L3 6 6 | 20| 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55 | 3
6 23 46 11 6 30° 6 26 22 12 8 42 12 5 5
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60° Ball bearing roman ogee bit
. . Fig.61
Cove beading bit 9
Fig.55 mm
A1 [ A2 [ L1|L2 | L3 | Rl | R2
mm 6 20 8 40 10 | 45 | 25 | 45
D A L1 L2 R 6 26 | 8 | 42 |12 | 45| 3 | 6
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8 NOTE:
. . . . Some items in the list may be included in the tool
Ball bearing flush trimming bit . .
package as standard accessories. They may differ
Fig.56 from country to country.
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
14"




YKPAIHCBKA (OpwuriHanbHi iHcTpyKuii)

1-1. BucTtyn HakoHeuHuKa
1-2. OcHoBa iHCTpPyMeHTa
1-3. Macwrab

1-4. Baxinb 6nokyBaHHs

1-5. BUHT peryntoBaHHs

1-6. WecturpaxHa ravika

2-1. Mepemukay

2-2. CtopoHa B/MK. (O)
2-3. Ctopona YBIMK. (1)

3-1. [iuck perynioBaHHs LWBMAKOCTI

4-1. 3atarHytn

4-2. Mocnabutn

4-3. Tpumay

5-1. 3atarHym

5-2. Mocnabutu

5-3. dikcatop

6-1. Hanpsm nopaui

6-2. Hanpsim oG6epTaHHsi ronieku
6-3. deTanb

6-4. Mpama niHinka

8-1. MpotekTop 0cHOBK
8-2. MBUHTH

8-3. BukpyTka

9-1. Mpsima ronieka

9-2. OcHoBa

9-3. LabnoH

9-4. BipcTaHb (X)

9-5. fletanb

9-6. LlabnoxHa HanpsimHa 10
9-7. MNpoTeKkTOp OCHOBU
11-1. bont

11-2. HanpsamHa nnaHka
11-3. Mpsama nixinka
11-4. CmyLuKOBa raiika
12-1. 3aTUCKHWI TBUHT (A)
12-2. Mpsama niniika
12-3. CmyLUKOBa ranka
12-4. OcHoBa

14-1. CmyLUKOBa ranka
14-2. HanpsimHa nnaxka
14-3. Mpsama nixirika
14-4. LieHTpanbHuWi oTBip

MosicHeHHA Q0 3aranbHOro BUAy

14-5.
15-1.
15-2.
15-3.
15-4.
15-5.
16-1.
16-2.
16-3.
18-1.
18-2.
18-3.
18-4.
19-1.
19-2.
19-3.
20-1.
21-1.
21-2.
23-1.
23-2.
23-3.
24-1.
24-2.
24-3.
25-1.
25-2.
27-1.
27-2.
28-1.
28-2.
29-1.
29-2.
29-3.
30-1.
30-2.
30-3.

31-1.

31-2.

Bont

CmyLukoBa raika
HanpsimHa nnaHka
Mpsma niHinka
LleHTpanbHuit oTBIp
Bont

LiBsax

LieHTpanbHuin oTBip
Mpsma nixirka
3aTUCKHUI TBUHT (A)
TBUHT perynoBaHHs
3aTuCKHWIA TBUHT (B)
HanpsimHa Tpumepa
Detanb

Csepano

HanpsmHuin ponuk
3aTUCKHi rBUHTU
[poTekTop OCHOBM
BUHT

Brok

[alika LaHru

KoHyc uaHru

Kntou

Brok

®ikcatop

[alika waHru

KoHyc uaHru

Brok

Peminb

Baxinb 6rnokyBaHHs
OcHoBa 3i 3cyBOM
Knitoy

LecTurpaHHuin Koy
Ceepano

TBUHTK

MipowBsa oCHOBM 3i 3CyBOM
BepxHs yacTuHa OCHOBM 3i
3CyBOM

CTpwkHeBa pyKkosiTka (4oaaTkoBe
npunaaas)

KpinneHHs ons pykosiTku
(nopaTkoBe npunaaas)

31-3.
31-4.

32-1.
32-2.
32-3.
34-1.
34-2.
35-1.
35-2.
36-1.

37-1.
37-2.
37-3.
37-4.

37-5.
37-6.
377.
37-8.
38-1.
38-2.
38-3.
38-4.
40-1.
40-2.
40-3.
431,
432,
433,
44-1.
44-2.
44:3,
44-4,
445,
446,

44-7.
46-1.
47-1.
47-2.

MNigowsa 0CHOBM 3i 3cyBOM
Byson ocHoBu thpesepa
(nopatkoBe npunaans)
BUHT

Waponogi6Ha pykosTka
MigoLwsa 0CHOBM 3i 3CYyBOM
OcHoBa 3arnubneHHs
3atuck

BUHT

Pyuka

CTpwxHeBa pykosiTka (BoaaTkoBe

npunagas)

Pyuka peryntoBaHHs
CTonopHMi Baxinb
TMokaxyuk rmubuHu
[aika HanaluTyBaHHS LWTaHM
cTornopa

KHonka weuakoi nogadi
LWraHra ctonopa

Bnok cTonopa

Bont peryntoBaHHs
Hanpsm nogaui

Hanpsm obeprtaHHs ronisku
[etanb

Mpsama nixinka

WunHa

CmyLukoui 6ont
Mpsima niHinka

BUHT

OcHoBa

LWa6noH

Ceepano

OcHoBa

LWlabnoH

[etanb

BigcTaHb (X)

3O0BHiLLHiIl giameTp HanpsMHOT
wabnoHa

HanpsimHa wabnoHy
O6mexyBarnbHa BigMiTka
BukpyTka

KoBnayok LiTkoTpumaya




TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU

Mogenb

RT0700C

[MOTYXHiCTb LL@HroBOro naTpoHa

6 MM, 8 mm, 1/4" abo 3/8"

LBKAKiCTb XonocToro xogy (xe.”)

10000 - 30000

3aranbHa JOBXWUHa 200 mm
Yucra Bara 1,8 kr
Knac 6eanekm =11

* Yepes Te, WO MV He NPUMUHAEMO NPOrpammn AOCTIAXKEHD | PO3BUTKY, HABEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTEPUCTUKN MOXYTb ByTW 3MiHEHi

6e3 nonepemKeHHs.
Y pi3HUX KpaiHax TEXHIYHI XapakTepucTUKM MOXyTb ByTW pisHUMU.
« Bara signosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE010-1
MpusHayeHHA

IHCTPpyMEHT npu3HayeHo Ans  BigpisaHHA GOKOBUX
No3J0BXHIX 3BUCIB Ta (hacoHHOI 0BpobKM AepeBuHMU,

nnactmacu Ta nogibHux matepianis.
ENF002-1

[xepeno XUBMNeHHsA

IHCTPYMEHT MOXHa NigknoyaTh Nuie Ao Jxepena cTpymy,
WO Mae Hanpyry, 3asHaveHy B Tabnuuui 3 3aBOACHKUMMU
XapakTepucTukamu, i BiH MOXe npauloBaTi nuwe Big
ofHopasHoro axepena nepemiHHoOro CTpymy. IHCTpyMeHT
Mae noABilHy i3onAUil0  3ridHO 3 €BPOMENCHKUM
CcTaH4apToM i, OTXe, MoXe NiakmnoyaTucs o po3eTok 6e3

Knemun 3aseMsieHHs.
ENG905-1

Lym
PiBeHb wWwymy 3a wkanoto A Yy TUNOBOMY BWKOHaHHI,
BU3HayeHul BianosiaHo o EN60745:

PiseHb 3BykoBoro Tucky (Loa): 82 nB(A)
PiBeHb akycTu4HOi NoTyXHOCTI (Lwa): 93 AB(A)
Moxubka (K) : 3 aB(A)

KopucTyitTeca 3aco6amu 3axucTy cryxy

ENG900-1
Bibpauis

BaranbHa BenuuuMHa BiGpauii (cyma TpbOX BEKTOPIB)
BM3HayeHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum pobotu: o6epTaHHsi 63 HaBaHTaXeHHs!
Bibpauis (aw,) : 2,5 m/c? abo MeHLe
MoxuGka (K): 1,5 m/c?

Pexvum poboTu: pizaHHs nasis 8 MOD
BiGpaLlist () : 3,5 m/c?

Moxubka (K): 1,5 m/ic?
ENG901-1

- 3asBrneHe 3HayeHHs Bibpauii Oyno BuUMipsHO Yy
BiANOBIAHOCTI no cTaHOapTHUX MeToAiB
TECTyBaHHS Ta MOXe BWKOPUCTOBYBaTUCA Ans
NOPIBHAHHSA OAHOIO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

. 3asiBneHe 3HayeHHs Bibpauii  Moxe
BMKOPUCTOBYBATUCS AN MonepeaHboi
BNIMBY.

TaKoX
OLjiHKMN

/A\YBArA:

. 3anexHo Big yMOB BMKOPUCTaHHSA Bibpauis nig yac
dakTU4HOT po6oTtu iHCTpymeHTa MoXxe
BiOpPI3HATUCSA Bif 3asiBNEHOro 3Ha4YeHHs Bibpaii.
3abesneute HanexHi 3anobikHi 3axoau AnA
3axuCTy onepaTopa, Lo BiANOBiAaTUMYTb YyMOBaM
BMKOPUCTaHHS iHCTpyMeHTa (cnig 6patn go yearm
BCi CKnagoBi pobo4oro umkny, Taki ik 4ac, Komnm
{HCTPDYMEHT BWMMKHEHO Ta KOMM BiH MNOYMHae
npaLoBaTyi Ha XOMoCTOMY XOAi Nif Yac 3anycky).

ENH101-14
Tinbku ans kpaiH €sponn

[eknapauis npo BiANoBiAHICTbL cTaHAapTam
€C
Hawa KOMNaHis, Makita Corporation, AK
BiAnoBiAanbHUI BUPOOHUK, HAaronowye Ha TOMy, Lo
ob6nagHaHHsa Makita:
Mo3Ha4yeHHs obnagHaHHs:
dpesep
Ne mogeni/ Tun: RT0700C
€ cepiiHuM BMPOBHMLTBOM Ta
BianoBinae Takum €Bponencbkum lupektuBam:
2006/42/EC
Ta BupoGneHi y BiANOBIAHOCTI 4O TakMxX CTaHAapTiB Ta
CTaHAapTU30BaHUX AOKYMEHTIB:
EN60745
TexHiyHa OOKYMEHTaLis  3HaxoguTbCA Yy  HALIOro
YMNOBHOBa)KEHOTO NpefcTaBHMKa B €Bponi, a came:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, AHrnis

14.10.2010

i

Tomosizy Kato
OupexTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, AMOHIA



GEA010-1

3acTepexeHHA CTOCOBHO TEXHIKMN
6e3nekn npu poboTi 3

eneKkTponpunagamm

YBAlA! [lpouuTtante yci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekM Ta BcCi iHCTpyKLUii.
HepoTpumaHHs faHnx 3actepekeHb Ta iHCTPYKLUIN Moxe
npu3BeCTN [0 YPaXEeHHst CTPYMOM Ta BUHUKHEHHS
noxexi Ta/abo ceprnosHunx Tpasm.

36epexiTb yci IiHCTPYKUil 3 TexHikn

6e3nekn Ta ekcnnyaTauii Ha ManbyTHe.
GEB019-4

NOMNEPEMXEHHSA NPO
HEOBXIAHY OBEPEXHICTb MiA
'-IAC POBOTU 3 TPUMEPOM

TpumaiiTe enekTponpunag 3a i30nboBaHi
NoBepXxHi, TOMy WO pi3ak MoXe 3a4enuTn
BracHMM LwWHyp. Po3spisaHHs cTpymoBegy4yoi
NpoBOAKM MOXe MpPU3BECTU [0 nepedaHHs
Hanpyrm [0 OrofieHMX MeTaneBuX 4YacTuH
enekTponpunagy Ta OO YPaXkeHHs onepaTtopa
eneKTPUYHNM CTPYMOM.

2. 3a ponomorow ckob6 abo sikorocb iHWOro
pieBoro crnoco®y cnip obnepTy Ta 3akpinuTh
getanb Ha CTiMKin nnatdopmi. YTpumyBaHHs
netani pykamu abo Tinom He dikcye getani Ta
MO>Xe MPU3BECTN A0 BTPATU KOHTPOIHO.

3. Nig 4vac TpmBanoi poGoTu cnig opsaratu
3aco6u AnsA 3axucTy opraHiB cnyxy.

4. [Oyxe obepexxHO NoBoabLTECH 3 rofliBKamm.

5. Mepema nouyatkom po6GoTu cnia peTenbHO
nepeBipMTM MNONMOTHO HA HasABHICTb TPIWMUH
abo nowkomxeHHA. Cnig HeraHo 3aMiHUTKM
TpicHYTI a6o noluKoAXeHi roniBku.

6. Cnia yHukatTm pisaHHa uBsaxiB. [lepepg
no4yaTtkoM po6GoTW ornsHbTe Ta 3abepiTb yci
uBAXM 3 geTani.

7. MiuHo TpumaiTe iHCTPYMEHT.
8. He TopkaWTecb pyKamMu  4acTuH, WO
obGepTaloTbCA.

9. MepeBipTe, W06 roniBka He Topkanacs getani
nepep yBiMKHEHHSIM.

Mepen nouyaTkom pi3aHHA AeTani, 3anycTiTb
iHCTPyMeHT Ta AaWTe nonpauloBatM KoMy
neskun yac. lNMepeBipTe 4M He KonuBae abo He
BUNSIE BOHA, WO BKa3ye Ha HenpaBuibHe
BCTaHOBIEHHS FOMNiBKU.

Cniag  yBaXHO CTeXWTUM 3a HanpsiMKOM
obGepTaHHA roniBku Ta HaNPsIMKOM nopadi.

He 3anuwaiite iHCTPYMEHT MpaLIolunM.
MpautonTte 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKKW TOAi, KON
TpMMaeTe Moro B pyKax.

10.

1.

12.

13. OOGOB'A3KOBO MiCNA BUMKHEHHA iHCTPYMEHTY
3aXAiTb AOKM roniBka He  3yNUHUTLCS
MOBHICTIO, Ta NULe ToAi 3HimanTe ii 3 geTani.
He TopkaiTtecb nonotHa abo Aetani ogpasy
nicns pi3aHHA, BOHO MOXe OyTu Ayxe rapauum
Ta Npu3BeCcTH A0 ONiKy LWKipw.

He cnia BumasyBaTu OCHOBY iHCTPYMEHTY
yepe3 HepbGanMnuBicTb PO3YMHHUKOM,
6eH3MHOM a6o macTunom i T.i. BoHn moxyTb
NpPU3BECTM A0 TPILLUH OCHOBM iIHCTPYMEHTY.
BukopuctoBynte roniBku TiNbkun 3
BiANOBIAHMM pAiaMeTpoOM XBOCTOBMKA, LWO
BiANoBigae WBUAKOCTI iIHCTPYMeHTa.

[eski maTepianu maloTb Yy CBOEMY cknapi
TOKCUYHi XiMiuyHi pevyoBuHU. ByabTe yBaxHi,
o6 3ano6irtu BAUXaHHA NUNY Ta KOHTaKTIB 3i
wkipoto. [JoTpuMyiTeca npaBuN  TeXHIiKK
6e3nekn BUpoGHMKa MaTepiany .

3aBxau BUKOPUCTOBYITE NMUNo3axmcHy
Macky/pecnipaTop wWo BignoBigaloTb o6nacTi
3acTocyBaHHs Ta MaTepiany, WO BuU
obpobnseTe.

3BEPIFAUTE LI BKA3IBKW.

AYBATA:

HIKONMMW HE CHNIO Brpayat¥ nuMnbHOCTI Ta
po3scnabnioBaTUcA NiA Yac KOpUCTyBaHHA BMpoGom
(wo npuxoauTb MPU 4YacTOMy BUKOPUCTaHHI); cnig
3aBXAKN CTPOro AOTPUMYBaTUCA NpaBun 6e3neku nig
Yac BUKOpMUCTaHHA uboro npuctpotr. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHA a6o HepoTpuMaHHA npaBun
6e3nekn, BUKNaAEeHMX B LIbOMY [AOKYMEHTi, Moxe
NPU3BECTN A0 CepNO3HMX TPaBM.

18.



IHCTPYKUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:

. Mepen perynioBaHHSIM Ta NepPeBipPKOIO CNPaBHOCTI
{HCTPYMEHTY, nepeKkoHamTecs B TOMYy, WO BiH
BUMKHEHWUIA Ta BiAKIMIOYEHWUIA Big Mepexi.

Pel'yﬂl-OBaHHH BUCTYNY HaKOHe4YHUKa

Fig.1

[Ons  perynioBaHHA BWCTYMy HakOHe4HWka nocnabTte

BaXinb GMNOKyBaHHS Ta NepecyHbTE OCHOBY iIHCTPYMEHTa

yBepx abo BHW3, NOBepTaluM rBUHT perynoBaHHs. Micns

perynioBaHHs MILHO 3aTSrHITL Baxinb GnokyBaHHS, Ans
TOro o6 3aKpinUTK OCHOBY IHCTPYMEHTA.

NMPUMITKA:

. AKWO IHCTPYMEHT He 3aKpinneHWn HagiTb npu
3aTArHyToMy  Baxeni  OnokyBaHHsi,  3aTArHITb
croyaTky LeCTUrpaHHy raiky, a mMoTiM Baxinb
BrokyBaHHs.

Lis BUMuMKaya.

Fig.2

A\ OBEPEXHO:

. Mepen TMM, SIK BKIOYUTK IHCTPYMEHT A0 CiTi, Cnif,

nepesipuTH, WOB6 IHCTPYMEHT BYB BUMKHEHWIA.

Ona Toro, wo6 3anycTUTU iHCTPYMEHT, HaTWUCHITb Ha
ctopoHy "l (BMK.)" Baxxensi nepemumkava. [ins Toro, o6
3YMWUHUTK  IHCTPYMEHT, HaTUCHiITb Ha CTOpoHy "O
(BUMK.)" Baxxensi nepemukaya.

EnekTpoHHi dyHK
IHCTpYMEHT OGnagHaHWii enekTPOHHUMMU (OYHKUIAMU €
NPOCTM B eKcnnyaTauii 3aBAsKN HACTYMHUM (YHKLISIM.
MocTiNHUI KOHTPONb WBUAKOCTI

EnekTpoHHe ynpaBniHHA LWBWUAKICTIO AN 3abe3neyeHHs
NOCTIVHOI LWBMAKOCTI. [Ja€ MOXMMBICTb OTPUMATH YUCTY
06pobKy, TOMY e LIBMAKICTE 06epTaHHs NiATPUMYETLCS
Ha NOCTINHOMY PiBHi, HaBITb NiA HaBaHTAXEHHAM.

M'sikuiA nyck.

DyHKLiA M'SKOro 3anycky MiHiMi3ye pMBOK Mif vac nycky
Ta 3abeanevye NnaBHUIA 3aMycK IHCTPyMeHTa.

[unck perynioBaHHSA LWUBUAKOCTI

Fig.3

3aranbHy LWBWMAKICTb iHCTPYMEHTY MOXHA 3MiHUTH,
NOBEPHYBLUWN AMCK pPerynioBaHHA Ha BiAnoBigHUIA HOMep
HanawTyBaHHs Big 1 0o 6.

LWBmAakicTe  NigBULLYETLCA NPU MNOBEPTaHHi aucka y
HanpsMKy Homepa 6. LUBMAKICTb 3MeEHLYETbCA Npu
noBepTaHHi Ancka y HanpsiMky Homepa 1.

Lle possonsie ob6patu ontumanbHy Aans o6pobku
maTepiany LWBWUAKICTb, TOBTO LUBMAKICTE MOXHA BipHO
BigperynioBaTv BignoBiAHO [0 Matepiany i Aiamertpa
roniBKku.

BigHOLLUEHHA MiXX HOMEPOM HanalITyBaHHS Ha AWUCKY Ta
npubnusHolo  wWBMAKiCTIoO  obepTaHHa  AMBITBCH Y
HaBeAEHIN HkYe Tabnuui.

Homep min”'
1 10000
2 12000
3 17000
4 22000
5 27000
6 30000
/\OBEPEXHO:
- FKWOo iHCTPYMEHT npoTSAromM TpuBanoro 4acy
GeanepepBHO  EKCMMyaTyeTbCsl  Ha  HU3bKUIA
LWBMAKOCTI,  MOTOp  MEpeBaHTaXyeTbCH. LU0

npu3BoAWTL A0 NOPYLLEHb B pO6OTi iHCTPYMEHTa.

- JIMck perynioBaHHS LUBWAKOCTI MOXHa MoBepTaTi
Tinbkn Big 1 Ao 6 Ta Hasaa. He Hamarantech
noBepHyTM 1oro cumnoto 3a Mexy 1 abo 6, 6o ue
MOXe 3rnamaTti yHKUII0 perynioBaHHs.

KOMIMJIEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:
- [lepea TuUM, K 3alHATUCb KOMMNEKTYBaHHAM
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHanTecs B TOMYy, LWWO BiH

BUMKHEHMWI Ta BIOKMIOYEHWI BiO Mepexi.

BcTaHOBREHHA abo 3HATTA HaKOHEeYHMKa
cpesepa

Fig.4

Fig.5

/\OBEPEXHO:

. HemoxHs  3aTsaryBatu raiky Maxxetn 6e3
BCTaBIIEHOMO HAKOHEYHWKA, iHaKLLE KOHYC MaHXeTun
MOXe 3rnamaTuCb.

. Cnip 3aBXan BMKOPUCTOBYBATM TiNbKU KoY, LIO
NocTaBnATbLCSH Pa3oM i3 IHCTPYMEHTOM.

YcTaBTe HaKOHEYHMK MOBHICTIO Yy KOHYC MaHXeTu Ta
HafiNHO 3aTArHiTb ravky MaHXeTu OBOMa rankoBUMU
knodamy abo HaTUCHITL 3aMOK Bany Ta 3acTocynTe
raikoBUi KoY, L0 BXOAUTL [0 KOMMEKTY NOCTavaHHs.
Ona Toro, wWo6 3HATUM HAKOHEYHWK, BUKOHaNTE
npoweaypy Noro BCTAHOBMEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSIAKY.



3ACTOCYBAHHA

[ns ocHoBM hpesepa

1. Wryuep ana nuny
2. MBUHT 3 HaKkaTaHOO roNoBKOIO
3. OcHoBa ¢hpesepa

/ANYBATA:

. Mepen BUMKOPUCTaHHAM iHCTPYMEHTa i3 OCHOBOI
dpesepa Ha OCHOBY dpesepa cCnig 3aBxau
BCTaHOBIIOBATW HAKOHEYHWK ANS NNNY.

BcTaHoBiTb OCHOBY Ha AeTanb, WO pi3aTUMETbCS Takum

ynHoM, WoO6 roniBka ii He Topkanacb. [oTiM yBIMKHITb

iHCTPyMeHT Ta 3axdiTb, AOkM 6nok Habepe noBHOI
wBMAaKocTi. [epecyHbTe iIHCTPYMEHT Bnepes no noBepxHi
netani,  YTpUMyKuM  MOTO  OCHOBY  HaB3HaKW,

NpPOCYBaYNCh MNAaBHO, JOKWN HE 3aBEPLUUTLCS Pi3aHHS.

MNia yYac 3HATTA bacok, NoBEpxHst AeTani NoBuHHa ByTn

BCTaHOBIEHa 31iBa BiJ roniBku y HanpsMKy nogaui.

2

1. Oetanb

2. Hanpsim obepTtaHHs ronisku
3. Bia 3Bepxy iHCTpyMeHTa

4. Hanpsim nogavi

NMPUMITKA:

«  SKwo IHCTPYMeHT nepecyBaTu Brepen 3aHaaTo
LIBMAKO, TO Lie MOXe NPU3BECTW A0 NOraHoi SKOCTi
06pobku abo nonomku roniskn abo motopa. AKWo
iHCTPYMEHT NepecyBaTu Bnepes 3aHaZTo NoBifbHO,
ue Moxe npusBecTM Ao obnikaHHs — abo
CMoTBOPEHHs1 npopidy. BipHa wBuakicte nogaui
3anexvTb Big PoO3Mipy roniBku, Tuny Aetani Ta
rmMmbuHM pisaHHs. MNepe TUM, ik NOYMHATK pi3aHHs
BflacHe pfetani, peKkOMeHOOBaHO  croyaTtky
BMKOHATW NpobHe pi3aHHsA Ha LIMaTKy 3 Bigxopdis.
Lle pacTb MOXNMBICTb MOAMBUTUCL, K Came

20

BUIMsSiAaTUMe  Mpopi3, a
nepesipuTN po3mipw.

- Y pasi BMKOpPWUCTaHHA Galumaka, HanpsimHy abo
HanpsiMHy dopesepa, cnif nepesipuTyh, Wo6 BoHa

Oyna BCTaHOBMEeHa 3 NpaBOi CTOPOHWU B HAMPSIMKY

TakoX  O03BONUTb

nogavi. Lle ponomoxe Tpumatu i ypiBeHb 3i
CTOpOHoOI0 AeTari.

Fig.6

/N\OBEPEXHO:

. Ockinbkn HagMipHe pisaHHA MoXe MpWu3BecTu [0
nepeBaHTaXeHHs  MoTopa  abo  yTpyaHWUTM
KOHTPONMb iHCTPyMeHTa, MubuHa pi3aHHs He

NOBVHHA NepeBWLLYBaTh 3 MM 3a OAUH MpoXig nig
yac npopizaHHs nasiB. FAKWo noTpibHO 3pobuTU
npopi3a Ha rmMubuHy OGinblwe Hix 3 MM, To cnig
3pobutn aekinbka npoxoais, nocnigoBHO
36inbLUyoYM rmMBUHY.

LLlabnoHHa HanpsiMHa (AoAaTKoBa

NPUHANEXHICTb)

Fig.7

LLlabrioHHa HanpsiMHa Mae rinbay, Yepes siky NPOXOANUTb

HaKOHEYHUK, L0 A03BONSE BUKOPUCTOBYBATU dpesep i3

LwabnoHamu.

MocnabTte rBUHTM Ta 3HIMITb MPOTEKTOP OCHOBMW.

BcraHoBiTE  WAGNOHHY HanpsiMHY Ha OCHOBY Ta

BCTaHOBITb MPOTEKTOP OCHOBW Ha MicLe. IMoTiM 3akpiniTb

NPOTEKTOP OCHOBW. 3aTSATHYBLUW FBUHTU.

Fig.8

BakpiniTb WabnoH Ha AeTtani. BcTaHOBITb iHCTPYMEHT Ha

wabnoH Ta nepecyBanTe iHCTPyMEHT 3 LwabnoHHow

HanpsiMHOK y3[0BX LLabnoHa.

Fig.9

APUMITKA:

- Poamip npopisaHoi getani geLuo BigpisHATUMETbCA
BiA po3mipy wabnoHa. 3abe3neute BigcTaHb (X)
MK HaKOHEYHUKOM ppesepa Ta 30BHILLHIM Kpaem
wabnoHHoi HanpsimHoi. Bigctanb (X) moxHa
po3paxyBaTi 3a JONMOMOrol HACTYMHOIO PiBHAHHS:

BiactaHb  (X) (30BHiLWHIA  diameTp  WwabnoHHol

HanpsiMHOI - AiameTp HaKoHeYHuKa dpesepa) / 2

Mpsima HanpsiMHa (AoAaTKOBa NPUHANEXHICTb)

Fig.10

MpaAma HanpsiMHa e(eKTUBHO BUKOPUCTOBYETHLCS AMNs
npsAMKX NpopisiB Nia Yac danbLoBaHHA abo HapisaHHS
KaHaBOK.

Fig.11
MpvenHanTe HaNPsAMHY NNaHky Ao NPSMOT HaNPsIMHOI 3a
[onomMoroto 6onTa Ta CMyLLIKOBOI ranku.

Fig.12

MpuepHaiiTe  npsiMy  HanmpsiIMHY 3@ 4OMOMOrO
3atuckHoro reuHTa (A). PocnabTtk cmyLikoBy raviky Ha
npAMin  HanpsMHIN  Ta BigperynionTe BIACTaHb  MiX
HaKOHEYHUKOM Ta MPSIMOK HanpsiMHOK. Ha HeobxigHin
BiAiCTaHi CMif HaANHO 3aTArHYTU ramky.



Mig Yac pisaHHs cnig nepecyBaTu iHCTPYMEHT Tak, LWo6
npsima HanpsiMHa 6yna ypiBeHb 3 getannto.

Axkwo BiactaHb (A) Mk CTOpoHol Adetani  Ta
NONOXEHHAM ANSI pi3aHHs Oyxe Benuka Anst npsmoi
HanpsIMHOI, abo fAKLWO CTOpoHa AeTani He € NpsIMolo,
npsiMy HanpsiIMHY BUKOPUCTOBYBaTW HeMOXHa. B Takomy
BUMAZAKy Crif MiLHO NPUTUCHYTM NPsSIMY AOLLKY A0 AeTarni
Ta BMKOpUCTaTW i K HanpsiMHy BIAHOCHO OCHOBMW

dpesepa. [erani B iHCTpyMeHT cnig nogaBatn y
HanpsAMKY, WO BKa3aHU CTPINKoLo.

Fig.13

Po6ota konamu

Fig.14

Po6oTy Konamu MOXHa BWKOHyBaTW, SKWO 3ibpatu
npsiMy HanpsiMHy Ta HanpsiIMHY NNaHKy, sk BKa3aHo Ha
MaroHKax.

MiH. Ta mMakc. pagiyc kin (BiacTaHb BiX LeHTpa kona Ao
LiEHTpa HAaKOHEeYHUKa) € TaKUMU:

MiH.: 70 Mm

Makc. 221 mm

[ns pizaHHs kin pagiycom Bia 70 Ao 121 mm.

[ns pizaHHs kin pagiycom Big 121 go 221 mm.

Fig.15
MPUMITKA:

. Kona pagiycom Bia 172 o 186 mm 3a 4ONOMOroto
Liei HanNpsIMHOT pi3aTh HEMOXHa.

Fig.16

CyMIiCTiTb LieHTpanbHUin OTBIpP Ha NPAMIA HanpsIMHIN i3
LIEHTPOM Korna, Lo pisaTumeTbesi. BcTaBTe B OTBIp UBAX
niametpoMm He MeHW 6 MM gnsa  dikcauii  npsmoi
HanpsMHOI. [OBEpPHiTb IHCTPYMEHT Ha LUBAXy nNO
FOAMHHUMKOBIN CTPINUi.

HanpsimHa cpe3epa (qogaTkoBe npunagas)

Fig.17

O6pobka, pizaHHs Mo KpuBin MebneBoi daHepu Ta iH.,
MOXYTb N1€rkO BUKOHYBaTWUCb 3@ AOMOMOrOK HanpsiMHOT
Tpumepa. Ponvk HanpsMHOT ige no Kpueii Ta 3abe3nevye
yncTe pisaHHs.

Fig.18

BcTaHoBiTE HanpsiMHy dpe3epa Ha OCHOBY IHCTPYMeHTa
3a [JOMoMorol 3aTtuckHoro reuHTa (A). [Mocnabre
3aTuCKHWiA rBUHT (B) Ta Bigperynmionte BiACTaHb Mk
HaKOHEYHUKOM Ta HanpsiMHOIO dopesepa, NMOBEPHYBLUN
rBUHT perynioBaHHsA (1 MM 3a noBopoT). Ha HeobxiaHin
BiACTaHi cnig 3aTarHyTM 3aTUckHUA BUHT (B) Ta
3aKpiNUTK B NONOXEHHi HanpsiMHy dpesepa.

Fig.19
Mig Yac pizaHHs cnig nepecyBaT iIHCTPYMEHT Tak, LWo6 i3
PONVK HaNPSIMHOT MLLOB NO CTOPOHi AeTani.

Moxuna ocHoBa (goAaTkoBe Npunaaas)

Moxwuny ocHoBy (momatkoBe npunagas)  3pyyvHo
BMKOPUCTOBYBATW ANs (hanbLIoBaHHS.
Fig.20

21

YcTaBTe iHCTPYMEHT y NOXUIy OCHOBY i 3aKpuiATe Baxinb
6nokyBaHHA  TakuM  4uHOM, Wo6  3abesneynTu
HeobXxigHui BUCTYN HakoHeuvHwka. o6 BigperynioBaTtu
HeOOXiOHUIN KyT Haxuny, 3aTArHiTb 3aTUCKHI BUHTU 3
06ox 6okiB iHCTpyMeHTa.

MiuHO NpUTUCHITL npAMy [OWKYy [0 Aetani Ta
BUKOPUCTOBYWTE i1 K HaMPsiMHY BiAHOCHO MOXMMOT
OCHOBW. |HCTpyMeHT cnig nogaBaT y HanpsiMKy,
BKa3aHOMY CTPIfKoH0.

MpoTeKTOp OCHOBU, 3HATUI 3 NOXMUIOI OCHOBU
(mopaTtkoBe npunaans)

YCTaHOBNEHHSI MPOTEKTOpa OCHOBW, L0 OyB 3HATUIA 3
NOXMNOi OCHOBU, JO3BONSIE 3MiHUTM OCHOBY bpesepa 3
Kpyrnoi Ha KBagparTHy.

[nsi iHWOro BMKOPUCTaHHS 3HIMITb NPOTEKTOP OCHOBM 3
MOXMMOI OCHOBU, BUKPYTUBLLN YOTUPU TBUHTK.

Fig.21

MoTim 3aKpiniTe NPOTEKTOP OCHOBM Ha OCHOBI hpesepa.

OcHoBa 3i 3cyBOM (moaaTkoBe nNpunapAas)

Fig.22
(1) OcHoBy 3i 3cyBoMm (mopaTkoBe npunapas)

3pY4HO BUKOPUCTOBYBATM Anst  pobiT y

BY3bKMX MiCLISIX, HAanpuknag, y Kytax.

Fig.23

lMepen yCTaHOBMEHHSIM [HCTPyMEHTa Ha OCHOBY 3i
3CYBOM, 3HIMiTb ranMky MaHXeTW Ta KOHYC MaHXeTu,
nocnabuvBLLN raiKy MaHXeTu.

Fig.24

YCTaHOBITb LIKIB HA iIHCTPYMEHT, HaTUCHYBLUM Ha 3aMOK
Bany Ta MIUHO 3aTArHyBLUM LIKIB 3@ [JOMNOMOrOK
rankoBOro Kro4a.

Fig.25
[MOMICTiTb KOHYC MaHXEeTWU Ta 3aTArHITb ranky MaHxeTu
Ha OCHOBI 3i 3CyBOM, Sk MOKa3aHO Ha MarloHKy.

Fig.26

YCTaHOBITb iIHCTPYMEHT Ha OCHOBY 3i 3CYBOM.

Fig.27

OpsArHiTb pemiHb Ha LUKIB 3@ [OMOMOrol BUKPYTKM Ta
nepekoHamTecs, WO LUMPWHA PEMEHSI  MOBHICTIO
nigxoauTb ANs WKiBa.

Fig.28

3akpiniTb MOro Ha OCHOBI 3i 3CyBOM 3a [OMOMOrOH
Baxens 6rnokyBaHHs.

Fig.29

[Ins BCTAHOBMNEHHS HaKOHEYHVKa MOKNafiTb iIHCTPYMEHT
3 OCHOBOI 3i 3CyBOM Habik. YcTaBTe LIEeCTUrpaHHUn
raikoBuii KoY B OTBIP OCHOBW 3i 3CYBOM.

TprMatoum raikoBuin KoY y TakoMy MOMOXEHHI, BCTaBTe
HaKOHEYHWK Y KOHYC MaHXXeTW Ha Barly OCHOBMU 3i 3CyBOM
3 MPOTUNEXHOrO BOKY Ta MILIHO 3aTSATHITb raky MaHxeTn
3a [LOMOMOTrO0 raiikoBOro Krtova.

Ona Toro wo6 3HATM HAKOHEYHWK ANt WOro 3aMiHu,
BMKOHAWTe  npouedypy  WOro  BCTAHOBMEHHSI Yy
3BOPOTHOMY MOPSIAKY.



(2) [Ona kpawoi CTiKOCTi OCHOBY 3i 3CyBOM
(nopatkoBe npunagas) MOXHa
BMKOPUCTOBYBATW Pa3oM 3 OCHOBOIO chpesepa
Ta KpinfeHHsM [ns pykosTKM (mopaTkoBe
npunapas).

Fig.30

MocnabTe rBUHTM Ta 3HIMITb BEPXHIO YACTUHY 3 OCHOBM 3i
3cyBOM. BigknagiTe BEpXHI0 YaCTHY OCHOBM 3i 3CYBOM.

Fig.31

3akpiniTb ocHoBy dpesepa 3a AOMOMOIOK YOTUPLOX
rBUHTIB Ta KpiNMeHHs [Ans  pykosiTku  (gogaTkoBe
npunagasi) 3a AOMNOMOroK [BOX TBWHTIB Ha MigoLBi
OCHOBW 3i 3CyBOM.

MPUrBMHTITE  CTPWKHEBY  PYKOsTKy  (OogatkoBe
npunaaas) 4o KPInmeHHs Anst PyKOSITKY.
Fig.32

Y KpinneHHA ANA PYKOATKU TaKoX MOXHa BCTaHOBUTU
waponogibHy pykosiTKy, Wo Oyna 3HATa 3 OCHOBU
3arnubnenHs (nopaatkose npunaans). LWo6 ycraHosuTM
LwaponogibHy pyKosiTKy, MOMICTiTb ii Ha KpinneHHs Ans
PYKOSITKM | 3aKPiNiTb rBUHTOM.

Fig.33

Mpu BUKOpUCTaHHI IHCTPYMEHTa y AKOCTI
chpe3sepa 3 OCHOBOIO 3arnMbneHHs
(mopmaTkoBe npunanas)

/\OBEPEXHO:
«  [Mpwn BuKOpUCTaHHI iIHCTPyMeHTa Yy siKoCTi dpesepa
TpuManTe 1noro MiLHo oboma pykamu.

Fig.34

[Onsi BMKOPUCTaHHSA iHCTPyMEHTa Yy $IKOCTi ppesepa
BCTaHOBITb MOr0 Ha OCHOBY 3arnubneHHs (OoaaTkoBe
npunagas), NOBHICTIO ONYCTUBLUN.

3anexHo B4 poboTM MOXHa  BMKOPUCTOBYBAaTW
waponogibHy abo CTpuXHEBY pyKoATKM (OogaTkoBe
npunagas).

Fig.35

[nsi BUKOPUCTaHHA CTPWXXHEBOI PYKOSATKM (momaTkoBe
npunagast) BUKPYTiITb TBUHT Ta 3HIMITb LiaponogibHy
PYKOSITKY.

Fig.36

MoTiM NPUrBUHTITL CTPUXXHEBY PYKOATKY O OCHOBW.
HanawTtyBaHHA rMMGuHM 3arnMGneHHA npu
BMKOPMCTaHHI OCHOBM 3arnnbneHHsA (aoaaTkose
npunapas)

Fig.37

BcTraHoBITh iHCTPYMEHT Ha nnacky nosepxHio. MNocnabte
BaXinb 6NOKyBaHHs Ta ONyCTiTb KOPMNYC iIHCTPYMEHTY Tak,
wo6 roniBka 3nerka Topkanacb MNackoi MNOBEPXHI.
3aTarHiTe Baxinb 6nokyBaHHs, o6 3adikcyBaTh kopnyc
IHCTPYMEHTY.

MoBepHITb raiky HanalTyBaHHs LUTAHM cToropa npoTu
rOAMHHWKOBOI CTpinku. OnycTiTk WTaHry cronopa, wob
BOHa Topkanacb 6onTa perynioBaHHa. CyMmicTiTb
nokax4mk rmubuHmn i3 noginkoto "0". ImMubuHa pizaHHsA
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BKa3yeTbCS Ha LUKani NOKaXYMKOM rMUGUHN.
Hatwnckatoumn kHOMKy LWBKMAKOT nodavi, MigHIMIT LWTaHry
cTornopa, Aoku He Byoe oTpUMaHO HeobOXiaHy rmubuHy
pi3aHHs. XBWMWHHI  perynioBaHHA rMUBMHM  MOXHa
BMKOHATW LUMSIXOM MOBEPTaHHS PYYku perynoBaHHs (1
MM 3a MoBOPOT).

MoBepTatoun raiky HanawTyBaHHSI LUTaHM cTornopa 3a
FOAMHHWKOBOK  CTPINKOKD, MOXHA MILHO  3aKpinuTn
LITaHry cToropa.

Tenep Bu3HayeHy rMUBUHY pi3aHHA MOXHa OTpUMaTH,
nocnabvBLiM Baxinb GnokyBaHHsi, @ NOTIM ONyCTUBLLK
KOpNyc iHCTPYMEHTY TakuM 4MHOM, LWO6G BiH TOpkaBcs
6onTa perynoBaHHs 3 LLECTUIPAHHOLO rONOBKOO 3 Grioka
cTonopa.

Mig yac po6oTun 3aBxan MiLHO TpUMaWTe IHCTPYMEHT 3a
0o6VABI PYKOSITKY.

BcTaHoBITE OCHOBY Ha [ieTarb, WO pisaTUMETbLCS TakuM
4YnMHOM, WOE6 ronieka ii He Topkanack. MNMoTiM yBIMKHITE
iHCTPYMEHT Ta 3axaiTb, Aoku 6nok Habepe noOBHOI
weunakocTi.  OnycTiTb  KOpnyc  iHCTpyMeHTa  Ta
nepecyBaiiTe iIHCTPYMEHT Brnepes Mo AeTani, Tpumaouu
OCHOBY iHCTpyMEHTa YypiBeHb Ta MepecyBaly1Ch
NoCTyMNoBO, [0KM pi3aHHs He Oyae 3aBepLUeHe.

Mia Yac 3HATTA bacok, NoBEPXHst AeTani NoBuHHa ByTn
BCTaHOBIEHA 31iBa Bif roniBku y HanpsMKy nogaui.

2

<>
4
3

1. Qetanb

2. Hanpsim obepTtaHHs ronisku
3. Bia 3Bepxy iHCTpymMeHTa

4. Hanpsim nogavi

APUMITKA:

- SKwo iHCTPYMEHT nepecyBaTu Briepea 3aHaaTo
LIBMAKO, TO Lie MOXe NPU3BECTW A0 NOraHoi SKOCTi
06po6kn abo nonomku roniskM abo motopa. AKLWO
iHCTPYMEHT nepecyBaTV Bnepes 3aHafATo NOBISbHO,
ue Moxe npusBecTM Ao obnikaHHs — abo
CrnoTBOpPeHHs npopidy. BipHa wBuakicTe nogaui
3anexwvTb Bif Po3Mipy roniBku, Tuny Aetani Ta
mnbuHu pisaHHs. MNepen TUM, ik NOYNHATH pi3aHHS
BfacHe pertani, peKOMeHOOBaHO  croyaTtky
BMKOHATW Npo6He pi3aHHsA Ha LMaTKy 3 Bigxogis.
Lle pactb MOXNMBICTb NOAWMBUTUCL, SIK came

BUIMSiAaTMUMe  Mpopi3, a TakoX [O03BOMUTH
nepesipuTU po3mipw.
- Bukopuctosytoun npsiMy  HanpsiMHy, cnig

nepesipnTK, Wob6 BoHa Byna BCTaHOBNEHa 3 NpaBoi
CTOPOHM B HanpsiMky nogadi. Lle pgonomoxe
TpMMaTH il ypiBeHb 3i CTOPOHOIO AeTani.

Fig.38



3acTocyBaHHA NpsAMOi HaNPSAMHOI Nif, Yac
BMKOPUCTaHHA IHCTPYMEHTa B AAKOCTi chpesepa
(HeoOXxiAHO BUKOPUCTOBYBATH 3 e PXKaKoM
HanpsiMHOI (AoaaTkoBe NpunapAas))

MpsimMa HanpsiMHa edeKTUBHO BUKOPWUCTOBYETLCA AMIs
npsAMKX NpopisiB Nig Yac danbLioBaHHA abo HapidaHHS
KaHaBOK.

1. bont

2. [lepxak HanpsiMHoi

3. CmywkoBa ranka

4. bont

5. CmyLikoBa ranka

6. HanpsimHa nnaxka

7. Mpama ninirka

8. CmyLukoBi 6onTu

YCTaHOBITb MpsIMYy HanpsiMHYy Ha [epXak HanpsiMHOl
(nopnaTtkoBe npunapAast) Ta 3adikcyiiTe 3a AOMNOMOroH
CMYLLKOBOI ramku.

YcTaBTe [fepak HanpsiIMHOI B OTBOPW Ha OCHOBI
3arnnMbneHHs Ta 3aTArHiTb cMyLikoBi 6ontu. Mocnabte
CMYLLKOBY ravKy, Wo6 HanawTyBaTu BiACTaHb Mix
HaKOHEYHUKOM Ta MPSIMOK HanpsiMHOK. Ha HeobxigHin
BiACTaHi 3aTArHiTb CMYLUKOBY Traiky, Ans Toro o6
3aKpiNUTW NPSIMY HaNPsIMHY.

Mpsima HanpsiMHa (Aop/aTKoBa NPUHANEXHICTb)

Fig.39

Mpsma HanpsiMHa edeKTUBHO BMKOPUCTOBYETLCA NS
npsiMMX NPOpi3iB Nig Yac danbLuioBaHHA abo HapizaHHS
KaHaBOK.

Fig.40

[InA BCTaHOBMNEHHSI MPAMOi HaNPSMHOI BCTaBTe LUTUPI
HamnpsiMHOi B~ OTBOPU  OCHOBW  3arnmuBNeHHs.
BigperynioinTe BiAcTaHb MiXX HAKOHEYHUKOM Ta NPSMOK
HanpsimHoto. Ha HeoOxigHin BiacTaHi cnig 3aTarHyTv
CMyLIKoBi 60nT, Ana Toro wWob 3akpinutn npsmy
HanpsiMHy.

Mig yac pisaHHs cnig nepecyBaT iHCTPYMEHT Tak, wob
npsiMa HanpsimHa byna ypiBeHb 3 AeTannio.
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Fig.41

Axwo BigctaHb (A) MiX CcTOpoHol AgeTani  Ta
MONMOXEHHSAM ANS pi3aHHA dyxe Benuka ans npsmMoi
HanpsAMHOi, abo SKWO CTopoHa AeTasni He € NpsIMOoto,
npsiMy HanpsiMHY BUKOPUCTOBYBATU HEMOXHa. B Takomy
BMNaAKy cnif MiLHO NPUTUCHYTY NPsSIMY AOLLKY A0 AeTani
Ta BMKOpUCTaTM 1i SIK HanpsiMHY BiAHOCHO OCHOBMW
pesepa. [etani B IiHCTPyMeHT cnig nogaBatn y
HanpsIMKY, LLO BKa3aHWiA CTPINKOLo.

LLlabnoHHa HanpsiMHa (AoAaTKoBa
NPUHANEXHICTb)

Fig.42

LLlabnoHHa HanpsiMHa Mae rinb3y, Yepe3 Ky NPpOXoauTb
ronieka, L0 AO3BOMSE BUKOPUCTOBYBATW iHCTPYMEHT i3
wabnoHamu.

Ona  BcTaHOBREeHHs  WabrnoHHoi HanpsiMHOI  cnig
nocnabuTn rBUHTM Ha OCHOBI IHCTPYMEHTa, BCTaBUTU
WabroHHy HanpsiMHyY, a NOTiM 3aTATHYTU MBUHTU.

Fig.43

3akpiniTb WabnoH Ha AeTtani. BcTaHOBITb iHCTPYMEHT Ha

wabrnoH Ta nepecyBanTe iHCTPYMEHT 3 LabroHHow

HanpsiMHOIO Y3[0BX LUabnoHa.

Fig.44

MPUMITKA:
Po3awmip npopisaHoi aetani AeLo BiApi3HATUMETLCS
BiA po3mipy wabnoHa. 3abesneute BigcTaHb (X)
MK roniBKOK Ta 30BHILIHIM Kpaem LwabrnoHHol
HanpsimHoi. BiactaHb (X) MoxHa pospaxyBatu 3a
[0MOMOTOI0 HACTYMHOTO PIBHSAHHS:
BigctaHb (X) = (30BHiWHi AiameTp LWaBNOHHOI
HanpsiMHoI - AiameTp ronisku) / 2

KomnnekTn HakoHe4YHUKIB Ans nuny
Onsa ocHoBM hpesepa

1. Wryuep ansa nuny
2. [BMHT 3 HaKaTaHOO rofIoBKO0
3. OcHoBa dpesepa



[ns ocHOBM 3arnNuGbneHHs (QoaaTkoBe Npunaans)

1. Wryuep ans nuny
2. BUHT 3 HaKaTaHOO ronoBKOO

BuKOpUCTOBYIATE ~ HAKOHEYHWKW  ANA  nuny  Ans
nunoBuaaneHHs. BcTaHoBITb HAaKOHEYHUK Ans nuny Ha
OCHOBY iHCTPYMEHTY 32 AOMOMOTOO IBUHTA 3 HaKaTaHo
rOMOBKOK TakMM YMHOM, W06 BUCTYN Ha HaKOHEYHWKY
onst nuny BBeiWoB 6e3 3a3opy y BWIMKY Ha OCHOBI
IHCTPYMEHTY.

MoTiM NiaKNoYiTb NMNOCOC 4O HAKOHEYHWKY ANS NUMy.

Fig.45

TEXHIYHE OBCJTYTOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:

- Tepen TvM, SiK OFMSHYTU IHCTPYMEHT, abo BUKOHATK

PEMOHT, nepeKkoHanTecs, IO BiH BWMKHEHUA Ta
BiJKINIOYEHWI Big Mepexi.
Hikonn He BuMKOpUCTOBYWTe rasoniH, O6eH3uH,
po3pimKyBay, ChNMpT Ta MoaibHi pedvoBuHM. Ix
BUKOPUCTaHHS MOXeE MPU3BECTU 10 3MiHU KOMbOpY,
nedopmaLii Ta NosABU TPILLUH.

3amiHa ByrinbHuX WiTOK

Fig.46

PerynapHo 3HimMaWiTe Ta nepesipavTe BYriMbHI LLiTKN.
3amiHonTe X, KONM 3HOC Csira€ rpaHWYHOI BigMITKW.
ByrinbHi  WITKM NOBUHHI GyTM 4YMCTUMKM Ta BINbHO
pyxatucb y witkoTpumadax. OpgHoyacHo Tpeba
3amMiHoBaT 0obuasi ByrinbHi LWiTKM. BukopucToByiiTe
nyLe OQHaKOBI BYTiMbHi LLLITKK.

Fig.47

[ina BMAAneHHs KOBNaYKiB LLiTKOTPUMAYiB KOPUCTYATECH
BMKPYTKOK. Bupaanite 3HOLEHi ByrinbHi LWiTKM, BCTaBTe
HOBI Ta 3aKpiniTb KOBNAYkM LLITKOTpUMaYiB.

Ons Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BE3MEKY Ta
HALIMHICTb, peMoHT, TexHiuHe oBcnyrosyBaHHs abo
perynioBaHHs MaloTb BUKOHYBaTW YNOBHOBaXKEHI LLEHTPU
obcnyroByBaHHs "MakiTa", Ae BUKOPUCTOBYIOTBCS nuLle
cTaHgapTHi 3anyactuHm "Makita".

AOOATKOBE NPUnAAQs

/N\OBEPEXHO:

- Lle ocHaweHHs abo npunagas pekomeHOoBaHO
[ONsi BUKOPUCTaHHSA 3 iIHCTpyMeHTamun "Makita", wo
onucaHi B iHCTPYKLT 3 ekcrinyaTtauii. BukopuctanHs
AIKOTOCb {HLIOMO OCHalleHHs abo npunagas moxe
CrpUYMHUTU  TpaBMmyBaHHsl. OcHalleHHs a6o
npunagas cnig  BUKOPUCTOBYBATM nulie  3a
Npu3HaYeHHsIM.

Y pasi HeobxigHocTi, oTpumaTu pJonomory B 6inbLlu
AeTanbHOMY O3HAWOMIIEHHI 3 OCHALLEHHSM 3BepTanTech
no micuesoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".

. loniBku ANS NpsMOro pisaHHA Ta Ans nasis.
loniskv ANs NpopisaHHs kpais

- Toniekn gns 06pobkun namiHaty
By3on npsmoi HanpsiMHoT

- Byson HanpsmHoi dpe3epa
By3son ocHoBu cbpesepa

- Byson noxunoi ocHoBu
Byson ocHoBY 3arnubneHHs

- Byson ocHoBwu 3i 3cyBOM
HanpsimHa wabnoHy

+ KoHyc maHxetn 6 mm
KoHyc maHxeTu 6,35 mm (1/4")

+ KoHyc maHxetn 8 mm

- KoHyc maHxetn 9,53 mm (3/8")

- Knmoy 13
Koy 22

HakoHeuHuku dpesepa
Mpsima roniBka

Fig.48
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FoniBka ansa U-o6pa3Horo nasa

Fig.49
MM
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"

FoniBka ansA V-o6pasHoro nasza

Fig.50
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lFoniBka TMNa cBepana ansA o6po6ku 60koBUX 3BiciB
Fig.51

lFoniBka AnNs 3aKpyrneHHA KyTiB i3 KyNbKOBUM
NiAWUNHUKOM

Fig.57
MM
D A L1 L2 L3 m
8 8 8 60 20 35 D A1 | A2 | L1 | L2 L3 | R
6 6 6 60 18 28 6 15 8 37 7 35 | 3
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: . 1/4" 21 8 40 10 3,5 6
FoniBka TMNa cBepana AnsA noABilHOT 06pPo6KK
6oKoBUX 3BiciB loniBka Ana danbLoBaHHSA i3 KyNIbKOBUM
Fig.52 NigWUNHUKOM
Fig.58
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POLSKI (Oryginalna instrukcja)

1-1.
1-2.
1-3.
1-4.
1-5.
1-6.
2-1.
2-2.
2-3.
3-1.
4-1.
4-2.
4-3.
5-1.
5-2.
5-3.
6-1.
6-2.
6-3.
6-4.
8-1.
8-2.
8-3.
9-1.
9-2.
9-3.
9-4.
9-5.
9-6.
9-7.
111

11-2.
11-3.
11-4.
12-1.
12-2.
12-3.
12-4.
14-1.
14-2.
14-3.
14-4.

Wystep koncowki
Podstawa narzedzia
Podziatka

Dzwignia blokady
Sruba regulacyjna
Nakretka szesciokatna
Wytacznik

Strona OFF (O)
Strona ON (1)
Pokretto regulacji predkosci
Dokreci¢

Odkrecanie

Trzymaj

Dokreci¢

Odkrecanie

Blokada watu
Kierunek posuwu
Kierunek obrotéw koncowki
Obrabiany element
Prowadnica prosta
Ostona podstawy
Wkrety

Srubokret

Koncowki proste
Podstawa

Wzér

Odlegtosé (X)
Obrabiany element
Prowadnica wzoru 10
Ostona podstawy

. Sruba

Plytka prowadzaca
Prowadnica prosta
Nakretka motylkowa
Sruba zaciskowa (A)
Prowadnica prosta
Nakretka motylkowa
Podstawa

Nakretka motylkowa
Plytka prowadzaca
Prowadnica prosta
Otwor Srodkowy

14-5.
15-1.
15-2.
15-3.
15-4.
15-5.
16-1.
16-2.
16-3.
18-1.
18-2.
18-3.
18-4.
19-1.
19-2.
19-3.
20-1.
21-1.
21-2.
23-1.
23-2.
23-3.
24-1.
24-2.
24-3.
25-1.
25-2.
27-1.
27-2.
28-1.
28-2.
29-1.
29-2.
29-3.
30-1.
30-2.
30-3.

31-

N

31-2.

Objasnienia do widoku ogdélnego

Sruba

Nakretka motylkowa
Plytka prowadzaca
Prowadnica prosta
Otwor srodkowy
Sruba

Gwozdz

Otwor Srodkowy
Prowadnica prosta
Sruba zaciskowa (A)
Sruba regulacyjna
Sruba zaciskowa (B)
Prowadnica przycinacza
Obrabiany element
Wiertto

Rolka prowadzaca
Sruby zaciskowe
Ostona podstawy
Sruba

Krazek

Nakretka zaciskowa
Stozek zaciskowy
Klucz

Krazek

Blokada watu
Nakretka zaciskowa
Stozek zaciskowy
Krazek

Pas

Dzwignia blokady
Podstawa dystansowa
Klucz

Klucz szesciokatny
Wiertto

Wkrety

Plytka podstawy dystansowej
Gorna cze$¢ podstawy
dystansowe;j

. Uchwyt drazkowy (wyposazenie

dodatkowe)
Element montazowy uchwytu
(wyposazenie dodatkowe)

31-3.
31-4.

32-1.
32-2.
32-3.
34-1.
34-2.
35-1.
35-2.
36-1.

37-1.
37-2.
37-3.
37-4.

37-5.
37-6.
37-7.
37-8.
38-1.
38-2.
38-3.
38-4.
40-1.
40-2.
40-3.
431,
432,
433,
44-1.
44-2.
44-3,
44-4.
445,
44-6.

44-7.
46-1.
47-1.
47-2.

Plytka podstawy dystansowe;j
Podstawa przecinacza
(wyposazenie dodatkowe)
Sruba

Uchwyt gatkowy

Plytka podstawy dystansowej
Podstawa mocujaca
Uchwyt

Sruba

Gatka

Uchwyt drazkowy (wyposazenie
dodatkowe)

Pokretto regulacyjne
Dzwignia blokady
Wskaznik gtebokosci
Nakretka ustalajaca pretu
ogranicznika

Przycisk szybkiego posuwu
Pret ogranicznika

Klocek oporowy

Sruba regulacyjna
Kierunek posuwu

Kierunek obrotéw koncéwki
Obrabiany element
Prowadnica prosta
Prowadnica

Sruba motylkowa
Prowadnica prosta

Sruba

Podstawa

Wzér

Wiertto

Podstawa

Wzér

Obrabiany element
Odlegtos¢ (X)

Srednica zewnetrzna prowadnicy
wzoru

Prowadnica wzoru

Znak ograniczenia
Srubokret

Pokrywka uchwytu szczotki

26



SPECYFIAKCJE

Model

RT0700C

Zaciskowy uchwyt wiertarski

6 mm, 8 mm, 1/4" lub 3/8"

Predko$¢ bez obcigzenia (min™)

10 000 - 30 000

Dtugos¢ catkowita 200 mm
Ciezar netto 1,8 kg
Klasa bezpieczenstwa gy

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

bez wczesniejszego powiadomienia.
« Specyfikacje moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.
« Waga obliczona zgodnie z procedurg EPTA 01/2003

ENE010-1
Przeznaczenie

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

materiatow zelaznych.
ENF002-1

Zasilanie
Elektronarzedzie moze byé podtaczane jedynie do
zasilania o takim samym napieciu jakie okresla tabliczka
znamionowa i moze by¢ uruchamiane wytgcznie przy
zasilaniu jednofazowym pradem zmiennym. Przewody
sg podwdjnie izolowane zgodnie z  Normami
Europejskimi i dlatego moga by¢ podtaczone do
gniazdek bez przewodu uziemiajgcego.

ENG905-1

Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o EN60745:

Poziom ci$nienia akustycznego (L,a): 82 dB(A)
Poziom mocy akustycznejl (Lwa): 93 dB(A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

Nalezy stosowa¢ ochraniacze na uszy

ENG900-1
Drgania

Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z norma EN60745:

Tryb pracy: Obroty bez obcigzenia
Emisja drgan (an): 2,5 m/s? lub ponizej
Niepewnosé (K) : 1,5 m/s?

Tryb pracy: Wycinanie rowkéw w ptycie MDF
Wytwarzanie drgan (ay) : 3,5 m/s?
Niepewnosé (K) : 1,56 m/s?

ENG901-1
Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgan zostata
zmierzona zgodnie ze standardowa metodg
testowg i mozna jg wykorzystaé do poréwnywania
narzedzi.
Deklarowang warto$é wytwarzanych drgan mozna
takze wykorzysta¢ we wstgpnej ocenie narazenia.
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/\OSTRZEZENIE:

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

W oparciu 0 szacowane narazenie w rzeczywistych
warunkach uzytkowania nalezy okres$li¢ $rodki
bezpieczenstwa w celu ochrony operatora
(uwzgledniajac wszystkie elementy cyklu dziatania, tj.
czas, kiedy narzedzie jest wytaczone i kiedy pracuje
na biegu jatowym, a takze czas, kiedy jest wigczone).

ENH101-14
Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE

Niniejszym firma Makita Corporation jako
odpowiedzialny producent oswiadcza, iz opisywane
urzadzenie marki Makita:

Opis maszyny:

Frezarka

Model nr/ Typ: RT0700C

jest produkowane seryjnie oraz

jest zgodne z wymogami okreslonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
2006/42/EC

Jest produkowane zgodnie z nastepujacymi normami lub
dokumentami normalizacyjnymi:

EN60745
Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez
naszego autoryzowanego przedstawiciela na Europe,
ktérym jest:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

14.10.2010

e

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




GEA010-1

Ogodlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

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

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje nalezy

zachowacé do pozniejszego
wykorzystania.

GEBO019-4
OSTRZE2ENJE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA
PRZYCINACZA

1.  Trzymaé narzedzie za izolowane uchwyty,
poniewaz przecinacz moze si¢ styka¢ z
wilasnym przewodem zasilajacym. Przeciecie
przewodu elektrycznego pod napigciem moze
spowodowa¢, ze odstonigte elementy metalowe
elektronarzedzia znajdg sie¢ pod napieciem i
porazg operatora pradem elektrycznym.

2. Nalezy uzywa¢ =zaciskéw Ilub innych
praktycznych sposobow mocowania
obrabianego przedmiotu do stabilnej

podstawy i jego podparcia. Przytrzymywanie
obrabianego przedmiotu reka lub opieranie go o
ciato nie gwarantuje stabilnosci i moze prowadzi¢
do utraty panowania.
3. Podczas dluzszej pracy
zabezpieczenia stuchu.
Z wierttami obchodz sie bardzo ostroznie.
5. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie wiertto pod katem ewentualnych
peknie¢ lub uszkodzen. Popekane Ilub
uszkodzone wiertto nalezy niezwlocznie
wymienigé.
Nalezy unika¢ ciecia gwozdzi. Przed
przystapieniem do pracy sprawdz obrabiany
element i usun z niego wszystkie gwozdzie.
7. Trzymac narzedzie w sposob niezawodny.
Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.
9. Przed wiaczeniem urzadzenia upewni¢ sie, czy
wiertto nie dotyka obrabianego elementu.
Przed przystapieniem do obrobki danego
elementu pozwoli¢, aby narzedzie obracato sie
przez chwile bez obciazenia. Zwracaj uwage
na ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktoére
moga wskazywaé na nieprawidiowe
zamocowanie wiertta.

zawsze stosuj

®

10.

11.  Zwré¢ uwage na prawidtowy kierunek obrotow
wiertta i przesuwu.
12. Nie pozostawia¢ zataczonego elektronarzedzia.

Mozna uruchomié¢ elektronarzedzie
wtedy, gdy jest trzymane w rekach.

tylko
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Przed wyjeciem wiertta nalezy wylaczyé
narzedzie i odczeka¢ az wiertto catkowicie sie
zatrzyma.

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

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

Stosowaé¢ wiertta o Srednicy
dostosowanej do predkosci narzedzia.
Niektéore materialy zawieraja substancje
chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne. Unikaé
wdychania i kontaktu ze skora. Przestrzegac¢
przepisow bezpieczenstwa podanych przez
dostawce materiatéw.

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

ZACHOWAC INSTRUKCJE.

AOSTRZEZENIE:

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

14.

15.

16. chwytu

18.



OPIS DZIALANIA

AAUWAGA:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sie, czy
jestono wytaczone i nie podtaczone do sieci.
Regulacja wystepu koncoéwki
Rys.1
Aby wyregulowa¢ wystep wiertta, poluzowa¢ dzwignie
blokujaca i przesuna¢ podstawe narzedzia odpowiednio
w gore lub w dét, obracajac $rube regulacyjna. Po
wyregulowaniu  pozycji dokreci¢ mocno dzwignie
blokujaca, aby zablokowa¢ podstawe narzedzia.

UWAGA:
Jezeli narzedzie nie jest zabezpieczone, w
przypadku dokrecenia dzwigni blokujacej, dokreci¢
nakretke szesciokatng, a nastgpnie ponownie
dokreci¢ dzwignie blokujaca.

Wiaczanie

Rys.2

Auwaca:
Przed podtaczeniem narzedzia do zasilania, nalezy
zawsze sprawdzi¢, czy jest ono wytgczone.

Aby uruchomi¢ narzedzie, naciénij przetacznik po stronie

"ON ( 1 )" Aby wytaczy¢ narzedzie, nacisnij przetacznik

po stronie "OFF (O)"

Funkcja elektroniczna

Narzedzia wyposazone w funkcje elektroniczng sa tatwe
w obstudze ze wzgledu na nastgpujace cechy:

Kontrola statej predkosci

Elektroniczna kontrola predkosci zapewnia statg
predkos¢. Mozna uzyska¢ bardzo doktadne wykonczenie

powierzchni, poniewaz predkos¢ obrotowa jest
utrzymywana na stalym poziomie, nawet pod
obcigzeniem.

Funkcja tagodnego uruchamiania

Funkcja ta minimalizuje wstrzas powstajacy podczas
normalnego uruchamiania, dzigki czemu rozruch
narzedzia jest ptynny.

Pokretto regulacji predkosci

Rys.3

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

Umozliwia to wybdr idealnej predkosci dla danego
materiatu tzn. mozna wybra¢ predko$¢ odpowiednig do
obrébki danego materiatu i $rednicy wiertta.

Zalezno$¢ predkosci od pozycji ustawionej na pokretle
podano w tabeli.
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Cyfra min!

1 10 000
12 000
17 000
22 000
27 000

30 000

o || B|lW|N

/A\UWAGA:

Jezeli narzedzie bedzie uzywane nieprzerwanie
przez dluzszy okres czasu przy matych
predkosciach, woéwczas dojdzie do przecigzenia
silnika i awarii samego narzedzia.

Pokretto regulacji predkosci mozna maksymalnie
obréci¢ do pozycji 6 i z powrotem do pozycji 1. Nie
wolno prébowaé obrdéci¢ go na site poza pozycje 6
lub 1, gdyz funkcja regulacji predkosci moze
przestac¢ dziatac.

MONTAZ

/NUWAGA:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci na
elektronarzedziu nalezy upewni¢ sig, czy jest ono
wylaczone i nie podtgczone do sieci.
Montaz lub demontaz koncowki przycinacza
Rys.4
Rys.5
AuwAGA:
Nie dokrecaj nakretki zaciskowej bez wsunigtej
koncéwki, w przeciwnym wypadku stozek
zaciskowy ztamie sie.
Zawsze uzywaj w tym celu kluczy dostarczonych
wraz z narzedziem.
Wsung¢ cate wiertto w stozek zaciskowy i dokreci¢
nakretke zaciskowg dwoma kluczami lub naciskajac
blokade watka uzy¢ dostarczonego wraz z narzedziem
klucza.
Aby wyciagnaé¢ koncowke, nalezy wykonaé procedure
mocowania w odwrotnej kolejnosci.



DZIALANIE

Do podstawy przecinacza

1. Dysza odpylania
2. Sruba skrzydetkowa
3. Podstawa przecinacza

/\OSTRZEZENIE:

Przed uzyciem narzedzia wraz z podstawg

przecinacza, nalezy zawsze zamontowaé na niej

dysze przeciwpytowa.
Ustaw podstawe narzedzia na elemencie do cigcia w taki
sposob, aby koncéwka nie stykata sie z nim. Nastepnie
wiacz narzedzie i odczekaj, az koncéwka uzyska petng
predkos¢. Teraz wystarczy po prostu przesuwaé
narzedzie do przodu po powierzchni przecinanego
elementu, utrzymujac je w poziomie i prowadzajac
réwnomiernie, az do zakonczenia operacji ciecia.
Podczas ciecia krawedzi powierzchnia obrabianego
elementu powinna sie znajdowac po lewej stronie wiertta
w kierunku przesuwu.

2
. —
-— 4
Ul
3

1. Obrabiany element

2. Kierunek obrotéw koncowki
3. Widok z géry narzedzia

4. Kierunek posuwu

UWAGA:
. Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu
moze powodowaé stabg jako$¢ obrébki Ilub
uszkodzi¢  wiertto lub silnik. Zbyt wolne
przesuwanie narzedzia do przodu moze
powodowaé spalenie i zniszczy¢  ciecie.
Odpowiednia predko$¢ przesuwu zalezy od
rozmiaru wiertta, rodzaju obrabianego elementu i
gtebokosci cigcia. Przed rozpoczeciem cigcia na
biezgcym elemencie, zaleca si¢ wykonanie
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prébnego ciecia na kawatku odcigetego drewna. W
ten sposob zobaczysz doktadnie, jak bedzie
wygladaé ciecia i mozesz sprawdzi¢ wymiary.

Podczas uzywania stopy, prowadnicy prostej lub
prowadnicy  przycinacza pamigtaj o ich
zainstalowaniu po prawej stronie w kierunku

przesuwu. W ten sposéb prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.
Rys.6
/NUWAGA:
Poniewaz nadmierna eksploatacja moze

spowodowac przecigzenie silnika, gteboko$¢ ciecia
nie powinna przekracza¢ 3 mm przy jednym
przejéciu. Jezeli glebokos¢ cigcia ma przekraczac
3 mm, wykonaj kilka przejs¢.

Prowadnica wzoru (wyposazenie dodatkowe)

Rys.7

Prowadnica wzoru to tuleja, przez ktéra przechodzi
koncéwka - umozliwia to uzywanie przycinacza ze
wzornikami.

Poluznij $ruby i zdejmij ostone podstawy. Umie$¢ w
podstawie prowadnice wzornika i zamontuj ponownie
ostone podstawy. Zablokuj ostone podstawy, dokrecajac
w tym celu $ruby.

Rys.8
Mocno docis$nij wzornik do obrabianego elementu.
Umie$¢ narzedzie na wzorniku i przesun je tak, aby
prowadnica wzoru $lizgata sie wzdtuz boku wzornika.
Rys.9
UWAGA:
Obrabiany element zostanie przyciety do rozmiaru
lekko réznigcego sie od wzornika. Odlicz odlegto$¢
(X) pomigdzy koncéwka a zewnetrzng czescig
prowadnicy wzoru. Odlegtos¢ (X) te mozna
obliczy¢ przy pomocy nastepujacego réwnania:
Odlegtos¢ (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy wzoru
- $rednica koncéwki) /2

Prowadnica prosta (wyposazenie dodatkowe)

Rys.10
Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas cig¢
prostych z ukosowaniem lub Ztobieniem.

Rys.11
Przymocuj ptytke prowadzaca do prowadnicy prostej
przy pomocy $ruby i nakretki motylkowe;j.

Rys.12
Przymocuj prowadnice prosta przy pomocy $ruby
zaciskowej (A). Odkre¢ nakretke motylkowg na

prowadnicy prostej i wyreguluj odlegto$¢ pomigdzy
koncéwka a prowadnicg prostg. Po ustawieniu zadanej
odlegtosci dokre¢ solidnie nakretke motylkowa.

Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby prowadnica
stykata sie z bokiem obrabianego materiatu.

Jezeli odlegto$¢ (A) pomiedzy bokiem obrabianego
materiatu a pozycjg ciecia jest zbyt szeroka dla



prowadnicy prostej lub bok obrabianego materiatu nie
jest prosty, nie mozna uzywaé prowadnicy. W takim
przypadku nalezy przycisng¢ prostqg deske do
obrabianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy.
Przesuwac narzedzie w kierunku strzatki.

Rys.13

Wycinanie okregow

Rys.14

Wycinanie okregéw jest mozliwe, jezeli zamontujesz
prowadnice prostg i plyte prowadzaca tak, jak pokazano
na ilustraciji.

Minimalne i maksymalne wartos$ci promienia wycinanych
okregéw (odlegtos¢ pomiedzy s$rodkiem okregu a
$Srodkiem koncowki) sa nastepujace:

Min.: 70 mm

Maks.: 221 mm

W przypadku wycinania okregéw o promieniu od 70 mm
do 121 mm

W przypadku wycinania okregéw o promieniu od 121 mm
do 221 mm

Rys.15

UWAGA:
Okregéw o promieniu od 172 mm do 186 mm nie
mozna wycina¢ przy pomocy tej prowadnicy.
Rys.16
Wyréwnaj otwér Srodkowy w prowadnicy prostej ze
Srodkiem okregu, ktéry ma by¢ wyciety. Wkreé do otworu
Srodkowego gwézdz o $rednicy ponizej 6 mm, aby
zablokowa¢ prowadnice prosta. Obré¢ narzedzie wokot
gwozdzia w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara.

Prowadnica przecinacza (wyposazenie
dodatkowe)

Rys.17

Przycinanie i ciecia zakrzywione mebli itp. mozna tatwo
wykona¢ przy pomocy prowadnicy przycinacza. Rolka
prowadzaca objezdza krzywizne i zapewnia precyzje
cigcia.

Rys.18

Zamontuj prowadnice przycinacza w podstawie
urzadzenia przy pomocy $ruby zaciskowej (A). Odkre¢
Srube zaciskowa (B) i wyreguluj odlegto$¢ pomiedzy
koncéwka a prowadnicg przycinacza, obracajac $rube
regulujaca (jeden obrét odpowiada 1 mm). Po uzyskaniu
zgdanej odlegtosci dokre¢ $rube zaciskowa (B), aby
zablokowa¢ prowadnice przycinacza na miejscu.
Rys.19

Podczas ciecia przesuwaj narzedzie tak, aby rolka
prowadzaca stykata sig z bokiem obrabianego materiatu.

Podstawa przechylna (wyposazenie
dodatkowe)

Podstawa  przechylna (wyposazenie
przeznaczona jest do fazowania.

dodatkowe)
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Rys.20

Umiesci¢ narzedzie w podstawie przechylnej, a
nastepnie zamkna¢ dzwignie blokujaca na wymaganej
wysokosci  wystepu wiertta. W celu uzyskania
wymaganego kata dokreci¢ $ruby mocujace znajdujace
sie po bokach podstawy.

Przycisna¢ prosta deske do obrabianego elementu i uzy¢
jej jako prowadnicy podstawy przechylnej. Przesuwaé
narzedzie w kierunku strzatki.

Ostona zdemontowana z podstawy przechylnej
(wyposazenie dodatkowe)

Zamontowanie ostony zdemontowanej z podstawy
przechylnej do podstawy przecinacza umozliwia wymiane
podstawy okragtej przecinacza na podstawe kwadratowa.
W celu zastosowania innego rozwigzania nalezy
zdemontowa¢ ostone z podstawy przechylnej poprzez
poluzowanie i wyjecie czterech $rub.

Rys.21

Nastgpnie nalezy zamontowaé ostone na podstawie
przecinacza.

Podstawa dystansowa (wyposazenie
dodatkowe)

Rys.22
(1) Podstawa dystansowa (wyposazenie
dodatkowe) jest przeznaczona do pracy w
ciasnych miejscach, takich jak narozniki.
Rys.23
Przed zamontowaniem narzedzia na podstawie

dystansowej nalezy zdja¢ nakretke zaciskowg oraz
stozek zaciskowy poprzez poluzowanie nakretki
zaciskowej.

Rys.24

Zamontowa¢ kolo pasowe na narzedziu poprzez
nacisnigcie blokady watka i mocne dokrecenie kota za
pomocag klucza.

Rys.25

Umiesci¢ stozek zaciskowy i nakretke zaciskowa na
podstawie dystansowej, zgodnie z rysunkiem.

Rys.26

Zamontowac¢ narzedzie na podstawie dystansowe;.
Rys.27

Umiesci¢ pasek na kole pasowym za pomoca wkretaka i

upewni¢ sie, ze szeroko$¢ paska jest catkowicie
dopasowana do kota.
Rys.28

Zabezpieczy¢ go za pomocg dzwigni blokujacej na
podstawie dystansowej.

Rys.29

W celu zamontowania wiertta potozy¢ narzedzie wraz z
podstawg dystansowg na boku. Wsuna¢ klucz imbusowy
w otwér w podstawie dystansowe;j.

Przy wsunigtym kluczu imbusowym wsuna¢ z przeciwnej
strony wiertto w stozek zaciskowy na watku podstawy
dystansowej i mocno dokrecié stozek za pomoca klucza.



Aby wyciggna¢ wiertto, nalezy wykona¢ procedure
montazu w odwrotnej kolejnosci.

(2) Podstawe dystansowg (wyposazenie
dodatkowe) mozna stosowa¢ wraz z
podstawg  przecinacza i elementem
montazowym uchwytu (wyposazenie
dodatkowe) w celu uzyskania lepszej

stabilno$ci narzedzia.

Rys.30

Poluzowaé $ruby, a nastepnie wyja¢ goérng czes¢ z
podstawy dystansowej. Odtozy¢ na bok gérng czesé
podstawy dystansowej.

Rys.31

Zamontowa¢ na podstawie dystansowej podstawe
przecinacza za pomocg czterech $rub oraz element
montazowy uchwytu za pomocg dwéch $rub.

Dokreci¢ uchwyt drazkowy (wyposazenie dodatkowe) do
elementu montazowego uchwytu.

Rys.32

Istnieje réwniez mozliwo$é montazu w elemencie
montazowym uchwytu gatkowego zdemontowanego z
podstawy mocujacej (wyposazenie dodatkowe). W celu
zamontowania uchwytu gatkowego w elemencie
montazowym nalezy go dokreci¢ za pomoca $ruby.
Rys.33

W przypadku uzycia narzedzia jako frezarki,
nalezy zawsze stosowac¢ podstawe mocujaca
(wyposazenie dodatkowe).

Auwaca:
W przypadku korzystania z narzedzia jako frezarki,
nalezy mocno trzymaé narzedzie obydwoma

rekami.
Rys.34
W celu uzycia narzedzia jako frezarki, nalezy

zamontowa¢ je poprzez doci$niecie z duzg sita na
podstawie mocujacej (wyposazenie dodatkowe).

W zaleznosci od celu wykorzystania narzedzia istnieje
mozliwo$é montazu uchwytu gatkowego lub drgzkowego
(wyposazenie dodatkowe).

Rys.35
W celu uzycia uchwytu drazkowego (wyposazenie
dodatkowe) nalezy poluzowa¢ $rube i wyja¢ uchwyt
gatkowy.

Rys.36
Nastepnie
podstawy.
Wyregulowa¢ gtebokos¢ cigcia podczas korzystania
z podstawy mocujacej (wyposazenie dodatkowe).

Rys.37

Umie$¢ narzedzie na pflaskiej powierzchni. Poluzuj
dzwignie blokady i obniz korpus narzedzia tak, aby
wiertlo dotykato ptaskiej powierzchni. Dokre¢ dzwignie
blokady, aby zablokowaé korpus narzedzia.

Obré¢ nakretke ustalajaca preta ogranicznika w

nalezy dokreci¢ uchwyt drazkowy do
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kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara. Teraz
obniz pret ogranicznika tak, aby zetknat sie ze $rubg
regulujaca. Wyréwnaj wskaznik gtebokosci z pozycjg "0"
na podziatce. Gtebokos$¢ ciecia wskazywana jest przez
wskaznik na podziatce.

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

Obracajgc nakretke ustalajacg preta ogranicznika w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara mozesz
zablokowac pret ogranicznika.

Teraz mozesz osiagnaé¢ zadang gtebokos$¢ poprzez
poluzowanie dzwigni blokady, a nastepnie poprzez
obnizanie korpusu, az do jego zetknigcia z $rubg
regulujgca ogranicznika.

Podczas pracy z narzedziem nalezy zawsze trzymac je
mocno za oba uchwyty.

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

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

2
4 <>
- 4
3

1. Obrabiany element

2. Kierunek obrotéw koncowki
3. Widok z gory narzedzia

4. Kierunek posuwu

UWAGA:
Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu

moze powodowaé stabg jako$¢ obrébki Ilub
uszkodzi¢  wiertto lub silnik. Zbyt wolne
przesuwanie narzedzia do przodu moze
powodowaé spalenie i  zniszczy¢  ciecie.

Odpowiednia predko$¢ przesuwu zalezy od
rozmiaru wiertta, rodzaju obrabianego elementu i
gtebokosci cigcia. Przed rozpoczeciem cigcia na
biezacym elemencie, =zaleca si¢ wykonanie
prébnego ciecia na kawatku odcigtego drewna. W
ten sposob zobaczysz doktadnie, jak bedzie
wygladaé ciecia i mozesz sprawdzi¢ wymiary.



Podczas uzywania prowadnicy prostej pamietaj o

jej zainstalowaniu po prawej stronie w kierunku

przesuwu. W ten sposéb prowadnica bedzie

wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.
Rys.38

Prowadnica prosta do stosowania podczas
korzystania z narzedzia jako frezarki (nalezy ja
uzywa¢é wraz z uchwytem prowadnicy —
wyposazenie dodatkowe).

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

Sruba

Uchwyt prowadnicy
. Nakretka motylkowa
Sruba

. Nakretka motylkowa
Plytka prowadzaca

. Prowadnica prosta

. Sruby motylkowe

PNOOR LN

Zamontowac prowadnice prosta w uchwycie prowadnicy
(wyposazenie dodatkowe) za pomocg nakretki
motylkowe;j.

Wsunag¢ uchwyt prowadnicy w otwory w podstawie
mocujacej, a nastgpnie dokreci¢ sruby motylkowe. W celu
wyregulowania  odlegto$ci  pomigedzy wierttem a

prowadnicg prostg nalezy poluzowa¢ nakretke motylkowa.

Po uzyskaniu zadanej odlegtosci dokreci¢ nakretke
motylkowa, aby zablokowaé prowadnice na miejscu.

Prowadnica prosta (wyposazenie dodatkowe)

Rys.39
Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas cigé
prostych z ukosowaniem lub ztobieniem.

Rys.40

Aby zamontowaé prowadnice prosta, wsunaé prety w
otwory w podstawie mocujacej. Wyregulowa¢ odlegtos¢
pomigdzy wierttem a prowadnicg prosta. Po uzyskaniu
zadanej odlegtosci dokreci¢ $ruby motylkowe, aby
zablokowa¢ prowadnice na miejscu.

Podczas cigcia przesuwaj narzedzie tak, aby prowadnica
stykata sie z bokiem obrabianego materiatu.
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Rys.41

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

Prowadnica wzoru (wyposazenie dodatkowe)

Rys.42

Prowadnica wzoru to tuleja, przez ktdrg przechodzi wiertto

- umozliwia to uzywanie narzedzia ze wzornikami.

Aby zainstalowaé prowadnice wzoru, odkre¢ Sruby w

podstawie narzedzia, wsun prowadnice wzoru i dokre¢

Sruby.

Rys.43

Mocno doci$nij wzornik do obrabianego elementu.

Umie$¢ narzedzie na wzorniku i przesun je tak, aby

prowadnica wzoru $lizgata sie wzdtuz boku wzornika.

Rys.44

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

Zestawy dyszy przeciwpylowej
Do podstawy przecinacza

1. Dysza odpylania
2. Sruba skrzydetkowa
3. Podstawa przecinacza



Do podstawy mocujacej (wyposazenie dodatkowe)

1. Dysza odpylania
2. Sruba skrzydetkowa

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

Rys.45
KONSERWACJA

AUWAGA:

Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewnié, czy elektronarzedzie jest
wytaczone i nie podtaczone do sieci.

Nie  wolno  uzywaé  benzyny, benzenu,
rozpuszczalnika, alkoholu itp. Substancje takie
mogg spowodowac odbarwienia, odksztatcenia lub
pekniecia.

Wymiana szczotek weglowych

Rys.46

Systematycznie wyjmowac i sprawdzaé szczotki weglowe.
Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie sigga znaku granicznego.
Szczotki powinny by¢ czyste i tatwo wchodzi¢ w uchwyty.
Nalezy wymienia¢ obydwie szczotki jednoczes$nie.
Stosowac wytacznie identyczne szczotki weglowe.

Rys.47

Do wyjecia pokrywek uchwytéow szczotek uzywaé
Srubokretu. Wyja¢ zuzyte szczotki weglowe, wilozyé
nowe i zabezpieczy¢ pokrywkami uchwytéw szczotek.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wylacznie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.
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AKCESORIA OPCJONALNE

/NUWAGA:
Zaleca sig stosowanie wymienionych akcesoriow i
dodatkéw razem z elektronarzedziem Makita
opisanym w niniejszej instrukcji. Stosowanie
jakichkolwiek innych akcesoriéw i dodatkéw moze
stanowi¢ ryzyko uszkodzenia ciata. Stosowac
akcesoria i dodatki w celach wytacznie zgodnych z
ich przeznaczeniem.
W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegdtowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.
Koncowki proste i do ztobienia rowkéw
Koncowki do krawedzi
Koncoéwkido przycinania laminatu
Prowadnica prosta
Prowadnica przycinacza
Podstawa przecinacza
Podstawa przechylna
Podstawa mocujaca
Podstawa dystansowa
Prowadnica wzoru
Stozek zaciskowy 6 mm
Stozek zaciskowy 6,35 mm (1/4")
Stozek zaciskowy 8 mm
Stozek zaciskowy 9,53 mm (3/8")
Klucz 13
Klucz 22

Koncoéwki przycinacza
Koncowki proste

Rys.48
mm
D A L1 L2
|20 | 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
8E 114" % 8
6 6
6E 1/4" 6 50 18
Koncowki do ztobienia w ksztait "U"
Rys.49
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"

Koncoéwki do ztobienia w ksztatt "V"
Rys.50

mm

L1 L2 [

1/4" 20 50 90°




Koncoéwki wyréwnane z koncéwka przycinajaca
Rys.51

tozysko kulkowe do koncéwki zaokraglajacej
narozniki

Rys.57
mm
D A L1 L2 L3 mm
8 8 8 60 20 35 D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 6 6 60 18 28 6 15 8 37 7 35| 3
6E 1/4" 6 21 8 40 10 | 35| 6
14" 21 8 40 10 | 35| 6

Wiertlo wyréwnane podw. z koncowka przycinajaca
Rys.52

mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 95 20 25
6 6 6 70 40 12 14
6E 1/4"
Koncowka zaokaglajaca narozniki
Rys.53
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
8R 6
25 9 | 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 8 | 45 10 4 4
4RE 1/4"

Koncéwka do ukosowania

Rys.54
mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Koncéwka do profiowania wklestosci
Rys.55
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

tozysko kulkowe do koncowki przycinajacej
Rys.56

mm

1/4"

tozysko kulkowe do koncowki ukosujacej
Rys.58

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

tozysko kulkowe do koncowki profilujacej
Rys.59

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

tozysko kulkowe do koncowki profilujacej
wklestosci

Rys.60

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R
6 20 18 12 8 40 10 5,5 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

tozysko kulkowe do koncéwk do esownicy
Rys.61

mm
A1]A2 [L1][L2 [L3 | RI | R2
6 20| 8 | 40 |10 |45 |25 |45
6 26 | 8 | 42|12 |45 | 3 | 6

UWAGA:

- Niektore pozycje znajdujace sie na liscie moga by¢
dotaczone do pakietu narzedziowego jako
akcesoria standardowe. Moga to by¢ rézne pozycje,
w zaleznosci od kraju.
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ROMANA (Instructiuni originale)
Explicitarea vederii de ansamblu

1-1. Proeminenta sculei 14-5. Bolt 31-4. Ansamblu talpa masina de frezat
1-2. Talpa masinii 15-1. Piulita-fluture (accesoriu optional)

1-3. Scald 15-2. Placa de ghidare 32-1. Surub

1-4. Parghie de blocare 15-3. Ghidaj drept 32-2. Méner tip buton

1-5. Surub de reglare 15-4. Gaura de centrare 32-3. Placa de talpa cotita

1-6. Piulitd hexagonala 15-5. Bolt 34-1. Talpa de cuplare

2-1. Comutator 16-1. Cui 34-2. Méaner

2-2. Pozitia OFF (Oprit) (O) 16-2. Gaura de centrare 35-1. Surub

2-3. Pozitia ON (Pornit) (1) 16-3. Ghidaj drept 35-2. Buton rotativ

3-1. Rondela de reglare a vitezei 18-1. Surub de strangere (A) 36-1. Méaner tip bara (accesoriu
4-1. Strangere 18-2. Surub de reglare optional)

4-2. Desurubati 18-3. Surub de strangere (B) 37-1. Buton rotativ de reglare
4-3. Tineti 18-4. Ghidaj pentru decupare 37-2. Levier de blocare

5-1. Strangere 19-1. Piesa de prelucrat 37-3. Indicator de adancime

5-2. Desurubati 19-2. Scula 37-4. Piulita de ajustare a tijei filetate
5-3. Parghie de blocare a axului 19-3. Rola de ghidare opritoare

6-1. Directie de alimentare 20-1. Suruburi de strangere 37-5. Buton de alimentare rapida
6-2. Directie de rotire a sculei 21-1. Aparatoarea talpii 37-6. Tija filetata opritoare

6-3. Piesa de prelucrat 21-2. Surub 37-7. Bloc opritor

6-4. Ghidaj drept 23-1. Roata de curea 37-8. Surub de reglare

8-1. Aparatoarea talpii 23-2. Piulita de strangere 38-1. Directie de alimentare

8-2. Suruburi 23-3. Con elastic de strangere 38-2. Directie de rotire a sculei
8-3. Surubelnita 24-1. Cheie 38-3. Piesa de prelucrat

9-1. Freza dreapta 24-2. Roata de curea 38-4. Ghidaj drept

9-2. Talpa 24-3. Parghie de blocare a axului 40-1. Lama de ghidare

9-3. Sablon 25-1. Piulita de strangere 40-2. Surub-fluture

9-4. Distanta (X) 25-2. Con elastic de strangere 40-3. Ghidaj drept

9-5. Piesa de prelucrat 27-1. Roata de curea 43-1. Surub

9-6. Ghidaj sablon 10 27-2. Curea 43-2. Talpa

9-7. Aparatoarea talpii 28-1. Parghie de blocare 43-3. Sablon

11-1. Bolt 28-2. Talpd cotita 44-1. Scula

11-2. Placa de ghidare 29-1. Cheie 44-2. Talpa

11-3. Ghidaj drept 29-2. Cheie inbus 44-3. Sablon

11-4. Piulita-fluture 29-3. Scula 44-4. Piesa de prelucrat

12-1. Surub de strangere (A) 30-1. Suruburi 44-5. Distanta (X)

12-2. Ghidaj drept 30-2. Placa de talpa cotita 44-6. Diametrul exterior al ghidajului
12-3. Piulita-fluture 30-3. Sectiunea superioara a talpii cotite sablonului

12-4. Talpa 31-1. Méner tip bara (accesoriu 44-7. Ghidaj sablon

14-1. Piulita-fluture optional) 46-1. Marcaj limita

14-2. Placa de ghidare 31-2. Dispozitiv de atasare maner 47-1. Surubelnita

14-3. Ghidaj drept (accesoriu optional) 47-2. Capacul suportului pentru perii

14-4. Gaura de centrare

31-3. Placa de talpa cotita
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SPECIFICATII

Model

RT0700C

Capacitatea mandrinei cu bucsa elastica

6 mm, 8 mm, 1/4" sau 3/8"

Turatia in gol (min™")

10.000 - 30.000

Lungime totala 200 mm
Greutate neta 1,8 kg
Clasa de sigurant =11

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

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

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

ENF002-1

Sursa de alimentare

Masina se va alimenta de la o sursa de curent alternativ
monofazat, cu tensiunea egald cu cea indicatd pe
placuta de identificare a masinii. Avand dubla izolatie,
conform cu Standardele Europene, se poate conecta la o

priza de curent fara contacte de impamantare.
ENG905-1

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

Nivel de presiune acustica (Loa): 82 dB(A)
Nivel putere sonora (Lwa): 93 dB(A)
Eroare (K): 3 dB(A)

Purtati mijloace de protectie a auzului

ENG900-1
Vibratii

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

Mod de functionare: rotatie in gol
Nivel de vibratii (an): 2,5 m/s® sau mai putin
Incertitudine (K): 1,5 m/s?

Mod de functionare: taiere nuturi in MDF
Emisia de vibratii (ay): 3,5 m/s’
Incertitudine (K): 1,5 m/s?

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

A\AVERTISMENT:
Nivelul de vibratii Tn timpul utilizarii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
n functie de modul in care unealta este utilizata.
Asigurati-va ca identificati masurile de siguranta
pentru a proteja operatorul, acestea fiind bazate pe
o estimare a expunerii in conditii reale de utilizare
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(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).

ENH101-14
Numai pentru tarile europene

Declaratie de conformitate CE
Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):
Destinatia utilajului:
Masina de frezat unimanuala
Modelul nr. / Tipul: RT0700C
este Tn productie de serie si
Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:

2006/42/EC
Si este fabricat in conformitate cu urméatoarele standarde
sau documente standardizate:

EN60745
Documentatiile tehnice sunt pastrate de reprezentantul
nostru autorizat in Europa care este:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Marea Britanie

14.10.2010

e

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

GEAO010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
/\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta
si toate instructiunile. Nerespectarea acestor avertizari
si instructiuni poate avea ca rezultat electrocutarea,
incendiul si/sau ranirea grava.



Pastrati toate  avertismentele  si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.

GEBO019-4

AVERTISMENTE PRIVIND
SIGURANTA iN UTILIZARE A
FIERASTRAULUI PENTRU
DECUPAT

1.

Tineti magina electrica de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra in
contact cu propriul cablu. Taierea unui cablu
aflat sub tensiune va transmite curent electric
componentelor din metal expuse ale masginii
electrice va electrocuta operatorul.

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

3. Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade lungi de utilizare.

4. Manipulati sculele cu deosebita atentie.

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

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

7. Tineti bine masina

Nu atingeti piesele in migcare.

9. Asigurati-vad ca scula nu intra in contact cu

piesa de prelucrat inainte de a conecta

comutatorul.

fnainte de utilizarea masinii pe piesa

propriu-zisa, lasati-o sa functioneze in gol

pentru un timp. Incercati sé identificati orice

vibratie sau oscilatie care ar putea indica o

instalare inadecvata a sculei.

Aveti grija la sensul de rotatie al sculei si

directia de avans.

Nu lasati masina in functiune. Folositi magina

numai cand o tineti cu mainile

Opriti intotdeauna masina si asteptati ca scula

sa se opreasca complet inainte de a scoate

scula din piesa prelucrata.

Nu atingeti scula imediat dupd executarea

lucrarii; aceasta poate fi extrem de fierbinte si

poate provoca arsuri ale pielii.

Nu manjiti neglijent talpa masinii cu diluant,

benzina, ulei sau alte substante similare.

Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.

Folositi scule cu diametru corect de tija,

adecvate pentru turatia masinii.

©

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.
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Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati
instructiunile de siguranta ale furnizorului
Folositi intotdeauna masca de protectie contra
prafului adecvata pentru materialul si aplicatia
la care lucrati.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNIL.

AAVERTISMENT:

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 normelor de securitate din acest
manual de instructiuni poate provoca vatamari
corporale grave.



DESCRIERE FUNC'!'IONALA

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

Reglarea proeminentei sculei

Fig.1

Pentru a regla proeminenta sculei, slabiti parghia de
blocare si mutati talpa masinii in sus sau in jos, in modul
dorit, rotind surubul de reglare. Dupa reglare, strangeti
ferm parghia de blocare pentru a fixa talpa masinii.

NOTA:
Dacad masina nu este fixata chiar daca ati strans
parghia de blocare, strangeti piulita hexagonala si
apoi strangeti parghia de blocare.

Actionarea intrerupatorului

Fig.2

A\ATENTIE:
Tnainte de a conecta masina, verificati intotdeauna
daca masina este oprita.

Pentru a porni masina, apasati comutatorul in pozitia

"ON (I)" (pornit). Pentru a oprit masgina, apasati

comutatorul in pozitia "OFF (O)" (oprit).

Functie electronica

Masginile echipate cu functie electronica sunt usor de
manevrat datoritéa urmatoarelor caracteristici.

Reglare constanta a vitezei

Reglare electronica a vitezei pentru obtinerea unei viteze
constante. Permite obtinerea unei finiséri de calitate
deoarece viteza de rotatie este mentinuta constanta in
conditii de sarcina.

Pornire lina

Functia de pornire lind minimizeaza socul de pornire si
permite o pornire lind a masinii.

Rondela de reglare a vitezei

Fig.3

Viteza masginii poate fi schimbata prin rotirea rondelei de
reglare a vitezei la un anumit numar intre 1 si 6.
Vitezele mai mari se obtin prin rotirea rondelei in directia
numarului 6. Vitezele mai mici se obtin prin rotirea
rondelei in directia numarului 1.

Aceasta permite selectarea Vvitezei ideale pentru
prelucrarea optima a materialului, adica viteza poate fi
adaptata corect la material si diametrul frezei.

Consultati tabelul de mai jos pentru relatia dintre
numerele de reglare de pe rondela si viteza aproximativa
a masinii.
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Numar min!
1 10.000
2 12.000
3 17.000
4 22.000
5 27.000
6 30.000

/\ATENTIE:

. Daca masina este operata continuu la viteze mici

timp findelungat, motorul va fi suprasolicitat si
masina se va defecta.
Rondela de reglare a vitezei poate fi rotita numai
pana la pozitia 6 si inapoi la pozitia 1. Nu fortati
rondela peste pozitiile 6 sau 1, deoarece functia de
reglare a vitezei se poate defecta.

MONTARE

/N\ATENTIE:
Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
deconectat-o de la retea inainte de a efectua vreo
interventie asupra masinii.
Instalarea sau scoaterea sculei de frezat
Fig.4
Fig.5
A\ATENTIE:
Nu strangeti piulita de strangere fara a introduce o
sculd, deoarece piulita de strangere se va rupe.
Folositi numai cheile livrate cu masina.
Introduceti freza pana la capat in conul elastic de
strangere si strangeti ferm piulita de strangere cu cele
doua chei sau apasand parghia de blocare a axului
utilizand cheia furnizata.
Pentru a demonta scula, executati in ordine inversa
operatiile de montare.



FUNCTIONARE

Pentru talpa masinii de frezat

1. Duza de praf
2. Surub fluture
3. Talpa masinii de frezat

/\AVERTISMENT:
nainte de utilizarea uneltei cu talpa masinii de
frezat, instalati ntotdeauna duza de praf pe
aceasta talpa a masinii de frezat.
Asezati talpa masinii pe piesa de prelucrat fara ca freza
sa intre in contact cu aceasta. Apoi porniti magina si
asteptati ca freza sa atinga viteza maxima. Deplasati
magina inainte pe suprafata piesei de prelucrat,
mentinand talpa masinii in pozitie orizontala si avansand
lin pana la finalizarea taierii.
Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de
prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei, in
directia de avans.

2
4
D — 4
Ul R
3

1. Piesa de prelucrat

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

NOTA:

Un avans prea rapid al sculei poate avea ca efect o
calitate slaba a frezarii, sau avarierea frezei sau a
motorului. Un avans prea lent al sculei poate avea
ca efect arderea si deteriorarea profilului. Viteza de
avans adecvata depinde de marimea frezei, tipul
piesei de prelucrat si adancimea de taiere. inainte
de a fincepe tdierea piesei propriu-zise, se
recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.
Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii si
veti putea verifica dimensiunile.
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Cand folositi sabotul masinii de frezat, ghidajul
drept sau ghidajul pentru frezare, aveti grija sa-I
mentineti pe partea dreapta, in directia de avans.
Aceasta va va ajuta s& mentineti magina aliniata cu

latura piesei.

Fig.6

A\ATENTIE:

. Deoarece taierea excesiva poate cauza
suprasolicitarea motorului sau dificultati  in

controlarea masinii, adancimea de taiere nu trebuie
sa depaseasca 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.
Ghidaj sablon (accesoriu optional)
Fig.7
Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
freza, care permite folosirea masinii de frezat cu modele
de sablon.
Desurubati suruburile si demontati aparatoarea talpii.
Asezati ghidajul sablon pe talpa si reinstalati aparatoarea
talpii. Apoi fixati aparatoarea talpii prin strangerea
suruburilor.
Fig.8
Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.
Fig.9
NOTA:
Piesa va fi tdiata la o dimensiune putin diferita de
cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza
profilata si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatie:
Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului sablon -
diametrul frezei profilate) / 2

Ghidaj drept (accesoriu optional)

Fig.10
Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.

Fig.11
Atasati placa de ghidare la ghidajul drept cu boltul si
piulita-fluture.

Fig.12

Atasati ghidajul drept cu surubul de strangere (A). Slabiti
piulita-fluture de la ghidajul drept si reglati distanta dintre
scula si ghidajul drept. La distanta dorita, strangeti ferm
piulita-fluture.

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

Daca distanta (A) dintre fata laterala a piesei de prelucrat
si pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul drept,
sau daca fata laterald a piesei de prelucrat nu este
dreapta, nu puteti folosi ghidajul drept. In acest caz, fixati
strans o placa dreapta pe piesa si folositi-o pe post de



ghidaj pentru talpa masinii de frezat. Avansati masina in
directia indicata de sageata.

Fig.13
Prelucrarea circulara

Fig.14

Prelucrarea circularé poate fi realizatd daca asamblati
ghidajul drept si placa de ghidare dupa cum se vede in
figuri.

Razele minime si maxime ale cercurilor care pot fi taiate
(distanta dintre centrul cercului si centrul sculei) sunt
urmétoarele:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 70 mm si
121 mm.

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 121 mm
$i 221 mm.

Fig.15

NOTA:
Cercurile cu raze cuprinse intre 172 mm si 186 mm
nu pot fi taiate folosind acest ghidaj.

Fig.16

Aliniati gaura de centrare din ghidajul drept cu centrul
cercului care urmeaza a fi taiat. Bateti un cui cu diametru
mai mic de 6 mm in gaura de centrare pentru a fixa
ghidajul drept. Pivotati masina in jurul cuiului in sens orar.

Ghidaj magina de frezat (accesoriu optional)

Fig.17

Decuparea, taierea curbelor in furnirurile pentru mobilier
si alte asemenea pot fi executate simplu cu ghidajul
pentru decupare. Rola de ghidare urmareste curbura si
asigura o taiere precisa.

Fig.18

Instalati ghidajul pentru frezare pe talpa masinii cu surubul
de strangere (A). Slabiti surubul de strangere (B) si reglati
distanta dintre scula si ghidajul pentru frezare prin rotirea
surubului de reglare (1 mm per rotatie). La distanta dorita,
strangeti surubul de strangere (B) pentru a fixa ghidajul
pentru frezare in pozitie.

Fig.19
Céand frezati, deplasati magina cu rola de ghidare in
contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.

Talpa de inclinare (accesoriu optional)
Talpa de inclinare (accesoriu optional) este convenabila
pentru sanfrenare.

Fig.20

Amplasati masina pe talpa de finclinare si inchideti
parghia de blocarea la proeminenta dorita a frezei.
Pentru unghiul dorit, strangeti suruburile de strangere de
pe partile laterale.

Fixati strans o placa dreapta pe piesa de prelucrat si
folositi-o pe post de ghidaj pentru talpa de inclinare.
Avansati unealta in directia indicata de sageata.
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Aparatoare a talpii demontata de la talpa de inclinare
(accesoriu optional).

Montarea aparatorii de talpa care a fost demontata de la
talpa de inclinare pe talpa masginii permite modificarea
talpii masinii de frezat de la o talpa rotunda la o talpa
patrata.

Pentru alte aplicatii, demontati aparatoarea talpii de la
talpa de inclinare slabind si indepartand cele patru
suruburi.

Fig.21
$i apoi montati aparatoarea talpii pe talpa masinii de
frezat.

Talpa cotita (accesoriu optional)

Fig.22
(1) Talpa cotitda (accesoriu optional) este
convenabila pentru lucrul in zone stramte,
precum un colt.
Fig.23

Tnainte de instalarea masinii pe talpa cotita, indepartati
piulita de strangere si conul elastic prin slabirea piulitei
de strangere.

Fig.24

Montati roata de transmisie pe masina apasand stiftul de
blocare si strangand ferm roata de transmisie cu o cheie.

Fig.25
Amplasati conul elastic si ingurubati piulita de strangere
pe talpa cotitd in modul indicat in figura.

Fig.26
Montati masina pe talpa cotita

Fig.27

Asezati un capat al curelei peste roata de transmisie
utilizand o surubelnita si asigurati-va ca intreaga latime a
curelei se potriveste perfect pe roata de transmisie.

Fig.28
Fixati-o cu parghia de blocare pe talpa cotita.

Fig.29

Pentru a monta freza, agsezati masina cu talpa cotita pe o
parte. Introduceti cheia hexagonala in orificiul din talpa
cotita.

Cu cheia cotita fixatd in pozitia respectiva, introduceti
freza in conul elastic pe stiftul talpii cotite din partea
opusa si strangeti ferm piulita de strangere cu o cheie.
Pentru a demonta freza pentru inlocuire, executati in
ordine inversa operatiile de montare.

(2) Talpa cotita (accesoriu optional) poate fi, de
asemenea, utilizata cu o talpa de masina de
frezat si un dispozitiv de atasare maner
(accesoriu optional) pentru mai muilta
stabilitate.

Fig.30

Slabiti suruburile si demontati sectiunea superioara de la
talpa cotita. Asezati deoparte sectiunea superioara a
talpii cotite.



Fig.31

Montati talpa masinii de frezat cu cele patru suruburi, iar
dispozitivul de atagare méaner (accesoriu optional) cu
cele doua suruburi pe placa talpii cotite.

Tngurubati un maner tip bard (accesoriu optional) pe
dispozitivul de atagare maner.

Fig.32

Tntr-un alt mod de utilizare, manerul tip buton care este
demontat de la o talpa de cuplare (accesoriu optional)
poate fi instalat pe dispozitivul de atasare maner. Pentru
a monta manerul tip buton, amplasati pe dispozitivul de
atasare maner si fixati-I cu un surub.

Fig.33

La utilizarea doar ca rindea, cu o talpa de
cuplare (accesoriu optional)

/\ATENTIE:
. La utilizarea ca rindea, tineti ferm masina cu
ambele maini.

Fig.34

Pentru a utiliza masina ca rindea, montati masina pe o
talpa de cuplare (accesoriu optional) apasand in jos
pana in capat.

Puteti utiliza fie un méaner tip buton, fie un méaner tip bara
(accesoriu optional), in functie de lucrarea desfasurata.

Fig.35
Pentru a utiliza manerul tip bard (accesoriu optional),
slabiti surubul si demontati manerul tip buton.

Fig.36

Apoi ingurubati manerul tip bara pe talpa.

Reglarea adancimii de taiere la utilizarea talpii de
cuplare (accesoriu optional)

Fig.37

Amplasati masina pe o suprafata plana. Slabiti parghia
de blocare si coboréati corpul masinii pana cand freza
atinge suprafata plana. Strangeti parghia de blocare
pentru a bloca corpul masginii.

Rotiti piulita de ajustare a tijei filetate opritoare in sens
anti-orar. Coborati tija filetata opritoare pana cand intra in
contact cu surubul de reglare. Aliniati indicatorul de
adancime cu gradatia "0". Adancimea de tdiere este
indicata pe scala de indicatorul de adancime.

Apasand butonul de alimentare rapida, ridicati tija filetata
opritoare pana cand obtineti adancimea de taiere dorita.
Ajustarile temporare ale adancimii de taiere pot fi
realizate prin rotirea butonului rotativ (1 mm pe rotatie).
Prin rotirea piulitei de reglare a tijei filetate opritoare n
sens orar, puteti strange ferm tija filetata opritoare.
Acum, adancimea de tdiere predeterminatd poate fi
obtinutd prin sldbirea parghiei de blocare si coborarea
corpului masinii pana cand tija filetatd opritoare intra in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal de la
blocul opritor.

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

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

2
4 <>
- 4
3

1. Piesa de prelucrat

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

NOTA:
Un avans prea rapid al sculei poate avea ca efect o
calitate slaba a frezarii, sau avarierea frezei sau a
motorului. Un avans prea lent al sculei poate avea
ca efect arderea si deteriorarea profilului. Viteza de
avans adecvata depinde de marimea frezei, tipul
piesei de prelucrat si adancimea de taiere. Inainte
de a incepe tdierea piesei propriu-zise, se
recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.
Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii i
veti putea verifica dimensiunile.
Cand folositi ghidajul drept, aveti grija sa-| instalati
pe partea dreapta, in directia de avans. Aceasta va
va ajuta sd mentineti masina aliniatd cu latura
piesei.

Fig.38



Ghidaj drept la utilizarea ca rindea (necesar
pentru utilizare cu suportul de ghidare
(accesoriu optional))

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

1. Bolt

2. Suportul ghidajului
3. Piulita-fluture

4. Bolt

5. Piulita-fluture

6. Placa de ghidare
7. Ghidaj drept

8. Bolturi fluture

Montati ghidajul drept pe suportul de ghidare (accesoriu
optional) cu piulita-fluture.

Introduceti suportul de ghidare in orificiile talpii de
cuplare si strangeti bolturile fluture. Pentru a regla

distanta dintre freza si ghidajul drept, slabiti piulita-fluture.

La distanta dorita, strangeti piulita-fluture pentru a fixa
ghidajul drept in pozitia respectiva.

Ghidaj drept (accesoriu optional)

Fig.39
Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.

Fig.40

Pentru a monta ghidajul drept, introduceti barele de
ghidare in orificiile din talpa de cuplare. Reglati distanta
dintre freza si ghidajul drept. La distanta dorita, strangeti
bolturile fluture pentru a fixa ghidajul drept in pozitia
respectiva.

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

Fig.41

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

Fig.42
Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
freza, care permite folosirea sculei cu modele de sablon.
Pentru a instala un ghidaj sablon, slabiti suruburile de la
talpa sculei, introduceti ghidajul sablon si apoi strangeti
suruburile.
Fig.43
Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.
Fig.44
NOTA:
Piesa va fi taiata la o dimensiune putin diferita de
cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza si
exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X) poate fi
calculata folosind urmétoarea ecuatie:
Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul frezei) / 2

Seturi de duze de praf
Pentru talpa masinii de frezat

1. Duza de praf
2. Surub fluture
3. Talpa maginii de frezat



Pentru talpa de cuplare (accesoriu optional)

1. Duza de praf
2. Surub fluture

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului. Instalati

duza de praf pe baza masginii, utilizand surubul randalinat,

astfel incat proeminenta de pe duza de praf sa se
potriveasca in crestatura din baza maginii.
Apoi conectati un aspirator la duza de praf.

Fig.45

INTRETINERE

/\ATENTIE:
- Asigurati-vda ca ati oprit magina si ca ati
debransat-o de la retea fnainte de a efectua
operatiuni de verificare sau intretinere.
Nu utilizati niciodatd gazolind, benzina, diluant,
alcool sau alte substante asemanatoare. In caz
contrar, pot rezulta decolorari, deformari sau fisuri.

Inlocuirea periilor de carbon

Fig.46

Detasati periile de carbon si verificati-le Tn mod regulat.
Schimbati-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limita.
Periile de carbon trebuie sa fie in permanenta curate si sa
alunece usor in suport. Ambele perii de carbon trebuie sa
fie inlocuite simultan cu alte perii identice.

Fig.47

Folositi o surubelnitd pentru a findeparta capacul
suportului periilor de carbon. Scoateti periile de carbon
uzate si fixati capacul pentru periile de carbon.

Pentru a mentine siguranta si fiabilitatea masinii,
reparatiile si reglajele trebuie sa fie efectuate numai la
Centrele de service autorizat Makita, folosindu-se piese
de schimb Makita.
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ACCESORII OPTIONALE
/\ATENTIE:

Folositi accesorile sau piesele auxiliare

recomandate pentru masgina dumneavoastra in

acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau

piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi

accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost

concepute.
Daca aveti nevoie de 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 masina de frezat

Ansambilu talpa de inclinare

Ansamblu talpa de cuplare

Ansamblu talpa cotita

Ghidaj sablon

Con elastic de strangere 6 mm

Con elastic de strangere 6,35 mm (1/4")

Con elastic de strangere 8 mm

Con elastic de strangere 9,53 mm (3/8")

Cheie de 13

Cheie de 22

Scule de frezat
Freza dreapta

Fig.48
mm
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
50
8E 174" 18
6 6
6E 174" 6 50 18
Freza pentru nuturi "U"
Fig.49
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 14"
Freza pentru nuturi "V"
Fig.50
mm
D A L1 L2 9
1/4" 20 50 15 90°




Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu

Freza de rotunjit muchii cu ruiment

Fig.51 Fig.57
mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 | A2 | L1 | L2 ] L3 | R
8 8 8 60 20 35 6 15 8 37 7 3,5 3
6 6 6 60 18 28 6 21 8 40 10 | 35| 6
6E 1/4" 14" 21 8 40 10 | 35| 6
Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu Tesitor cu rulment
canal dublu Fig.58
Fig.52
mm
mm D A1 A2 L1 L2 0
D A L1 L2 L3 L4 6 26 8 42 12 45
8 8 8 80 95 20 25 1/4"
6 6 6 70 40 12 14 6 20 8 41 1 60°
6E 1/4"
. . . Freza de faltuit cu rulment
Freza de rotunjit muchii .
i Fig.59
Fig.53
mm
mm D A1 | A2 | A3 | L1 | L2 |L3 | R
b A1 | A2 | L1 | L2 L3 | R 6 | 20|12 | 8 |40 |10 |55 | 4
&R 6 25 9 48 13 5 8 6 26 | 12 | 8 | 42 | 12 |45 | 7
8RE 1/4"
4R 6 20 | 8 | 45 | 10 | 4 4 Freza de faltuit convexa cu rulment
4RE 1/4"
Fig.60
Tesitor -
Fig.54 D |A1 | A2 |A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55 | 3
mm
D A L1 L2 L3 6 6 26 | 22 | 12 | 8 | 42 | 12 5 5
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45° Freza profilata cu rulment
6 20 49 14 2 60° Fig.61
Freza de faltuit convexa mm
. A1 | A2 | L1|L2 |L3 | R |R2
Fig.55 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
mm 6 26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 6
D A L1 L2 R
20 43 8 4 NOTA:
6 25 48 13 8 . Unele articole din listd pot fi incluse ca accesorii
standard in ambalajul de scule. Acestea pot diferi
Freza pentru decupare plana cu ruiment in functie de tara.
Fig.56
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
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DEUTSCH (Originalanweisungen)

1-1. Einsatzvorstand
1-2. Gleitschuh

1-3. Skala

1-4. Entsperrungshebel
1-5. Einstellschraube
1-6. Sechskantmutter
2-1. Schalter

2-2. Seite OFF (O)

2-3. Seite ON (1)

3-1. Geschwindigkeitsstellrad
4-1. Anziehen

4-2. Lésen

4-3. Halten

5-1. Anziehen

5-2. Lésen

5-3. Spindelarretierung
6-1. Vorschubrichtung
6-2. Einsatz-Drehrichtung
6-3. Werkstlick

6-4. Flihrungsschiene
8-1. Gleitschuhschutz
8-2. Schrauben

8-3. Schraubendreher
9-1. Gerader Einsatz
9-2. Fu

9-3. Schablone

9-4. Abstand (X)

9-5. Werkstiick

9-6. Schablonenfiihrung 10
9-7. Gleitschuhschutz
11-1. Schraube

11-2. Fuhrungsplatte
11-3. Fihrungsschiene
11-4. Fligelmutter
12-1. Klemmschraube (A)
12-2. Fiihrungsschiene
12-3. Flligelmutter
12-4. Fuk

14-1. Flligelmutter
14-2. Fiihrungsplatte
14-3. Flihrungsschiene

14-4.
14-5.
15-1.
15-2.
15-3.
15-4.
15-5.
16-1.
16-2.
16-3.
18-1.
18-2.
18-3.
18-4.
19-1.
19-2.
19-3.
20-1.
21-1.
21-2.
23-1.
23-2.
23-3.
24-1.
24-2.
24-3.
25-1.
25-2.
27-1.
27-2.
28-1.
28-2.
29-1.
29-2.
29-3.
30-1.
30-2.
30-3.

31-1.
31-2.

Erkldrung der Gesamtdarstellung

Mittleres Loch
Schraube
Fliigelmutter
Flhrungsplatte
Fiihrungsschiene
Mittleres Loch
Schraube

Nagel

Mittleres Loch
Flhrungsschiene
Klemmschraube (A)
Einstellschraube
Klemmschraube (B)
Zuschneidefiihrung
Werkstiick

Einsatz
Fihrungsrolle
Klemmschrauben
Gleitschuhschutz
Schraube

Rolle
Spannzangenmutter
Spannkegel
Schraubenschlussel
Rolle
Spindelarretierung
Spannzangenmutter
Spannkegel

Rolle

Riemen
Entsperrungshebel
Offset-Gleitschuh
Schraubenschlissel
Sechskantschliissel
Einsatz

Schrauben
Offset-Gleitschuhplatte
Oberer Bereich des
Offset-Gleitschuhs
Holmgriff (Sonderzubehér)
Griffbefestigung (Sonderzubehdr)

31-3. Offset-Gleitschuhplatte
31-4. Kantenfraseschuhsatz
(Sonderzubehdr)

32-1. Schraube

32-2. Knaufgriff

32-3. Offset-Gleitschuhplatte
34-1. Eintauch-Gleitschuh
34-2. Griff

35-1. Schraube

35-2. Knopf

36-1. Holmgriff (Sonderzubehdr)
37-1. Einstellknopf

37-2. Blockierungshebel
37-3. Tiefenzeiger

37-4. Anschlagstangen-Einstellmutter

37-5. Schnellvorschubtaste

37-6. Anschlagstange

37-7. Anschlagblock

37-8. Einstellschraube

38-1. Vorschubrichtung

38-2. Einsatz-Drehrichtung

38-3. Werkstiick

38-4. Fuhrungsschiene

40-1. Fuhrungsschiene

40-2. Flugelschraube

40-3. Fuhrungsschiene

43-1. Schraube

43-2. Fu

43-3. Schablone

44-1. Einsatz

44-2. Ful

44-3. Schablone

44-4. Werkstlick

44-5. Abstand (X)

44-6. AuBendurchmesser der
Schablonenfiihrung

44-7. Schablonenfiihrung

46-1. Grenzmarke

47-1. Schraubendreher

47-2. Kohlenhalterdeckel
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TECHNISCHE DATEN

Modell

RT0700C

Spannzangenfutterweite

6 mm, 8 mm, 1/4" oder 3/8"

Leerlaufdrehzahl (min™)

10.000 - 30.000

Gesamtlange 200 mm
Netto-Gewicht 1,8 kg
Sicherheitsklasse =11

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

Hinweis

« Die technischen Daten kénnen fiir verschiedene Lander unterschiedlich sein.

« Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

ENE010-1
Verwendungszweck
Das Werkzeug wurde fir das Abkanten und Profilieren

von Holz, Kunststoff und &hnlichen Materialien entwickelt.
ENF002-1

Speisung

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

Steckdosen ohne Erdungsleiter gespeist werden.
ENGQ05-1

Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerauschpegel, bestimmt
geman EN60745:

Schalldruckpegel (Lya) : 82 dB(A)
Schallleistungspegel (Lwa) : 93 dB(A)
Abweichung (K) : 3 dB(A)

Tragen Sie Gehorschutz.
ENG900-1
Schwingung

Schwingungsgesamtwerte
Achsen) nach EN60745:

(Vektorsumme dreier

Arbeitsmodus: Rotation ohne Last
Schwingungsbelastung (an): 2,5 m/s? oder weniger
Abweichung (K): 1,5 m/s?

Arbeitsmodus:  Schneiden von Kerben in
mitteldichte Faserplatten (MDF)
Schwingungsausgabe (an) : 3,5 m/s?
Abweichung (K): 1,5 m/s?

ENG901-1

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

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

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

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

ENH101-14
Nur fiir europaische Lander

EG-Konformitatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erkldren, dass die folgenden Geréate der
Marke Makita:
Bezeichnung des Gerats:
Einhandfrase
Modelnr./ -typ: RT0700C
in Serie gefertigt werden und
den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
2006/42/EC
AulRerdem werden die Gerate gemaR den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch unseren
Bevollméchtigten in Europa:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

14.10.2010

e

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



GEA010-1

Allgemeine Sicherheitshinweise

fiir Elektrowerkzeuge

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

Bewahren Sie alle Warnhinweise und
Anweisungen zur spéateren Referenz gut

auf.
GEBO019-4

SICHERHEITSHINWEISE FUR
DAS ARBEITEN MIT DEM
TRIMMER

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

Verwenden Sie Klemmen oder andere
geeignete Mittel, um das Werkstiick auf einer
stabilen Unterlage zu sichern. Wenn Sie das
Werkstick von Hand halten oder gegen lhren
Korper pressen, kann dies zu Unstabilitat und
Kontrollverlust fiihren.

Tragen Sie bei langeren Arbeiten einen
Gehorschutz.

Behandeln Sie die Einsidtze mit auBerster
Sorgfalt.

Uberpriifen Sie den Einsatz vor Gebrauch
sorgféltig auf Risse oder Beschadigung.
Wechseln Sie einen gerissenen oder
beschadigten Einsatz unverziiglich aus.
Vermeiden Sie es, in Négel zu schneiden.
Untersuchen Sie das Werkstiick auf Nagel, und
entfernen Sie diese ggf. vor Arbeitsbeginn.
Halten Sie das Werkzeug fest in der Hand.
Ndhern Sie die Hénde nicht den
drehenden Teilen.

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

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

~

sich

10.

48

Achten Sie auf die Einsatzdrehrichtung und
die Vorschubrichtung.

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

13. Schalten Sie das Werkzeug immer aus und

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

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

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

16. Verwenden Sie Einsatze mit dem richtigen

Schaftdurchmesser, die fiir die Drehzahl des
Werkzeugs geeignet sind.

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

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF.

AWARNUNG:

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



FUNKTIONSBESCHREIBUNG

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

Einstellen des Einsatzvorsprungs

Abb.1

Loésen Sie zur Einstellung des Einsatzvorsprungs den
Verriegelungshebel und verstellen Sie den Gleitschuh
durch Drehen der Einstellschraube je nach Bedarf nach
oben oder unten. Ziehen Sie den Verriegelungshebel
nach der Einstellung fest an, um den Gleitschuh zu
sichern.

ANMERKUNG:
Wenn das Werkzeug auch mit festgezogenem
Verriegelungshebel nicht gesichert ist, ziehen Sie
die Sechskantschraube und anschlieRen den
Verriegelungshebel fest.

Einschalten
Abb.2

AACHTUNG:
Achten Sie vor dem Einstecken des Werkzeugs
stets darauf, dass dieses ausgeschaltet ist.
Driicken Sie zum Starten des Werkzeugs die Seite "ON
(1 )" des Schalters. Driicken Sie zum Stoppen des
Werkzeugs die Seite "O (OFF)" des Schalters.

Elektronische Funktion

Das Werkzeug verflgt Uber elektronische Funktionen
und ist auf Grund der folgenden Merkmale einfach zu
bedienen.

Regelung einer konstanten Geschwindigkeit

Die elektronische Geschwindigkeitsregelung erreicht
eine konstante Geschwindigkeit. Dadurch wird auch bei
Belastung eine saubere Schnittflache erreicht.
Sanftstart

Durch die Sanftstart-Funktion wird die Erschitterung
beim Start minimiert, sodass das Werkzeug sanft
gestartet wird.

Geschwindigkeitstellrad

Abb.3

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

Sie erhdhen die Drehzahl, wenn Sie das Rad in Richtung
der Zahl 6 drehen. Sie verringern die Drehzahl, wenn Sie
das Rad in Richtung der Zahl 1 drehen.

Dies ermdglicht es, die optimale Drehzahl fir die
jeweilige Materialverarbeitung einzustellen, d.h. die
Drehzahl kann an das Material und den
Einsatzdurchmesser korrekt angepasst werden.
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In der folgenden Tabelle finden Sie die Angaben, welche
Zahl am Stellrad welcher Drehzahl entspricht.

Nummer min!
1 10.000
2 12.000
3 17.000
4 22.000
5 27.000
6 30.000

A\ACHTUNG:

- Wenn das Werkzeug langere Zeit dauerhaft bei
niedriger Drehzahl betrieben wird, wird der Motor
Uberlastet, und es treten Fehlfunktionen beim
Werkzeug auf.

Das Geschwindigkeitsstellrad lasst sich nur bis 6
und zurlick auf 1 drehen. Wird es gewaltsam tiber 6

oder 1 hinaus gedreht, lasst sich die
Geschwindigkeit mdglicherweise nicht mehr
einstellen.

MONTAGE

/\ACHTUNG:

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

Montage und Demontage des Fraseinsatzes
Abb.4
Abb.5

/N\ACHTUNG:
Ziehen Sie die Spannzangenmutter nicht ohne
eingesetzten Einsatz an, da sonst der Spannkegel
brechen kann.
Verwenden Sie ausschlieBlich die mit dem
Werkzeug gelieferten Gabelschliissel.
Schieben Sie den Einsatz bis zum Anschlag in den
Spannkegel und ziehen Sie die Spannzangenmutter mit
den zwei Gabelschliisseln fest an oder driicken Sie die
Spindelarretierung unter Verwendung des mitgelieferten
Schlissels hinein.
Zum Entnehmen des Einsatzes befolgen Sie die
Einbauprozedur rickwarts.



ARBEIT

Fir Kantenfraseschuh

1. Absaugstutzen
2. Fligelschraube
3. Kantenfraseschuh

/AWARNUNG:
Bringen Sie immer den Absaugstutzen an den
Kantenfréaseschuh an, bevor Sie das Werkzeug mit
dem Kantenfréaseschuh verwenden.
Setzen Sie den Gleitschuh auf das zu schneidende
Werkstiick auf, ohne dass der Einsatz mit ihm in
Berlihrung kommt. Schalten Sie anschlieBend das
Werkzeug ein und warten Sie, bis der Einsatz die volle
Drehzahl erreicht hat. Schieben Sie das Werkzeug mit
flach anliegendem Gleitschuh gleichmaRig Uber die
Oberflache des Werkstlicks vor, bis der Schnitt vollendet
ist.
Beim Schneiden von Kanten sollte die
Werkstoffoberflache sich in Vorschubrichtung links vom
Einsatz befinden.

2
4
D — 4
Ul R
3

1. Werkstiick

2. Einsatz-Drehrichtung

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

ANMERKUNG:
Wenn Sie das Werkzeug zu schnell vorschieben,
wird der Schnitt schlecht, oder Einsatz und Motor
werden beschadigt. Wenn Sie das Werkzeug zu
langsam vorschieben, kann der Schnitt verbrennen
oder beschadigt  werden. Die richtige
Vorschubgeschwindigkeit hédngt von der GroRRe des
Einsatzes, der Art des Werkstlicks und der
Schnitttiefe ab. Bevor Sie den Schnitt am
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Werkstiick ausflihren, ist es ratsam, einen
Probeschnitt an einem Abfallstiick zu machen. So
erkennen sie genau, wie der Schnitt aussehen wird,
und Sie kdnnen die Abmessungen Uberprifen.
Wenn Sie den Kantenfrdseschuh, die die
Flhrungsschiene oder die Zuschneidefiihrung
verwenden, bringen Sie sie in Vorschubrichtung auf
der rechten Seite an. Dies halt sie eng an der Seite
des Werkstticks.

Abb.6

A\ACHTUNG:

Da ausgiebiges Schneiden den Motor Uberlasten
und zu Schwierigkeiten bei der Werkzeugsteuerung
fihren kann, sollte die Schnitttiefe flir Nute bei
jedem Durchgang nicht mehr als 3 mm betragen.
Wenn Sie Nute tiefer als 3 mm schneiden méchten,
schneiden Sie in mehreren Durchgéngen mit immer
tieferer Einsatzeinstellung.

Schablonenfiihrung (optionales Zubehor)

Abb.7

Die Schablonenfihrung bietet einen Kranz, durch
welchen der Einsatz passt, was die Verwendung der
Frase mit Schablonenmustern erméglicht.

Lésen Sie die Schrauben, und nehmen Sie
Gleitschuhschutz ab. Legen Sie die Schablonenfiihrung
auf den Gleitschuh und bringen Sie den Gleitschuhschutz
wieder an. Ziehen Sie dann die Schrauben zur Sicherung
des Gleitschuhschutzes fest an.

Abb.8

Sichern Sie die Schablone am Werkstlck. Legen Sie das
Werkzeug auf die Schablone und bewegen Sie das
Werkzeug, wobei die Schablonenfiihrung an der Seite
der Schablone entlang gleitet.

Abb.9

ANMERKUNG:
Das Werkstick wird auf eine leicht von der
Schablone abweichende GréfRe geschnitten.
Bertlicksichtigen Sie den Abstand (X) dem
zwischen Fraseinsatz und dem AuReren der
Schablonenfiihrung. Der Abstand (X) lasst sich wie
folgt berechnen:

Abstand X) (AuRendurchmesser

Schablonenfiihrung - Fraseinsatzdurchmesser) / 2

der

Fiihrungsschiene (optionales Zubehor)

Abb.10
Die Fuhrungsschiene wird effektiv beim Anfasen oder
Nuten fiir Geradschnitte verwendet.

Abb.11
Bringen Sie die Flihrungsplatte an der Fiihrungsschiene
mit dem Bolzen und der Fliigelmutter an.



Abb.12

Bringen Sie die  Fuhrungsschiene mit  der
Klemmschraube (A) an. Lésen Sie die Fligelmutter an
der Fuhrungsschiene und verstellen Sie den Abstand
zwischen Einsatz und Fihrungsschiene. Ziehen Sie
beim gewiinschten Abstand dann die Fligelmutter an.
Achten Sie beim Schneiden darauf, dass die
Flhrungsschiene eng an der Seitenkante des
Werkstuicks anliegt.

Wenn der Abstand (A) zwischen der Seite des
Werkstiicks und der Schneideposition zu breit fur die
Fihrungsschiene ist, oder wenn die Seite des
Werkstuicks nicht gerade ist, kann die Fiihrungsschiene
nicht verwendet werden. In diesem Fall bringen Sie ein
gerades Stlick Pappe am Werkstlick an und verwenden
dieses als Fuhrung fir den Kantenfraseschuh. Schieben
Sie das Werkzeug in Pfeilrichtung vor.

Abb.13
Kreisarbeiten

Abb.14

Kreisarbeiten lassen sich durchfihren, wenn Sie die
Flhrungsschiene und die Flhrungsplatte wie in den
Abbildungen gezeigt anbringen.

Min. und max. Radius der zu schneidenden Kreise
(Abstand zwischen Kreismitte und Einsatzmitte) sind wie
folgt:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Fir das Schneiden von Kreisen mit einem Radius von 70
mm bis 121 mm.

Fir das Schneiden von Kreisen mit einem Radius von
121 mm bis 221 mm.

Abb.15

ANMERKUNG:
Kreise mit einem Radius von 172 mm bis 186 mm
kénnen mit dieser Fihrung nicht geschnitten
werden.

Abb.16

Richten Sie das mittlere Loch in der Fiihrungsschiene mit
der Mitte des zu schneidenden Kreises aus. Schlagen
Sie einen Nagel mit weniger als 6 mm Durchmesser in
das mittlere Loch, um die Fihrungsschiene zu sichern.
Drehen Sie das Werkzeug im Uhrzeigersinn um den
Nagel.

Zuschneidefiihrung (Sonderzubehor)

Abb.17

Zuschnitte, Kurvenschnitte in Furnieren fiir Mébel und
Ahnliches kénnen mit der Zuschneidefiihrung leicht
bewerkstelligt werden. Die Fiihrungsrolle folgt der Kurve
und sorgt flr einen sauberen Schnitt.

Abb.18

Bringen Sie die Zuschneidefiihrung mit der
Klemmschraube (A) am Gleitschuh an. Ldsen Sie
Klemmschraube (B) und stellen Sie den Abstand
zwischen Einsatz und Zuschneidefiihrung ein, indem Sie
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die Einstellschraube drehen (1 mm pro Umdrehung).
Ziehen Sie am  gewilinschten Abstand die
Klemmschraube (B) zur Sicherung der
Zuschneiderfiihrung an.

Abb.19
Bewegen Sie beim Schneiden das Werkzeug mit der
Flhrungsrolle eng an der Seitenkante des Werkstlcks
entlang.

Kippgleitschuh (Sonderzubehor)
Kippgleitschuh (Sonderzubehdr) ist fur das Anfasen
praktisch.

Abb.20

Platzieren Sie das Werkzeug auf dem Kippgleitschuh
und schlieRen Sie den Verriegelungshebel an dem
gewlnschten Vorsprung fir den Einsatz. Ziehen Sie fir
den gewiinschten Winkel die Klemmschrauben an den
Seiten fest.

Bringen Sie ein gerades Brett am Werkstiick an und
verwenden Sie dieses als Flihrung fir den Kippgleitschuh.
Schieben Sie das Werkzeug in Pfeilrichtung vor.
Gleitschuhschutz entfernt von dem Kippgleitschuh
(Sonderzubehor)

Die Montage des Gleitschuhschutzes, der von dem
Kippgleitschuh am Kantenfraseschuh entfernt wurde,
gestattet den Wechsel des Kantenfraseschuhs von dem
runden zum eckigen Gleitschuh.

Entfernen Sie fir eine andere Anwendung den
Gleitschuhschutz von dem Kippgleitschuh, indem Sie
vier Schrauben I6sen und entfernen.

Abb.21
Montieren Sie anschlieBend den Gleitschuhschutz an
den Kantenfraseschuh.

Offset-Gleitschuh (Sonderzubehor)
Abb.22

(1) Offset-Gleitschuh (Sonderzubehér) ist fiir
Arbeiten in einem engen Bereich wie
beispielsweise in einer Ecke praktisch.

Abb.23

Entfernen Sie vor der Installation des Werkzeugs auf
dem Offset-Gleitschuh die Spannzangenmutter und den
Spannkegel, indem Sie die Spannzangenmutter [6sen.

Abb.24

Installieren Sie die Riemenscheibe auf dem Werkzeug,
indem Sie die Spindelarretierung hineindriicken und die
Riemenscheibe  mit  einem  Schraubenschliissel
festziehen.

Abb.25

Platzieren Sie die Spannzangenmutter und schrauben
Sie die Spannzangenmutter auf den Offset-Gleitschuh,
wie in der Abbildung dargestellt.

Abb.26

Montieren des Werkzeugs auf dem Offset-Gleitschuh



Abb.27

Legen Sie ein Ende des Riemens mit einem
Schraubendreher Uber die Riemenscheibe und stellen
Sie sicher, dass die gesamte Riemenbreite vollstandig
Uber die Riemenscheibe passt.

Abb.28

Sichern Sie diesen mit einem Verriegelungshebel auf
dem Offset-Gleitschuh.

Abb.29

Zum Einsetzen des Bits drehen Sie das Werkzeug mit
dem Offset-Gleitschuh auf die Seite. Setzen Sie den

Schraubenschlissel in das Loch in den
Offset-Gleitschuh ein.
Setzen Sie mit dem Schraubenschlussel in dieser

Position den Einsatz in den Spannkegel am Schaft des
Offset-Gleitschuhs von der gegenuberliegenden Seite
ein und ziehen Sie die Spannzangenmutter mit einem
Schraubenschlissel fest.

Zum Entnehmen des Einsatzes fur einen Austausch
befolgen Sie die Vorgehensweise zum Einbauen in
umgekehrter Reihenfolge.

(2) Der Offset-Gleitschuh (Sonderzubehér) kann
fur eine groRere Stabilitdt auch mit einem
Kantenfraseschuh und einer Griffbefestigung
(Sonderzubehdr) verwendet werden.

Abb.30

Losen Sie die Schrauben und entfernen Sie den oberen
Bereich vom Offset-Gleitschuh. Legen Sie den oberen
Bereich des Offset-Gleitschuhs beiseite.

Abb.31

Montieren Sie den Kantenfraseschuh mit vier Schrauben
und die Griffbefestigung (Sonderzubehér) mit zwei
Schrauben an der Offset-Gleitschuhplatte.

Schrauben Sie den Holmgriff (Sonderzubehor) auf die
Griffbefestigung.

Abb.32

In einem anderen Anwendungsfall kann der Knaufgriff,
der vom Eintauch-Gleitschuh (Sonderzubehér) entfernt
wurde, an der Griffbefestigung installiert werden. Zum
Installieren des Knaufgriffs platzieren Sie diesen an der
Griffbefestigung und sichern Sie ihn mit einer Schraube.

Abb.33

Bei Verwendung einer Oberfrase nur mit
einem Eintauch-Gleitschuh (Sonderzubehor)

AACHTUNG:
Halten Sie das Werkzeug bei Verwendung als
Oberfrase mit beiden Handen gut fest.

Abb.34

Zur Verwendung des Werkzeugs als Oberfrase
installieren Sie das Werkzeug auf  dem
Eintauch-Gleitschuh (Sonderzubehdr), indem Sie diese
ganz nach unten driicken.
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Es kann sowohl der Knaufgriff als auch der Holmgriff

(Sonderzubehor) gemaR I|hrer Arbeiten verwendet
werden.
Abb.35
Lésen Sie zur Verwendung des Holmgriffs

(Sonderzubehdr) die Schraube und entfernen Sie den
Knaufgriff.

Abb.36

Schrauben Sie anschlieRend den Holmgriff an den
Gleitschuh.

Einstellen der Schnitttiefe bei Verwendung eines
Eintauch-Gleitschuhs (Sonderzubehor)

Abb.37

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

Drehen Sie die Einstellmutter der Anschlagstange gegen
den Uhrzeigersinn. Senken Sie die Anschlagstange, bis
sie die Einstellschraube beriihrt. Richten Sie den
Tiefenzeiger auf die Einteilung "0" aus. Die Schnitttiefe
wird durch den Tiefenzeiger auf der Skala angezeigt.
Heben Sie die Anschlagstange, bis die gewiinschte
Schnitttiefe  erreicht  wird, wahrend Sie die
Schnellvorschubtaste driicken. Exakte
Tiefeneinstellungen lassen sich durch Drehen des
Einstellknaufs erreichen (1 mm pro Umdrehung).

Durch Drehen der Einstellmutter der Anschlagstange im
Uhrzeigersinn kénnen Sie die Anschlagstange sichern.
Die voreingestellte Schnitttiefe kann nun durch Lésen der
Arretierung und Absenken des Werkzeugkdrpers, bis die
Anschlagstange die Einstell-Sechskantschraube beriihrt,
erreicht werden.

Halten Sie das Werkzeug wéhrend des Betriebs stets an
beiden Handen fest.

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

Beim Schneiden von Kanten sollte die
Werkstoffoberflache sich in Vorschubrichtung links vom
Einsatz befinden.
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1. Werkstiick

2. Einsatz-Drehrichtung

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

ANMERKUNG:

Wenn Sie das Werkzeug zu schnell vorschieben,
wird der Schnitt schlecht, oder Einsatz und Motor
werden beschadigt. Wenn Sie das Werkzeug zu
langsam vorschieben, kann der Schnitt verbrennen
oder beschadigt  werden. Die richtige
Vorschubgeschwindigkeit hdngt von der GroRRe des
Einsatzes, der Art des Werkstlicks und der
Schnitttiefe ab. Bevor Sie den Schnitt am
Werkstlick ausflinren, ist es ratsam, einen
Probeschnitt an einem Abfallstiick zu machen. So
erkennen sie genau, wie der Schnitt aussehen wird,
und Sie kdnnen die Abmessungen (iberpriifen.

Wenn Sie die Fiihrungsschiene verwenden, bringen
Sie sie in Vorschubrichtung auf der rechten Seite an.
Dies hélt sie eng an der Seite des Werkstticks.

Abb.38

Fiihrungsschiene bei Verwendung einer
Oberfrase (erforderlich bei Verwendung mit
Fiihrungshalter (Sonderzubehor))

Die Fuhrungsschiene wird effektiv beim Anfasen oder
Nuten fur Geradschnitte verwendet.

. Schraube

. Fihrungshalter

. Fligelmutter
Schraube

. Fligelmutter

. Fihrungsplatte

. Fihrungsschiene
. Fligelschrauben

NG WN

Installieren Sie die Fihrungsschiene mit der
Fligelschraube am Fihrungshalter (Sonderzubehér).
Fihren Sie den Fihrungshalter in die L&cher im
Eintauch-Gleitschuh  ein, und ziehen Sie die
Fligelschrauben an. Zum Einstellen des Abstands
zwischen dem Einsatz und der Flhrungsschiene l6sen
Sie die Fligelmutter. Ziehen Sie am gewinschten
Abstand die Flugelmutter zur Sicherung der
Fihrungsschiene fest.

Fiihrungsschiene (optionales Zubehor)

Abb.39
Die Fihrungsschiene wird effektiv beim Anfasen oder
Nuten fir Geradschnitte verwendet.

Abb.40

Flhren Sie zum Anbringen der Flhrungsschiene die
Fihrungsstangen in die Lécher im Eintauch-Gleitschuh
ein. Stellen Sie den Abstand zwischen Einsatz und
Fihrungsschiene ein. Ziehen Sie am gewinschten
Abstand die Fligelschrauben zur Sicherung der
Fihrungsschiene fest.

Achten Sie beim Schneiden

Fihrungsschiene eng an der
Werkstiicks anliegt.

Abb.41

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

darauf, dass die
Seitenkante des

Schablonenfiihrung (optionales Zubehor)

Abb.42

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

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

Abb.43

Sichern Sie die Schablone am Werkstlck. Legen Sie das
Werkzeug auf die Schablone und bewegen Sie das
Werkzeug, wobei die Schablonenfiihrung an der Seite
der Schablone entlang gleitet.

Abb.44

ANMERKUNG:

- Das Werkstiick wird auf eine leicht von der
Schablone abweichende GroRe geschnitten.
Berlicksichtigen Sie den Abstand (X) dem zwischen
Einsatz und dem AuBeren der Schablonenfiihrung.
Der Abstand (X) lasst sich wie folgt berechnen:
Abstand  (X) = (AuBendurchmesser der
Schablonenfiihrung - Einsatzdurchmesser) / 2



Absaugstutzen-Kits
Fiir Kantenfraseschuh
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. Absaugstutzen
2. Flugelschraube
3. Kantenfréaseschuh

Fiir Eintauch-Gleitschuh (Sonderzubehor)

1. Absaugstutzen
2. Flugelschraube

Verwenden Sie den Absaugstutzen, um den Staub
abzusaugen. Befestigen Sie den Absaugstutzen mit der
Fligelschraube auf der Werkzeugbasis, sodass der
Vorsprung am Absaugstutzen in die Nase in der
Werkzeugbasis passt.

SchlieRen Sie dann einen Staubsauger
Absaugstutzen an.

Abb.45
WARTUNG

an den

/A\ACHTUNG:
Bevor Sie mit der Kontrolle oder Wartung des
Werkzeugs beginnen, Giberzeugen Sie sich immer,
dass es ausgeschaltet und der Stecker aus der
Steckdose herausgezogen ist.
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Verwenden Sie zum Reinigen niemals Kraftstoffe,
Benzin, Verdinnern, Alkohol oder ahnliches. Dies
kann zu Verfarbungen, Verformungen oder Rissen
fuhren.

Kohlenwechsel

Abb.46

Nehmen Sie die Kohlen regelmaRig heraus und wechseln
Sie sie. Wenn sie bis zur Grenzmarke verbraucht sind,
missen sie ausgewechselt werden. Die Kohlen miissen
sauber sein und locker in ihre Halter hineinfallen. Die
beiden Kohlen miissen gleichzeitig ausgewechselt
werden. Verwenden Sie ausschlieBlich gleiche Kohlen.

Abb.47

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

Zur  Aufrechterhaltung der SICHERHEIT  und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts miissen die
Reparaturen und alle Wartungen und Einstellungen von
den autorisierten Servicestellen der Firma Makita und

unter Verwendung der Ersatzteile von Makita
durchgefiihrt werden.
SONDERZUBEHOR
/N\ACHTUNG:
Fur Ihr Werkzeug Makita, das in dieser Anleitung
beschrieben ist, empfehlen wir folgende

Zubehorteile und Aufsatze zu verwenden. Bei der

Verwendung anderer Zubehorteile oder Aufsatze

kann die Verletzungsgefahr fiir Personen drohen.

Die Zubehérteile und Aufsatze durfen nur fir ihre

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

Gerade & Nuten formende Einséatze

Kanten formende Einsatze

Einséatze fur Laminatzuschnitt

Flhrungsschienensatz

Zuschneiderfiihrungssatz

Kantenfraseschuhsatz

Kippgleitschuhsatz

Eintauch-Gleitschuhsatz

Offset-Gleitschuhsatz

Schablonenfiihrung

Spannkegel 6 mm

Spannkegel 6,35 mm (1/4")

Spannkegel 8 mm

Spannkegel 9,53 mm (3/8")

Schlissel 13

Schlissel 22



Kantenfriaseinsatze

Gerader Einsatz

Anfaseinsatz

Abb.54
Abb.48 -
D A L1 L2 L3 ]
mm
D A 1 L2 6 23 46 1 6 30
20 6 6 20 50 13 5 45°
20 50 15
20E 1/4" 6 20 49 14 2 60°
8 8 60 25
8 6 8 50 Woélbungsbordeleinsatz
) 18
8E 1L Abb.55
6 6
6E 1/4" 6 50 18 mm
. D A L1 L2 R
Einsatz fiir "U"-Nut 5 20 P s 4
Abb.49 6 25 48 13 8
mm .
) ry T T2 R Kugellager-Flachzuschneider
6 6 6 60 28 3 Abb.56
6E 14"
mm
Einsatz fiir "V"-Nut D A L1 L2
6
Abb.50 " 10 50 20
mm . . .
) y 7 2 5 Kugellager-Viertelkreisfraser
1/4" 20 50 15 90° Abb.57
Flachbohrfriser mm
D Al [ A2 | L1 | L2 | L3 ]| R
Abb.51 6 15 | 8 37 | 7 | 35] 3
6 21 8 40 10 | 35| 6
mm "
5 X 3 3 14 21 8 40 10 | 35| 6
Z Z 8 60 20 35 Kugellager-Anfaseinsatz
o v 6 60 18 28 Abb.58
Doppelflachbohrfraser mm
D A1 A2 L1 L2 0
Abb.52 5
- 26 8 42 | 12 | 45°
mm 1/4
D L1 L2 L3 L4 6 20 8 41 1 60°
8 8 80 95 20 25
Kugellager-Bordeleinsatz
6 8 - 70 40 | 12 14 ge7ag
6E 1/ Abb.59
Viertelkreisfraser mm
Abb.53 D A1 | A2 [A3 [ L1 | L2 |L3 | R
6 20 [ 12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
mm 6 26 | 12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
8R 6 Kugellager-Wélbungsbordeleinsatz
25 9 48 13 5 8
8RE 1/4" Abb.60
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE 1/4" 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




Kugellager-Hohlkehleneinsatz

Abb.61
mm
A1 | A2 | L1 |L2 |L3 | Rl | R2
20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 6
ANMERKUNG:

Einige der in der Liste aufgeflihrten Elemente sind
dem  Werkzeugpaket als  Standardzubehor
beigefugt. Diese kdnnen in den einzelnen Landern
voneinander abweichen.
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MAGYAR (Eredeti utmutato)

1-1.
1-2.
1-3.
1-4.
1-5.
1-6.
2-1.
2-2.
2-3.
3-1.
4-1.
4-2.
4-3.
5-1.
5-2.
5-3.
6-1.
6-2.
6-3.
6-4.
8-1.
8-2.
8-3.
9-1.
9-2.
9-3.
9-4.
9-5.
9-6.
9-7.

Vagoészerszam kiemelkedése
Szerszam talplemeze

Skala

Reteszelékar
Beallitécsavar

Hatlapfejli anya

Kapcsolé

OFF (O) oldal

ON () oldal
Sebességszabalyozo tarcsa
Rogziteni

Lazitsa meg

Tartsa

Régziteni

Lazitsa meg

Tengelyretesz
Elérehaladasi irany
Végobszerszam forgasi iranya
Munkadarab
Egyenesvezetd

Alaplemez véddboritasa
Csavarok

Csavarhuzo

Egyenes vagdszerszam
Alaplemez

Sablon

Tavolsag (X)

Munkadarab

Sablonvezetd, 10
Alaplemez védéboritasa

11-1. Fejescsavar
11-2. Vezetélemez
11-3. Egyenesvezet6
11-4. Szarnyasanya
12-1. Szoritécsavar (A)
12-2. Egyenesvezetd
12-3. Szarnyasanya
12-4. Alaplemez

14-1. Szarnyasanya
14-2. Vezet6lemez
14-3. Egyenesvezetd
14-4. Kdzépponti furat

Az altalanos nézet magyarazata

14-5.
15-1.
15-2.
15-3.
15-4.
15-5.
16-1.
16-2.
16-3.
18-1.
18-2.
18-3.
18-4.
19-1.
19-2.
19-3.
20-1.
21-1.
21-2.
23-1.
23-2.
23-3.
24-1.
24-2.
24-3.
25-1.
25-2.
27-1.
27-2.
28-1.
28-2.
29-1.
29-2.
29-3.
30-1.
30-2.
30-3.
31-1.

31-2.

31-3.

Fejescsavar
Szarnyasanya
Vezetblemez
Egyenesvezeté
Ko6zépponti furat
Fejescsavar

Szeg

Kozépponti furat
Egyenesvezetd
Szoritécsavar (A)
Beallitécsavar
Szoritécsavar (B)
Szélezbvezetd
Munkadarab

Betét

Vezet6gorgd
Szoritécsavarok
Alaplemez védéboritasa
Csavar

Henger
Befogdpatron anya
Befogdpatron kup
Kules

Henger
Tengelyretesz
Befogdpatron anya
Befogdpatron kip
Henger

Szij

Reteszelékar
Tavtarto talp

Kules

Imbuszkulcs

Betét

Csavarok

Tavtarté talplemez
Tavtarto talp felsé része
Hengeres markolat (opcionalis
kiegészitd)
Markolat toldat (opcionalis
kiegészitd)
Tavtart talplemez

31-4.

32-1.
32-2.
32-3.
34-1.
34-2.
35-1.
35-2.
36-1.

37-1.
37-2.
37-3.
37-4.
37-5.
37-6.
377.
37-8.
38-1.
38-2.
38-3.
38-4.
40-1.
40-2.
40-3.
431,
432,
433,
44-1.
44-2.
44-3.
44-4.
445,
446,
447,
46-1.
47-1.
47-2.

Szélez6 talplemez szerelvény
(opcionalis kiegészitd)
Csavar

Markolatgomb

Téavtarto talplemez

Bemertil6 talp

Markolat

Csavar

Gomb

Hengeres markolat (opcionalis
kiegészitd)

Beallitogomb

Zarretesz

Mélységjelzé

Utkozérud bedllité anya
Gyors elérehaladas gomb
Utkézérad

Utkéz6tdmb

Beallitécsavar

Elérehaladasi irany
Vagdszerszam forgasi iranya
Munkadarab

Egyenesvezet6

Vezetérud

Szarnyascsavar
Egyenesvezetd

Csavar

Alaplemez

Sablon

Betét

Alaplemez

Sablon

Munkadarab

Tavolsag (X)

A sablonvezet6 kiilsé atméréje
Sablonvezeté

Hatarjelzés

Csavarhizé

Kefetarté sapka

57



RESZLETES LEIRAS

Modell

RT0700C

Patronos tokmany befogadoképessége

6 mm, 8 mm, 1/4" vagy 3/8"

Uresjarati sebeség (min™)

10 000 - 30 000

Teljes hossz 200 mm
Tiszta tdmeg 1,8 kg
Biztonsagi osztaly gy

« Folyamatos kutaté-
« A tulajdonsagok orszagrol orszagra kuilonbézhetnek.
« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

ENEO10-1
Rendeltetésszerii hasznalat
A szerszam faanyagok, mianyagok és mas hasonlo

anyagok szintszélezésére hasznalhaté.
ENF002-1

Tapegység

A szerszam csak a névtablan feltlntetett fesziltségd,
egyfazisu véltakozéfesziiltségli halézathoz
csatlakoztathaté. A szerszam az eurdpai szabvanyok
szerinti kettés szigeteléssel van ellatva, igy taplalhato
féldelévezeték nélkili csatlakozdaljzatbol is.

ENG905-1
Zaj
A tipikus A-sulyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:
angnyomasszint (Lya) : 82 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa) : 93 dB(A)
Bizonytalansag (K) : 3 dB(A)
Viseljen fiilvédét.
ENG900-1
Vibracio

A vibracio teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg)
EN60745 szerint meghatarozva:

Munka méd : forgas terheletlen allapotban
Vibracio kibocsatas (an) : 2,5 m/s? vagy kevesebb
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s®

Munka méd: horonyvagas MDF-ben
Vibracié kibocsatas (an) : 3,5 m/s?
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’
ENG901-1

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

A rezgéskibocsatas  értékének
el6zetesen megbecsiilhetd a
kitettség mértéke.

segitségével
rezgésnek vald

/\FIGYELMEZTETES:
A szerszam rezgéskibocsatdsa egy adott
alkalmazasnal eltérhet a megadott értéktél a
hasznalat modjatol fliggéen.
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és fejlesztéprogramunk eredményekeént az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkiil megvaltozhatnak.

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

ENH101-14
Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan

EK Megfeleléségi nyilatkozat
Mi, a Makita Corporation, mint a termék felel6s
gyartoja kijelentjik, hogy a kovetkez6 Makita
gép(ek):
Gép megnevezése:
Szélez6gép
Tipus sz./ Tipus: RT0700C
sorozatgyartasban készil és
Megfelel a kovetkez6 Eurépai direktivaknak:
2006/42/EC
Es gyartdsa a kdvetkez6 szabvanyoknak valamint
szabvanyositott dokumentumoknak megfeleléen torténik:
EN60745
A miszaki dokumentacid Eurépaban a kovetkez6
hivatalos képviselénknél talalhato:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

14.10.2010

e

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



GEA010-1

A szerszamgépekre vonatkozé
altalanos biztonsagi

figyelmeztetések

/\ FIGYELEM Olvassa el az ésszes biztonsagi
figyelmeztetést és utasitast. Ha nem tartja be a
figyelmeztetéseket és utasitasokat, akkor aramitést,
tlizet és/vagy sulyos sérlilést okozhat..

Orizzen meg minden figyelmeztetést és

utasitast a  kés6bbi tajékozédas
érdekében.

A MAROVAL KAPCSOLATOS
BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK

1. A szerszamgépet a szigetelt markolasi

fellileteinél fogva tartsa, mert a vagoszerszam
érintkezhet a tapkabellel. A fesziiltség alatt 1évd
vezeték elvagasakor a szerszam fém alkatrészei is
aram ala kerlilnek, és aramités érheti a kezel6t.
Szoritokkal vagy mas praktikus maédon
rogzitse, és tamassza meg a munkadarabot
egy szilard padozaton. A munkadarab kézzel
vagy a testtel valé megtartasa instabil lehet, ezért
elvesztheti a kontrollt a munkadarab fol6tt.
Viseljen hallasvédoét hosszabb idejii hasznalat
soran.
Kezelje nagyon évatosan a vagoszerszamokat.
5. Gondosan ellenérizze a vagoészerszamot a
hasznalat el6tt, repedések vagy sériilések
tekintetében. Azonnal cserélje ki a megrepedt
vagy sériilt vagoszerszamot.

6. Keriilje a szegek atvagasat. A mivelet
megkezdése elétt ellendrizze a munkadarabot,
és huzza ki bel6le az 6sszes szeget.

7. Tartsa a szerszamot szilardan.

8. Ne nyuljon a forg6 részekhez.

9. Ellenérizze, hogy a vagészerszam nem ér a
munkadarabhoz, miel6tt bekapcsolja a
szerszamot.

10. Mielétt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit. Figyelje
a rezgéseket vagy imbolygast, amelyek rosszul
felszerelt vagoszerszamra utalhatnak.

11. Figyeljen oda a vagészerszam forgasi iranyara
és az elérehaladasi iranyra.

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

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

vagoszerszam teljesen megall.
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Ne érjen a vagoszerszamhoz kozvetleniil a
munkavégzést kovetéen; az rendkiviil forré
lehet és megégetheti a borét.

Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje a
szerszam alaplemezét higitéval, benzinnel
vagy hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam
alaplemezének megrepedését okozhatjak.

A szerszam  sebességének  megfelel
szarméretii vagoészerszamot hasznaljon.
Némelyik anyag mérgezo vegyiiletet
tartalmazhat. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrél. Kévesse az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.
Mindig a megmunkalt anyagnak és az
alkalmazasnak megfeleld
pormaszkot/gazalarcot hasznalja.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

/\FIGYELMEZTETES:

NE HAGYJA, hogy a kényelem vagy a termék
(tobbszori hasznalatb6l adédé) mind alaposabb
ismerete valtsa fel az adott termékre vonatkozo

biztonsagi  el6irasok szigori  betartasat. A
HELYTELEN HASZNALAT és a hasznalati
utmutatéban szereplé biztonsagi elbirasok

megszegése sulyos személyi sériilésekhez vezethet.



MUKODESI LEIRAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
miel6tt ellendrzi vagy bedllitja azt.

A vagoszerszam kiemelkedésének beallitasa

Fig.1

A vagoszerszam kiemelkedésnek beallitdsahoz lazitsa
meg a szoritokart, és mozgassa a szerszam alaplemezét
szikség szerint felfelé vagy lefelé a beallitdcsavar
segitségével. A beallitas utan hizza meg a szoritékart az
alaplemez rogzitéséhez.

MEGJEGYZES:
Ha a szerszdm nincs rdgzitve a szoritdkar
meghuzasa ellenére, hlizza meg a hatlapfeji anyat,
majd huzza meg a szoritokart.

A kapcsolé hasznalata

Fig.2

AvicyAzaT:
A szerszam csatlakoztatasa el6tt az aramforrashoz
mindig ellenérizze, hogy a szerszam ki van
kapcsolva.

A szerszam bekapcsolasahoz nyomija le a kapcsold "ON

()" oldalat. A szerszam kikapcsolasahoz nyomja le a
kapcsol6 "OFF (O)" oldalat.

Elektronikus funkcié

Az elektronikus funkciokkal ellatott szerszamokat kdnnyi
mikodtetni a kdvetkezd jellemz6k miatt.

Allandé fordulatszam-szabalyozas

Elektronikus sebességszabdlyozas az  allandd
fordulatszam elérése érdekében. Lehetévé valik a
finommegmunkalas, mivel a fordulatszam még terhelés
alatt is ugyanaz marad.

Lagyinditas

A lagyinditas minimalizalja az inditasi I6ketet és simava
teszi a szerszam indulasat.

Sebességszabalyozo6 tarcsa

Fig.3

A szerszam forgasi sebessége a sebességszabalyozo
tarcsa elforgatasaval allithatd az 1 és 6 kdzotti fokozatok
kozott.

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

igy lehetévé valik az idealis sebesség beallitasa az
optimdlis anyagmegmunkalashoz, azaz beallithaté az
anyagnak és a marofej atmérdjének megfelel6 sebesség.
Téajékozddjon az aldbbi tablazatbél a tarcsan bedllitott
érték és a hozzavetbleges forgasi sebesség
kapcsolatarol.
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Szam min”'
1 10 000
2 12 000
3 17 000
4 22 000
5 27 000
6 30 000
AVIGYAZAT:
Ha szerszamot hosszu ideig folyamatosan kis
sebességeken  mikodteti, akkor a  motor
tulterhel6dik, ami a szerszam hibas mikodését
okozza.

A sebességszabalyozé tarcsa csak a 6 szamig
fordithatd el, visszafelé pedig az 1-ig. Ne er6ltesse

azt a 6 vagy 1 jelzéseken tdl, mert a
sebességszabalyozd funkcid nem fog tovabb
mukodni.

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT:

Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
mielétt barmilyen munkalatot végezne rajta.

A szélez6szerszam felhelyezése és
eltavolitasa
Fig.4
Fig.5
AVIGYAZAT:
Ne hizza meg a befogdpatront ha nincs
vagodszerszam berakva, vagy a patron kupos része
eltorik.
Mindig csak a szerszamhoz mellékelt kulcsokat
hasznalja.
Teljesen tolja be vagdszerszamot a befogépatron kupos
részébe és huzza meg a befogdpatront a két kulccsal,
vagy a tengelyretesz megnyomasaval és a mellékelt
kulcs segitségével.
A vagdszerszam eltavolitdsahoz kdvesse a felhelyezési
eljarast forditott sorrendben.



UZEMELTETES

A szélezé talplemezhez

1. Porkifavé
2. Szarnyascsavar
3. Szélez6 talplemez

/\FIGYELMEZTETES:
Miel6tt a szerszamot a szélez6 talplemezzel
hasznalna, mindig szerelje fel a porkifuvét a
szélezd talplemezre.
Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra ugy,
hogy a vagdszerszam ne érjen semmihez. Ezutan
kapcsolja be a szerszamot és véarja meg, amig a
vagoszerszam eléri a teljes sebességet. Tolja elére a
szerszamot a munkadarab feliletén, egy sikban tartva
az alaplemezt, és folyamatosan haladva elére a vagas
befejezéséig.
Szélvagaskor a munkadarab fellletének a vagoszerszam
bal oldalan kell lennie az elérehaladasi irdnyhoz képest.

2
4
D — 4
Ul R
3

1. Munkadarab

2. Vagoészerszam forgasi iranya

3. A szerszam felsd része fel6l nézve
4. El6érehaladasi irany

MEGJEGYZES:
A szerszam tal gyors eléretolasa a vagas rossz
min&ségét, vagy a motor, illetve a vagdszerszam
sérilését okozhatja. A szerszam tul lassu
eléretolasakor megégetheti és felkarcolhatja a
vagast. A megfeleld elérehaladasi sebesség fligg a
vagoszerszam  atméréjétél, a  munkadarab
anyagatél és a vagasi mélységtél. A vagas
megkezdése el6tt egy adott munkadarab esetében

javasolt probavagast végezni egy hulladékdarabon.

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

A szélezbésaru, az egyenesvezetd vagy a
szélez6vezetd haszndlatakor, ugyelien ra, hogy
azokat a jobb oldalra szerelije az el6rehaladasi
irdnyhoz képest. Ez segit azt egy sikban tartani a

munkadarab oldalaval.

Fig.6

AVIGYAZAT:
Mivel a tulzott vagas a motor tulterhelését vagy a
szerszam nehéz iranyithatésagat okozhatja, a
vagasi mélység nem lehet 3 mm-nél nagyobb egy
menetben, hornyok vagasakor. Ha tébb, mint 3
mm-es mélységi hornyokat szeretne vagni, vagjon
tobb  menetben, fokozatosan noévelve a
vagoszerszam mélységbeallitasat.

Sablonvezeté (opcionalis kiegészitd)

Fig.7

A sablonvezetd egy olyan hively, amelyen a

vagoszerszam atmegy, lehetévé téve, hogy a szélezét

sablonmintazatokkal hasznalja.

Lazitsa meg a csavarokat és tavolitsa el az alaplemez

védéboritasat. Helyezze el a sablonvezetét az
alaplemezre és helyezze vissza az alaplemez
védéboritdsat. Ezutan  rogzitse az  alaplemez
védoboritasat a csavarok meghuzasaval.

Fig.8

Roégzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a

szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a

sablonvezetét a sablon oldala mentén csusztatva.

Fig.9

MEGJEGYZES:
A munkadarab a sablontél kismértékben kiilénb6z6
méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a vagészerszam és a
sablonvezetd kiilsd része kdzott. A tavolsagot (X) a
kévetkezé képlettel lehet meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezetd kiils6 atméréje -

vagoszerszam atmérdéje) / 2

Egyenesvezetd (opcionalis kiegészitd)

Fig.10

Az egyenesvezetd hathatés segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemukalaskor.

Fig.11
Csatlakoztassa a vezetélemezt az egyenesvezetéhdz a
csavarral és a szarnyasanyaval.

Fig.12

Csatlakoztass az egyenesvezeté6t a szoritécsavarral (A).
Lazitsa meg a szarnyasanyat az egyenesvezetdn és
dllitsa be a tavolsagot a vagdszerszam és az
egyenesvezetd kozott. A kivant tavolsagban hizza meg
a szarnyasanyat.

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



Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozicié kozotti
tavolsag (A) tul nagy az egyenesvezeté hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezeté nem hasznalhaté. Ebben az esetben
régzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és azt
haszndlja vezetéként a szélez6 talplemezénél. Tolja
elére a szerszamot a nyil irdnyaba.

Fig.13
Korkorés munka

Fig.14
Korkorés munkat akkor végezhetd, ha az egyenesvezet6t
és a vezetblemezt az abran lathaté médon szereli 6ssze.
A minimalis és maximalis vaghaté kor sugarai (a tavolsag
a kor kozéppontja és a vagdszerszam kdzéppontja
kozott) a kdvetkezok:
Min.: 70 mm
Max.: 221 mm
Kérvonalak vagasahoz 70 mm és 121 mm kozotti
sugarakkal.
Kérvonalak vagasahoz 121 mm és 221 mm kozotti
sugarakkal.
Fig.15
MEGJEGYZES:

Korok 172 mm és 186 mm kozotti sugarral nem

vaghatdk ezzel a vezetbvel.
Fig.16
Igazitsa az egyenesvezeté kdzépponti furatat a vagni
kivant kér kdzéppontjara. Ussén be egy kevesebb, mint
6 mm atmér6ji szeget a kodzépponti furatba az
egyenesvezet6 rogzitéséhez. Forgassa a szerszamot a
szeg koril az dramutaté jarasanak iranyaban.

Szélezbvezetd (opcionalis kiegészitd)

Fig.17
Szélezés, ivelt vagasok konnyedén végezhetdk
butorlapokon és  hasonlé munkadarabokon a

szélezbvezetbvel. A vezetégorgd végigmegy az iv

mentén ezzel biztositva a j6 minéségi vagast.

Fig.18

Szerelje fel a szélezévezet6t a szerszam alaplemezére a
szoritécsavarral (A). Lazitsa meg a szoritécsavart (B) és
allitsa be a tavolsagot a vagodszerszam és a
szélezbvezet6 kozott a szabalyozdcsavar elforditasaval
(1 mm fordulatonként). A kivant tavolsagnal hizza meg a
szoritécsavart (B) a szélezbvezetd rogzitéséhez.

Fig.19

Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy vezetégorgé a
munkadarab oldala mentén haladjon.

Dontott talp (opcionalis kiegészitd)

A dontétt talp (opciondlis kiegészitd) kényelmes az
éllemunkalashoz.

Fig.20

Helyezze a szerszamot a dontétt talpra, és reteszelje a
rogzitékart a vagdszerszam kivant kiemelkedésénél. A
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kivant szégben hlzza meg oldalt a régzitécsavarokat.
Régzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz, és
azt hasznalja vezetdéként a donthet6 talplemeznél. Tolja
elére a szerszamot a nyil iranyaba.

Talpvédo eltavolitasa a dontott talprél (opcionalis
kiegészitd)

A szélez8gép talpan lévé dontott talprol leszerelt
talpvédd felszerelése lehetévé teszi, hogy a szélez6gép
talpat kerek alakurdl négyzet alaku talpra cserélje.
Masik alkalmazashoz szerelje le a talpvédét a dontott
talprél a négy csavar eltavolitasaval.

Fig.21
Szerelje a talpvédét a szélez6gép talpara.

Tavtarto talp (opcionalis kiegészitd)

Fig.22
(1) A tavtartdé talp (opciondlis kiegészitd)
kényelmes szlk helyen, példaul sarokban
térténé munkavégzéshez.
Fig.23

Mielétt felszereli a szerszamot a tavtarto talpra, szerelje
le a befogépatront és a befogopatron kupot a
befogdpatron meglazitasaval.

Fig.24

Szerelie fel a tarcsat a szerszamra a tengelyretesz
megnyomasaval, és er6sen hluzza meg a tarcsat egy
kulcs segitségével.

Fig.25
Helyezze el a befogopatron kupot, és csavarja a
befogdpatront a tavtarto talpra az abran lathaté médon.

Fig.26
Régzitse a szerszamot a tavtarto talpra

Fig.27

Tegye a szij egyik végét a tarcsara csavarhuzoé
segitségével, és Ugyelien arra, hogy a szij teljes
szélességével illeszkedjen a tarcsara.

Fig.28
Régzitse a tavtarto talpra a szoritdkarral.

Fig.29

A mardfej felszereléséhez forditsa a szerszamot a
tavtarté talppal egyltt az oldalara. Helyezze az
imbuszkulcsot a tavtarté talpon talalhaté furatba.

Az imbuszkulcsot ebben a poziciéban tartva helyezze a
mardfejet a befogdpatron kupjaba a tavtartd talpon 1évé
tengelyen az ellenkezé oldalrél, és huzza meg a
befogdpatront erésen egy csavarkulccsal.

A mardszerszam csere esetén torténd eltavolitasahoz
kovesse a felszerelési eljarast forditott sorrendben.

(2) A tavtartd talpat (opciondlis kiegészitd)
hasznalhatja szélezd talppal és fogantyuval
(opcionalis kiegészité) is a még nagyobb
stabilitasért.

Fig.30

Lazitsa meg a csavarokat, és szerelje ki a felsé részt a
tavtarto talpardl. Tegye félre a tavtarté talp felsé részét.



Fig.31

RoOgzitse a szélezd talpat négy csavarral, valamint a
fogantyut (opcionalis kiegészitd) két csavarral a tavtarté
talplemezén.

Csavarjon egy hengeres markolatot (opcionalis
kiegészit6) a fogantyura.
Fig.32

Mas mddon torténd hasznalathoz a bemerild talproél
(opcionalis kiegészit6) leszerelt markolatgombot fel lehet
szerelni a fogantyura. A felszereléshez helyezze a
markolatgombot a fogantyura, és régzitse egy csavarral.

Fig.33

Fels6maroként torténo hasznalat esetén
kizarélag bemeriil6 talppal (opcionalis
kiegészitd)

AAVIGYAZAT:
Felsémaroként toérténé hasznalatkor
szerszamot biztosan mindkét kezével.

Fig.34

Fels6mardként torténd haszndlat esetén szerelje a
szerszamot a bemeriil6 talpra (opciondlis kiegészitd)
teljesen lenyomva azt.

Markolatgombot vagy hengeres markolatot (opcionalis
kiegészitd) is hasznalhat a munkanak megfeleléen.

Fig.35

A hengeres markolat (opciondlis  kiegészitd)
hasznalatahoz lazitsa meg a csavart, és tavolitsa el a
markolatgombot.

Fig.36

Ezutan csavarja a hengeres markolatot a talplemezre.
A vagas mélységének beallitasa a bemeriil6 talp
(opciondlis kiegészitd) hasznalata esetén

Fig.37

Helyezze a szerszamot sik fellletre. Lazitsa meg a
rogzitékart és engedje le a szerszam hazat annyira, hogy
a marofej érintse a sik felliletet. Hizza meg régzitékart a
szerszam hazanak rogzitéséhez.

Forgassa el az utkézérud beallitéanyajat az éramutatd
jarésaval ellentétesen. Engedje le az Utkdzérudat
annyira, hogy érintkezzen a bedllitécsavarral. Igazitsa a
mélységjelzét a "0" beosztashoz. A vagasi mélységet a
skalan a mélységjelz6 mutatja.

A gyors elérehaladas gombot lenyomva tartva emelje fel
az uUtkézérudat addig, amig a kivant vagasi mélységet el
nem éri. Pontos mélységbedllitas végezhetd a
beallitgomb elforgatasaval (1 mm teljes menetenként).
Az Utkdzérad beallitéanyajat az oramutaté jarasanak
iranyaba elforgatva szilardan rogzitheti az Gitk6z6rudat.
Most az elére meghatarozott vagasi mélységet ugy kapja,
hogy meglazitja a régzitékart, majd leengedi a szerszam
hazat annyira, hogy az tkdz6érad érintse a
beallitécsavart.

Mikddés kdézben mindig biztosan tartsa a szerszamot
mindkét markolat segitségével.

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

Szélvagaskor a munkadarab fellletének a vagoszerszam
bal oldalan kell lennie az elérehaladasi iranyhoz képest.

2
4 <>
- 4
3

1. Munkadarab

2. Vagoszerszam forgasi iranya

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

MEGJEGYZES:

A szerszam tul gyors eléretolasa a vagas rossz
min8éségét, vagy a motor, illetve a vagdszerszam
sérlilését okozhatja. A szerszam tul lassu
eléretolasakor megégetheti és felkarcolhatja a
vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség fligg a
vagoszerszam  atmérgjétél, a munkadarab
anyagatol és a vagasi mélységtél. A vagas
megkezdése elétt egy adott munkadarab esetében
javasolt prébavagast végezni egy hulladékdarabon.
Ez megmutatja, hogy pontosan hogy fog kinézni a
vagas valamint lehetévé teszi a méretek
ellenérzését.

Ha egyenesvezet6t hasznal, Ugyeljen ra, hogy azt
a jobb oldalra szerelje az elérehaladasi iranyhoz

képest. Ez segit azt egy sikban tartani a
munkadarab oldalaval.
Fig.38



Egyenesvezetd felsémaroként torténd
hasznalat esetén (vezet6fogé hasznalata
sziikséges (opcionalis kiegészitd))

Az egyenesvezet6 hathatés segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemukalaskor.

1. Fejescsavar
2. Vezetéfogd

3. Szarnyasanya

4. Fejescsavar

5. Szarnyasanya

6. Vezetélemez

7. Egyenesvezetd

8. Szarnyas csavarok

Szerelie az egyenesvezet6t a vezetéfogora (opcionalis
kiegészité) a szarnyascsavarral.

llessze a vezet6fogdét a bemerilé talpon talalhatéd
furatokba, és huzza meg a szarnyascsavarokat. A
mardfej és az egyenesvezetd kozotti tavolsag
beallitdsahoz lazitsa meg a szarnyasanyat. A kivant
tavolsagnal huzza meg a szarnyasanyat az
egyenesvezet6 rogzitéséhez.

Egyenesvezetd (opcionalis kiegészitd)

Fig.39
Az egyenesvezet6 hathatés segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemukalaskor.

Fig.40

Az  egyenesvezetd felszereléséhez illessze a
vezetérudakat a bemerllé talpon talalhatd furatokba.
Allitsa be a mardfej és az egyenesvezetd kozott
tavolsagot. A kivant tavolsagnal hiuzza meg a
szarnyascsavarokat az egyenesvezetd rogzitéséhez.
Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy az egyenesvezetd
egy szintben legyen a munkadarab oldalaval.

Fig.41

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozicié kozotti
tavolsag (A) tul nagy az egyenesvezeté hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhaté. Ebben az esetben
régzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és azt
hasznalja vezetéként a felsémard talplemezénél. Tolja
elére a szerszamot a nyil irdnyaba.

Sablonvezeté (opcionalis kiegészitd)

Fig.42

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

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

Fig.43
Régzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye
szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot,
sablonvezetét a sablon oldala mentén csusztatva.
Fig.44
MEGJEGYZES:
A munkadarab a sablontél kismértékben kiilonbdz6
méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a marofej és a
sablonvezet6 kiilsé része kdzott. A tavolsagot (X) a
kovetkezd képlettel lehet meghatarozni:
Tavolsag (X) = (a sablonvezetd kilsé atmérdje -
maroéfej atméréje) / 2

o

Porkifuvokészlet
A szélez6 talplemezhez

1. Porkifuvé
2. Szarnyascsavar
3. Szélez6 talplemez



A bemeriil6 talplemezhez (opcionalis kiegészitd)

1. Porkifavé
2. Szarnyascsavar

Hasznalja a porkifuvot a por elvezetéséhez. Szerelje fel a
porkifuvét a szarnyascsavarral a szerszam alaplemezére
ugy, hogy a porkifuvén talalhatd kiemelkedés illeszkedjen
a szerszam alaplemezén talalhaté bevagasba.

Ezutan csatlakoztasson egy porszivét a porkifivohoz.

Fig.45

KARBANTARTAS

AVIGYAZAT:
Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szerszam
kikapcsolt és a halézatra nem csatlakoztatott
allapotban van mielétt a vizsgalatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.
Soha ne hasznaljon gazolajt, benzint,
alkoholt vagy hasonlé anyagokat.
elszinezédést, alakvesztést vagy
okozhatnak.

higitot,
Ezek
repedést

A szénkefék cseréje

Fig.46

A szénkeféket cserélie és ellenérizze rendszeresen.
Cserélie ki azokat amikor lekopnak egészen a
hatarjelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa
hogy szabadon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma
szénkeféket.

Fig.47

Csavarhuz6 segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az
Ujakat és helyezze vissza a kefetarté sapkakat.

A termék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK  fenntartasahoz, a
javitasokat, barmilyen egyéb karbantartast vagy

beszabalyozast a Makita Autorizalt Szervizkbzpontoknak
kell végrehajtaniuk, mindig Makita potalkatraszek
hasznalataval.
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OPCIONALIS KIEGESZITOK

AVIGYAZAT:
Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az
Onnek ebben a kézikényvben leirt Makita
szerszamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznalata személyes veszélyt vagy sérllést
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket hasznalja
csupan annak kifejezett rendeltetésére.
Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informaciokra van
szliksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban, keresse
fel a helyi Makita Szervizkzpontot.
. Egyenes és horonykiképz6 vagdszerszamok
Elkiképz6 vagészerszamok
Szélez6 vagdszerszamok rétegelt anyaghoz
Egyenesvezetd szerelvény
Szélezbvezetd szerelvény
Szélez6 talplemez szerelvény
Dénthet6 talplemez szerelvény
Bemerdil6 talplemez szerelvény
Tavtarté talplemez szerelvény
Sablonvezeté
Befogdpatron kip, 6 mm
Befogdpatron kup, 6,35 mm (1/4")
Befogdpatron kiup, 8 mm
Befogdpatron kup, 9,53 mm (3/8")
Kulcs, 13
Kulcs, 22

Szélez6 vagészerszamok
Egyenes vagészerszam

Fig.48
mm
D A L1 L2
2 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
50
8E 1/4" 18
6 6
6E 174" 6 50 18
"U" vajatmaré vagoszerszam
Fig.49
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V" vajatmaré vagészerszam
Fig.50
mm
D A L1 L2 [
1/4" 20 50 15 90°




Furéhegyes szintszélez6 vagészerszam
Fig.51

Golyoéscsapagyas éllemunkalé vagoszerszam
Fig.58

mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 | A2 L1 L2 [}
8 8 8 60 20 35 6
5 6 - 26 8 42 12 45°
_ 6 60 18 28 14
6E L 6 20 | 8 | 41| 1 | 60
Furéhegyes kettds szintszélezé vagészerszam . . PR <
Golydéscsapagyas peremez6 vagoszerszam
Fig.52 Fig.59
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D | A1 |A2 [A3 | L1 [L2]|L3
8 8 8 80 95 20 25
6 6 6 20 |12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
oF 14 6 70 40 | 12 14 6 | 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
Sarokkerekité vagészerszam Golyéscsapagyas mélyperemezd vagoszerszam
Fig.53 Fig.60
mm mm
5 INECERE 2 1 i3 R D [ A1 [A2[A3 |A4 L1 [L2]|L3 ][R
8R 6 6 | 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55 | 3
. 25 9 | 48 13 5 8
8RE 1/ 6 | 26 |22 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
4R 6 20 8 | 45 10 4 4
4RE 1/4" Golyoéscsapagyas antik hullam kiképzé
. vagoszerszam
Ellemunkalé vagészerszam 9
Fig.61
Fig.54 9
mm
emm A1 | A2 | L1|L2 |L3 | Rl |R2
D A L1 L2 L3 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25| 45
6 23 46 1 6 30°
26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 | 6
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60° .
MEGJEGYZES:
Mélyperemezé vagészerszam Alistan felsorolt néhany kiegészité megtalalhaté az
Fia.55 eszkdz csomagolasaban standard kiegészitéként.
9 Ezek orszagonként eltéréek lehetnek.
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Golyoéscsapagyas szintszélez6é vagoszerszam
Fig.56

mm

D A
6
1/4"

L1 L2

10 50 20

Golyéscsapagyas sarokkerekité vagészerszam
Fig.57

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

1-1.
1-2.
1-3.
1-4.
1-5.
1-6.
2-1.
2-2.
2-3.
3-1.
4-1.
4-2.
4-3.
5-1.
5-2.
5-3.
6-1.
6-2.
6-3.
6-4.
8-1.
8-2.
8-3.
9-1.
9-2.
9-3.
9-4.
9-5.
9-6.
9-7.
111

11-2.
11-3.
11-4.
12-1.
12-2.
12-3.
12-4.
14-1.
14-2.
14-3.
14-4.

Vysunutie ostria
Podlozka pristroja
Stupnica
Zavornikova paka
Nastavovacia skrutka
Sestboka matica
Prepina¢

Strana OFF (VYP.) (O)
Strana ON (ZAP.) (1)
Oto¢ny ovladac rychlosti
Utiahnut

Uvolnit

Podrzat

Utiahnut

Uvolnit

Postvacovy uzaver
Smer posuvu

Smer otacania ostria
Obrobok

Priame vodidlo
Protektor zakladne
Skrutky

Skrutkovaé

Rovné ostrie
Zakladia
Vzorkovnica
Vzdialenost (X)
Obrobok

Vodidlo vzorkovnice 10
Protektor zakladne

. Skrutka

Vodiaca doska
Priame vodidlo
Kridlova matica
Upinacia skrutka (A)
Priame vodidlo
Kridlova matica
Z&kladna

Kridlova matica
Vodiaca doska
Priame vodidlo
Stredny otvor

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

14-5.
15-1.
15-2.
15-3.
15-4.
15-5.
16-1.
16-2.
16-3.
18-1.
18-2.
18-3.
18-4.
19-1.
19-2.
19-3.
20-1.
21-1.
21-2.
23-1.
23-2.
23-3.
24-1.
24-2.
24-3.
25-1.
25-2.
27-1.
27-2.
28-1.
28-2.
29-1.
29-2.
29-3.
30-1.
30-2.
30-3.
31-1.

Skrutka

Kridlova matica
Vodiaca doska

Priame vodidlo

Stredny otvor

Skrutka

Klinec

Stredny otvor

Priame vodidlo
Upinacia skrutka (A)
Nastavovacia skrutka
Upinacia skrutka (B)
Vodidlo orezavaca
Obrobok

Vrtak

Valec vodidla
Nastavovacie skrutky
Protektor zakladne
Srauba (Skrutka)
Kladka

Puzdrova matica
Puzdrovy kuzel
Francuzsky klu¢

Kladka

Posuvacovy uzaver
Puzdrova matica
Puzdrovy kuzel

Kladka

Remen

Zavornikova paka
Rohova zakladia
Franctzsky klu¢
Sesthranny franctizsky kli¢
Vrtak

Skrutky

Platria rohovej zakladne
Horna ¢ast rohovej zakladne
Drzadlo ty¢ového typu (volitelné
prisludenstvo)

. Pripojka drzadla (volitelné

prisluSenstvo)

. Platiia rohovej zakladne

31-4.

32-1.
32-2.
32-3.
34-1.
34-2.
35-1.
35-2.
36-1.

37-1.
37-2.
37-3.
37-4.

37-5.
37-6.
37-7.
37-8.
38-1.
38-2.
38-3.
38-4.
40-1.
40-2.
40-3.
431,
432,
433,
44-1.
44-2.
44-3,
44-4,
445,
44-6.

44-7.
46-1.
47-1.
47-2.

Montazna zostava zakladne
orezavaca (volitelné
prislusenstvo)

Srauba (Skrutka)

Drzadlo gombikového typu
Platfa rohovej zakladne
Zapichovacia zakladia
Svorka

Srauba (Skrutka)

Gombik

Drzadlo tyéového typu (volitelné
prislusenstvo)
Nastavovaci otony gombik
Blokovacia packa
Ukazovatel hibky
Utahovacia matka nastavovacej
matice

Tlacidlo rychleho posuvu
Uzatvaracia tycka

Blok zarazky
Nastavovacia skrutka
Smer posuvu

Smer ota¢ania ostria
Obrobok

Priame vodidlo

Vodiaca lista

Kridlova skrutka s maticou
Priame vodidlo

Srauba (Skrutka)
Zakladia

Vzorkovnica

Vrtak

Zakladra

Vzorkovnica

Obrobok

Vzdialenost (X)

Vonkajsi priemer vodidla
vzorkovnice

Vodidlo vzorkovnice
Medzna znacka
Skrutkova¢

Veko drziaka uhlika
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TECHNICKE UDAJE

Model

RT0700C

Kapacita objimky puzdra

6 mm, 8 mm, 1/4" alebo 3/8"

Otacky naprazdno (min™)

10000 - 30000

Celkova dizka 200 mm
Hmotnost netto 1,8 kg
Trieda bezpeénosti gy

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

« Technické udaje sa moZzu pre rozne krajiny lisit.
« Hmotnost' podla postupu EPTA 01/2003

ENE010-1
Uréené pouzitie
Tento nastroj je uréeny na pradové orezavanie a

profilovanie dreva, plastu a Zeleznych materialov.
ENF002-1

Napajanie

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

uzemnovacieho vodi¢a.
ENG905-1

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

Uroveti akustického tlaku (L,a) : 82 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa) : 93 dB(A)
Odchylka (K) : 3 dB(A)

Pouzivajte chranice sluchu

ENG900-1
Vibracie

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
uréena podla normy EN60745:

Pracovny rezim : ota¢anie bez zatazenia
VyZarovanie vibracii (an) : 2,5 m/s? alebo menej
Neurditost (K) : 1,5 m/s®

ReZim &innosti : rezanie drézok v MDF
Vyzarovanie vibracif (ay) : 3,5 m/s®
Neurgitost (K) : 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarovana hodnota emisii vibracii bola merana
podla Standardnej skuSobnej metddy a méze sa
pouzit’ na porovnanie jedného naradia s druhym.
Deklarovana hodnota emisii vibracii sa méze pouzit
aj na predbezné posudenie vystavenia ich G€inkom.

/\VAROVANIE:
Emisie vibracii pogas skuto€ného pouzivania
elektrického naradia sa moézu odliSovat od
deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v
zavislosti na spdsoboch pouzivania naradia.
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Nezabudnite oznacit bezpecnostné opatrenia s
cielom chranit obsluhu, a to tie, ktoré sa zakladaju
na odhade vystavenia uc¢inkom v ramci reainych
podmienok pouZivania (beric do uvahy vSetky
sUcasti prevadzkového cyklu, ako su doby, kedy je
naradie vypnuté a kedy bezi bez zataZenia, ako
dodatok k dobe zapnutia).

ENH101-14
Len pre eurépske krajiny

Vyhlasenie o zhode so smernicami

Eurépskeho spolocenstva

Nasa spolo¢nost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca

prehlasuje, Ze nasledujuce zariadenie(a) znacky

Makita:

Oznacenie zariadenia:

Orezavac

Cislo modelu/ Typ: RT0700C

je z vyrobnej série a

Je v zhode s nasledujicimi eurépskymi smernicami:
2006/42/EC

A s0 vyrobené podla nasledujucich noriem a
Standardizovanych dokumentov:

EN60745
Technickd dokumentacia sa nachadza u nasho

autorizovaného zastupcu v Europe, ktorym je spolo¢nost:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglicko

14.10.2010

e

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



GEA010-1

VSeobecné bezpecnostné

predpisy pre elektronaradie

UPOZORNENIE Precitajte si vSetky upozornenia
a inStrukcie. Nedodrziavanie pokynov a instrukcii méze
mat za nasledok uraz elektrickym prudom, poziar alebo
vazne zranenie.

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

GEBO019-4

BEZPECNOSTNE VYSTRAHY
PRE KOSACKU

1. Elektrické naradie pri praci drzte len za
izolované uchopné povrchy, lebo rezné
prisluSenstvo sa moéze dostat’ do kontaktu s
vlastnym kablom. Prerezanie ,Zivého" vodic¢a
sposobi ,vodivost” vystavenych kovovych ¢Easti
elektrického naradia s moznym doésledkom
zasiahnutia obsluhy elektrickym pradom.

2. Pomocou svoriek alebo inym praktickym
sposobom zaistite a podoprite obrobok k
stabilnému povrchu.Pri drzani obrobku rukou
alebo pri jeho opreti oproti telu nebude stabilny a
mozete nad nim stratit’ kontrolu.

3.  Pri dlhSej prevadzke pouzivajte chrani¢ sluchu.

4. S vrtakmi zaobchadzajte so zvySenou
opatrnost’ou.

5. Pred pracou dékladne skontrolujte vrtak, €i
neobsahuje praskliny alebo iné poskodenie.
Okamzite vymerte prasknuty alebo
poskodeny vrtak.

6. Nerezte klince. Pred pracou skontrolujte, ¢i na

obrobku nie su klince a pripadne ich odstraiite.

Drzte nastroj pevne .

Nepfiblizujte ruky k otacajucim sa ¢astiam.

9. Skér, ako zapnete spinaé, skontrolujte, ¢i sa

vrtak nedotyka obrobku.

Predtym, ako pouzijete nastroj na konkrétnom

obrobku, nechajte ho chvilu bezat'. Sledujte, ¢i

nedochadza k vibraciam alebo hadzaniu, ktoré
by mohli naznacovat’ nespravne namontovany
vrtak.

Davajte pozor na smer otacania vrtaka a smer

privodu.

Nenechavajte nastroj bezat’ bez dozoru.

Pracujte s nim,len ked' ho drzite v rukach.

Predtym, ako vyberiete nastroj z obrobku,

vypnite nastroj a vzdy pockajte, kym sa vrtak

uplne nezastavi.

Nedotykajte sa vrtaka hned’ po ukone; moéze

byt extrémne hortici a méze popalit vasu

pokozku.

Neumazte zakladfiu nastroja neumyselne

riedidlom, benzinom, olejom a pod. Mézu

vzniknut’ praskliny v zakladni nastroja.

® ~N

10.

1.

12.

13.

14.

15.
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16. Pouzivajte hroty so spravnym priemerom
€apu, vhodné pre otacky naradia.

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

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

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

AVAROVANIE:

NIKDY nepripustite, aby pohodlie a dobra znalost’
vyrobku (ziskané opakovanym  pouzivanim)
nahradili presné dodrziavanie bezpeénostnych
pravidiel pre naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE
alebo nedodrziavanie bezpecnostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu moéze
sposobit’ vazne poranenia osob.

17.

18.



POPIS FUNKCIE

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

Nastavenie vysunutia ostria

Fig.1

Ak chcete nastavit vysunutie ostria, uvolnite poistnu
packu a posurite zakladfiu naradia podfa potreby nahor
alebo nadol otaéanim nastavovacej skrutky. Po
nastaveni pevne utiahnite poistnd packu, ¢im sa
zakladna naradia zaisti.

POZNAMKA:
Ak naradie nie je zaistené ani po utiahnuti poistnej
packy, utiahnite Sesthranni maticu a nasledne
utiahnite poistnu packu.

Zapinanie

Fig.2

APOZOR:
Pred zapojenim tohto nastroja vzdy skontrolujte, Ci
je nastroj vypnuty.

Nastroj zapnite stlacenim tla¢idla "ON ( | )" na strane

prepinacej packy. Naradie vypnete stlacenim tlacidla

"OFF (O)" na strane prepinacej packy.

Elektronicka funkcia

Nastroje s elektronickou funkciou sa daju jednoducho
obsluhovat’ kvéli nasledovnym vlastnostiam.

Riadenie nemennej rychlosti

Riadenie elektronickej rychlosti pre dosiahnutie
konstantnej rychlosti. Vhodné na dosiahnutie hladkého
povrchu, pretozZe rychlost ota¢ania zostava konstantnou
aj v podmienkach zatazenia.

Pozvolny rozbeh

Funkcia pozvolného rozbehu minimalizuje Startovaci
otras a umozriuje hladké spustenie nastroja.

Otocny ovladaé rychlosti

Fig.3

Rychlost naradia sa m6ze zmenit otoéenim gombika pre
nastavenie otacok na dané nastavené &islo v rozsahu od
1do6.

VysSie otacky sa dosiahnu, ked sa gombik pre
nastavenie otacok oto&i v smere Cisla 6. NiZSie otacky sa
dosiahnu, ked sa gombik pre nastavenie otacok otoci v
smere Cisla 1.

Toto umozni vyber idedlnych otaok pre optimalne
spracovanie materialu, t. j. otacky sa mézu spravne
nastavit, aby doslo k prispdsobeniu materialu a priemeru
ostria.

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

1 10000
12000
17000
22000
27000
30000

min!

o || B|lW|N

/A\POZOR:

Ak je nastroj v nepretrzitej prevadzke pri nizkych
rychlostiach po dlhy ¢as, motor bude pretazeny,
&oho vysledkom je nefunkénost nastroja.
Nastavovacie pocitadlo rychlosti je mozné otoéit len
do 6 a potom naspét do 1. Nepokusajte sa prejst za
6 alebo za 1, pretoZze nastavovacie poditadlo
rychlosti pravdepodobne uz nebude fungovat'.

MONTAZ

/A\POZOR:
NeZz zaénete na nastroji robit akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedéte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.
Montaz alebo demontaz ostria orezavaca
Fig.4
Fig.5
APOZOR:
Neutahujte puzdrovd maticu bez vloZenia ostria,
inak sa puzdrovy kuzel poskodi.
Vzdy pouzivajte len kfuce, ktoré sa dodavaju k
nastroju.
Ostrie zasunte na doraz do puzdrového kuzela a
puzdrovi maticu bezpecne utiahnite pomocou dvoch
kfu€ov alebo stlacenim poistnej ty¢ky pomocou
dodavaného kluca.
Ostrie odstranite opacnym postupom ako pri montazi.



PRACA

Pre zakladnu orezavaca

1. Otvor na prach
2. Kridlova skrutka
3. Zakladfa orezavaca

/\VAROVANIE:
Pred pouzitim tohto naradia v spojeni so zakladrfiou
orezdvaca, vzdy na zakladiiu orezavaca

nainstalujte nastavec na prach.

Polozte nastroj na obrobok, ktory sa ma rezat, tak, aby sa
ho ostrie nedotykalo. Potom nastroj zapnite a pockajte, az
kym ostrie nedosiahne pInu rychlost. Nastroj posuvajte
vpred po povrchu obrobku, pricom zakladfiu nastroja
drzte zarovno a plynulo postupujte az do konca rezu.
Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na
lavej strane ostria v smere posuvu.

2
<2
T~
2 =
3

1. Obrobok

2. Smer otacania ostria

3. Pohlad z vrchu nastroja
4. Smer posuvu

POZNAMKA:

Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ rychlo mbéze
zapricinit nizku kvalitu rezu alebo sa moze
poskodit ostrie alebo motor. Pohybovanie
nastrojom dopredu prili§ pomaly moze spalit alebo
znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi od rozmeru
ostria, druhu obrobku a hibky rezu. Pred zadatim
rezania aktualneho obrobku sa odporu¢a urobit’
testovaci rez na kusku zvy$ného kusu. Toto presne
ukaze, ako bude rez vyzerat a umozni vam aj
skontrolovat’ rozmery.

Ked budete pouzivat patku orezavaca, priame
vodidlo alebo vodidlo orezavaca, vzdy ich musite
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namontovat na pravu stranu v smere posuvu. Toto
vam pomoéze udrzat ho v jednej rovine so stranou
obrobku.

Fig.6

APOZOR:
KedZze nadmerné rezanie mobze zapricinit
pretaZzenie motora alebo tazkosti pri ovladani
néastroja, hibka rezania by nemala byt viacej ako 3
mm pri prerezavani, ked' sa rezu Zliabky. Ak chcete
vyrezat Zliabky hlbSie ako 3 mm, urobte niekolko
prerezani s postupne hlbSimi nastaveniami ostria.

Vodidlo vzorkovnice (volitelny dopinok)

Fig.7

Vodidlo vzorkovnice obsahuje objimku, cez ktorG ostrie
prechadza, ¢&im umoZfuje pouzitie orezavata so
vzorkovnicovymi modelmi.

Uvolnite skrutky a odstrarite protektor zakladne. Vodidlo
vzorkovnice umiestnite na zakladriu a vymerite protektor
zakladne. Potom zaistite protektor zakladne utiahnutim
skrutiek.

Fig.8

Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite nastroj na

vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodidlom

vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.

Fig.9

POZNAMKA:
Bude vyrezany obrobok s mierne odliSnou
velkostou od vzorkovnice. Medzi ostrim frézy a
vonkajSou stranou vodidla vzorkovnice nechajte
vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je mozné
vypocitat podla nasledujucej rovnice:

Vzdialenost (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzorkovnice -

priemer ostria frézy) / 2

Priame vodidlo (volitelny doplnok)

Fig.10
Priame vodidlo sa u¢inne vyuZiva pre priame rezy pri
skoseni hran a pri Zliabkovani.

Fig.11
Nasadte vodiacu dosku na priame vodidlo pomocou
maticovej skrutky a kridlovej matice.

Fig.12

Nasadte priame vodidlo pomocou upinacej skrutky (A).
Uvolnite kridlovu skrutku na priamom vodidle a nastavte
vzdialenost medzi ostrim a priamym vodidlom. V
pozadovanej vzdialenosti pevne utiahnite kridlovd
maticu.

Pocas rezania pohybujte s priamym vodidlom vyrovnane
so stranou obrobku.

Ak je vzdialenost (A) medzi stranou obrobku a rezacou
polohou prili§ velka pre priame vodidlo, alebo ak strana
obrobku nie je rovna, priame vodidlo sa nembze pouzit.
V takomto pripade pevne upevnite rovni dosku k
obrobku a pouzite ju ako vodidlo oproti zakladni
orezavaca. Posurite nastroj v smere Sipky.



Fig.13
Praca do kruhu

Fig.14

Praca do kruhu sa da vykonavat, ak zmontujte priame
vodidlo a vodiacu dosku podla vyobrazenia.

Min. a max. polomer vyrezavanych kruhov (vzdialenost
medzi stredom kruhu a stredom ostria) su nasledovné:
Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Na vyrezavanie kruhov s polomerom 70 mm az 121 mm.
For cutting circles between 121 mm and 221 mm in
radius.

Fig.15
POZNAMKA:

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

Fig.16

Zarovnajte stredny otvor v priamom vodidle so stredom
vyrezavaného kruhu. Do stredného otvoru zatléte klinec
s priemerom mensim ako 6 mm na zaistenie priameho
vodidla. Preklopte nastroj okolo klinca v smere pohybu
hodinovych rugiciek.

Vodidlo orezavaca (volitelné prislusenstvo)

Fig.17

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

Fig.18

Namontujte vodidlo orezévaca na zakladfiu nastroja
pomocou upinacej skrutky (A). Uvolnite upinaciu skrutku
(B) a nastavte vzdialenost medzi ostrim a vodidlom
orezavaca otoCenim nastavovacej skrutky (1 mm na
otocku). V pozadovanej vzdialenosti utiahnite upinaciu
skrutku (B), ¢im zaistite vodidlo orezavac¢a na mieste.

Fig.19
Pocas rezania pohybujte nastrojom s valcom vodidla
pozdiZ strany obrobku.

Sklopna zakladna (volitel'né prislusenstvo)
Sklopna zakladna (volitelné prisluSenstvo) je vhodna na
zoSikmovanie.

Fig.20

Naradie umiestnite na sklopnu zakladru a poistnu packu
zatvorte na pozadovanej hodnote prenikania ostria. Na
dosiahnutie pozadovaného uhla utiahnite zvieracie
skrutky na stranach.

Pevne upevnite rovni dosku k obrobku a pouzite ju ako
vodiaci prvok vo vztahu k sklopnej zakladni. Naradie
posurite v smere Sipky.
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Chrani¢ zakladne zdemontovany zo sklopnej
zakladne (volitelné prislusenstvo)

Namontovanie chranica zéakladne, ktory bol
odmontovany zo sklopnej zakladne na zakladfiu
orezavaa umozfiuje zmenu zakladne orezavaca z
okruhlej zakladne na $tvorcovu.

V pripade inej aplikacie demontujte chrani¢ zakladne zo
sklopnej zakladne uvolnenim a odskrutkovanim Styroch
skrutiek.

Fig.21
Nasledne namontujte chrani¢ zakladne na zakladriu
orezavaca.

Rohova zakladna (volitené prisluSenstvo)

Fig.22
(1) Rohova zakladia (volitelné prislusenstvo) je
vhodna na pracu v stiesnenom priestore, ako
je roh.
Fig.23

Pred nainStalovanim naradia na rohovu zakladfiu
demontujte puzdrovd maticu a puzdrovy kuzel
uvolnenim puzdrovej matice.

Fig.24
Kladku nainstalujte na naradie stlacenim poistnej ty¢ky a
kladku pomocou kluéa pevne utiahnite.

Fig.25
Na rohovu zakladriu podla obrazka nasadte puzdrovy
kuzel a zaskrutkujte puzdrovi maticu.

Fig.26
Naradie namontujte na rohovu zakladriu

Fig.27

Koniec remena nasadte na kladku pomocou skrutkovaca
a skontrolujte, Ze $irka remefia v ramci celej jeho dizky
uplne dosada na kladku.

Fig.28

Zaistite pomocou poistnej packy na rohovej zakladni.
Fig.29

Ak chcete nainstalovat ostrie, stlacte naradie; rohova
zakladna je na boku. Do otvoru v rohovej zakladni
zasunite Sesthranny klug.

Sesthranny k& ponechajte v tejto polohe, do
puzdrového kuzela na hriadeli rohovej zakladne zasurite
z opacnej strany ostrie a kli€om pevne utiahnite
puzdrovd maticu.

Ostrie po€as vymeny vyberiete opaénym postupom ako
pri montazi.

(2) Rohova zakladfa (volitelné prisluSenstvo) sa
moze taktiez pouzivat v spojeni so zakladriou
orezavaa a pripojkou drzadla (volitelné
prisluSenstvo) pre dosiahnutie vacsej stability.

Fig.30

Uvolnite skrutky a hornu &ast demontujte z rohovej
zakladne. Hornu €ast dajte bokom od rohovej zakladne.



Fig.31

Zakladriu orezavaca namontujte pomocou Styroch
skrutiek a pripojku drzadla (volitelné prislusenstvo)
pomocou dvoch skrutiek na platfiu rohovej zakladne.

Na pripojku drzadla naskrutkujte drzadlo tyGového typu
(volitefné prislusenstvo).

Fig.32

Pri inom spdsobe pouzivania moéze byt drzadlo
gombikového typu demontované zo zapichovcej
zakladne (volitelné prisluSenstvo) nainstalované na
pripojku drzadla. Ak chcete drzadlo gombikového typu
nainstalovat, umiestnite ho na pripojku drzadla a zaistite
ho skrutkou.

Fig.33

Ak sa pouziva ako smerovac jedine so
zapichovacou zakladnou (volitelné
prisluSenstvo)

APOZOR:
Ak sa pouziva ako smerovag, naradie drzte pevne
oboma rukami.

Fig.34

Ak chcete naradie pouzivat ako smerovac, nainstalujte
naradie Uplnym zatlaenim na zapichovaciu zakladru
(volitelné prisluSenstvo).

Podla charakteru vasej prace mozete pouzivat drzadlo
gombikového typu alebo drzadlo ty¢ového typu
(volitelné prislusenstvo).

Fig.35

Ak chcete pouzivat drzadlo tyCového typu (volitelné
prislusenstvo), uvolnite skrutku a demontujte drzadlo
gombikového typu.

Fig.36

Nasledne na zakladriu naskrutkujte drzadlo tyc¢ového
typu.

Nastavenie hibky rezu pri pouzivani zapichovacej
zakladne (volitel'né prislusenstvo)

Fig.37

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

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

Kym stlagate tlagidlo rychleho posuvu, zodvihnite stipik
zarazky, az kym nedosiahnete pozadovanu hibku rezu.
Nastavenia malych hibok sa mézu dosiahnut oto&enim
nastavovacieho oto¢ného gombika (1 mm na jedno
otocenie).

Otadanim nastavovacej matice stipika zarazky v smere
hodinovych rugitiek mdzete utiahnut stipik zarazky.

Teraz sa va$a vopred uréena hibka rezu méze dosiahnut
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uvolnenim uzamykacej packy a znizenim hlavnej Casti
naradia, a to aZ kym sa stipik zarazky nedostane do styku
s nastavovacou skrutkou s hlavou so $estuholnikovym
vybranim na bloku zarazky.

Pocas prevadzky naradie vzdy pevne drzte za obidve
drzadla.

Polozte nastroj na obrobok, ktory sa ma rezat, tak, aby
sa ho ostrie nedotykalo. Potom nastroj zapnite a pockajte,
az kym ostrie nedosiahne pInu rychlost. Znizte telo
nastroja a pohybujte nastrojom dopredu ponad povrch
obrobku, drzte zakladru nastroja vyrovnanu a postupujte
hladko, az kym rezanie nie je dokoncené.

Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na
lavej strane ostria v smere posuvu.

2
4
D — 4
3

1. Obrobok

2. Smer otacania ostria

3. Pohlad z vrchu nastroja
4. Smer posuvu

POZNAMKA:

- Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ rychlo méze

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

Fig.38



Priame vodidlo pri pouzivani vo funkcii
smerovaca (potrebné pri pouziti s drziakom
vodidla (volitené prisluSenstvo))

Priame vodidlo sa U¢inne vyuziva pre priame rezy pri
skoseni hran a pri Zliabkovani.

. Skrutka

. Vodiaci drziak

Kridlova matica

Skrutka

Kridlova matica

. Vodiaca doska

. Priame vodidlo

. Skrutky s kridlovou maticou
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Nainstalujte priame vodidlo na drziak vodidla (volitelné
prislu§enstvo) pomocou kridlovej matice.

Vlozte drziak vodidla do otvorov na zapichovacej
zakladni a utiahnite skrutky s kridlovou maticou. Ak
chcete nastavit vzdialenost medzi ostrim a priamym
vodidlom, uvolnite kridlovd maticu. V pozadovanej
vzdialenosti utiahnite kridlovi maticu, aby ste zaistili
priame vodidlo v tejto polohe.

Priame vodidlo (volitelny doplnok)

Fig.39
Priame vodidlo sa ucinne vyuziva pre priame rezy pri
skoseni hran a pri Zliabkovani.

Fig.40

Ak chcete nainstalovat priame vodidlo, vloZte vodiace
listy do otvorov na zapichovacej zakladni. Nastavte
vzdialenost medzi ostrim a priamym vodidlom. V
pozadovanej vzdialenosti utiahnite skrutky s kridlovou
maticou, aby ste zabezpecili priame vodidlo v tejto
polohe.

Pocas rezania pohybujte s priamym vodidlom vyrovnane
so stranou obrobku.

Fig.41

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

Vodidlo vzorkovnice (volitelny dopinok)

Fig.42

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

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

Fig.43
Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite nastroj na

vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodidlom
vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.

Fig.44

POZNAMKA:

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

Vzdialenost (X) = (vonkajsi
vzorkovnice - priemer ostria) / 2

priemer vodidla

Supravy nastavcov na prach
Pre zakladnu orezavaca

1. Otvor na prach
2. Kridlova skrutka
3. Zakladna orezavaca



Pre zapichovaciu zakladnu (volitelné prisluSenstvo)

1. Otvor na prach
2. Kridlova skrutka

Nastavec na prach pouzivajte a odsavanie prachu.
Nastavec na prach nainStalujte na zakladfu naradia
pomocou kridlovej skrutky tak, aby vy€nelok na nastavci
na prach zapadol do drazky na zakladni naradia.

Potom k nastavcu na prach pripojte vysavac.

Fig.45

UDRZBA

APOZOR:

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

Nepouzivajte benzin, riedidlo, alkohol ani ni¢

podobné. Mohlo by to spdsobit zmenu farby,
deformacie alebo praskliny.

Vymena uhlikov

Fig.46

Uhliky pravidelne vyberajte a kontrolujte. Ak su
opotrebované az po medznu znacku, vymerite ich.
Uhliky musia byt Cisté a musia volne zapadat' do svojich
drziakov. Oba uhliky treba vymiefiat su¢asne. Pouzivajte
vyhradne rovnaké uhliky.

Fig.47
Pomocou Sraubovéaka odskrutkujte veka uhlikov. Vyjmite
opotrebované uhliky, vioZte nové a zaskrutkujte veka
naspat.
Kvéli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI
vyrobkov musia byt opravy a akakolvek dal$ia udrzba ¢i
nastavovanie robené autorizovanymi  servisnymi
strediskami firmy Makita a s pouzitim nahradnych dielov
Makita.
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VOLITELNE PRISLUSENSTVO

/A\POZOR:
Pre va$ nastroj Makita, opisany v tomto navode,
doporuc¢ujeme pouzivat toto prisluSenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prisluSenstva ¢i
nastavcov moze hrozit nebezpeéenstvo zranenia
o0s0b. PrisluSenstvo a nastavce sa mozu pouzivat
len na ucely pre ne stanovené.
Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prisluSenstva, obratte sa na vaSe miestne servisné
stredisko firmy Makita.
- Rovné a zZliabkované formujuce ostria
Hrany formujlce ostria
Laminéatové orezavacie ostria
Montaz priameho vodidla
Montaz vodidla orezavaca
Montazna zostava zakladne orezavaca
Montézna zostava sklopnej zakladne
Montéazna zostava zapichovacej zakladne
Montézna zostava rohovej zakladne
Vodidlo vzorkovnice
Puzdrovy kuzel 6 mm
Puzdrovy kuzel 6,35 mm (1/4")
Puzdrovy kuzel 8 mm
Puzdrovy kuzel 9,53 mm (3/8")
Krae 13
Maticovy kla¢ 22
Ostria orezavaca
Rovné ostrie

Fig.48
mm
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
50
8E 174" 18
6 6
6E 174" 6 50 18
Ostrie zliabkované v tvare "U"
Fig.49
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 14"
Ostrie zliabkované v tvare "V"
Fig.50
mm
D A L1 L2 9
1/4" 20 50 15 90°




Orezavacie ostrie s pridovym hrotom vrtaka

Ostrie na zaobl'ovanie rohu gul6ékového loziska

Fig.51 Fig.57
mm mm
D A L1 L2 L3 D Al [ A2 [ L1 ]2 L3 ]| R
8 8 8 60 20 35 6 15 8 37 7 3,5 3
6 6 5 60 18 28 6 21 8 40 10 | 35| 6
6E 1/4" 14" 21 8 40 10 | 35| 6
Orezavacie ostrie s dvojpradovym hrotom vrtaka Zosikmujuce ostrie na gulickové lozisko
Fig.52 Fig.58
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 0
8 8 8 80 95 20 25 6
5 5 - 26 8 42 12 45°
- 6 70 40 | 12 14 1/4
6E 174 6 20 8 41 1 60°

Ostrie na zaoblovanie rohu

Obrubovacie ostrie na gulickové lozZisko

Fig.53 Fig.59
mm mm
2l Al | A2 L1 | L2 L3 | R D [A1]A2[A3[L1[L2]L3
SR 6" 25 o |as | 13| 5 s 6 | 20|12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
8RE L 6 26 | 12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
4R 6 20 8 | 45 10 4 4
4RE 1/ Ostrie na obrubovanie rohovej listy guli€kového
o L . lozisk:
ZoSikmujuce ostrie oziska
. Fig.
Fig.54 9.60
mm mm
5 A o > 3 5 D | A1 [ A2 | A3 |A4 [ L1 |[L2|L3 | R
6 23 46 " 6 30° 6 | 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55| 3
6 20 50 13 5 45° 6 | 26 | 22 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
6 20 49 14 2 60°
Ostrie na rimsky lomeny obluk guli¢kového loziska
Ostrie na obrubovanie rohovej listy Fig.61
Fig.55 mm
A1 |A2 [L1]L2 [L3 [RI|R2
mm
D A 1 L2 R 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25| 45
20 43 8 4 6 26 8 42 | 12 | 45 3 6
6 25 48 13 8

Prudové orezavacie ostrie na obrubovanie

guli¢kového loziska

POZNAMKA:
Niektoré polozky zo zoznamu mézu byt sucastou
balenia naradia vo forme $tandardného

Fig.56 prisluSenstva. Rozsah tychto poloZiek méZe byt v
kazdej krajine odlisny.
mm
D A L1 L2
8 10 50 20
1/4"
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CESKY (originalni navod k obsluze)
Legenda vSeobecného vyobrazeni

1-1.
1-2.
1-3.
1-4.
1-5.
1-6.
2-1.
2-2.
2-3.
3-1.
4-1.
4-2.
4-3.
5-1.
5-2.
5-3.
6-1.
6-2.
6-3.
6-4.
8-1.
8-2.
8-3.
9-1.
9-2.
9-3.
9-4.
9-5.
9-6.
9-7.

Vyénivani nastroje
Zakladna nastroje
Stupnice

Pojistna packa
Stavéci Sroub
Sestihranna matice
Spina¢

Strana VYP (O)
Strana ZAP (1)
Otocny voli¢ otacek
Utahnout

Povolit

Pridrzte

Utahnout

Povolit

Zamek hfidele
Smér pfivodu
Smér otaceni nastroje
Zpracovavany dil
PFimé voditko
Chrani¢ zakladny
Srouby

Sroubovak

PFimy nastroj
Zékladna

Sablona
Vzdalenost (X)
Zpracovavany dil
Vodici §ablona 10
Chrani¢ zékladny

11-1. Sroub

11-2
11-3
11-4
1241
12-2
12-3
12-4
141
14-2
14-3
14-4

. Vodici lista

. Pfimé voditko

. Kfidlova matice
. Upinaci $roub (A)
. Pfimé voditko

. Kfidlova matice
. Z&kladna

. Kfidlova matice
. Vodici lista

. Pfimé voditko

. Stfedovy otvor

14-5.
15-1.
15-2.
15-3.
15-4.
15-5.
16-1.
16-2.
16-3.
18-1.
18-2.
18-3.
18-4.
19-1.
19-2.
19-3.
20-1.
21-1.
21-2.
23-1.
23-2.
23-3.
24-1.
24-2.
24-3.
25-1.
25-2.
27-1.
27-2.
28-1.
28-2.
29-1.
29-2.
29-3.
30-1.
30-2.
30-3.
31-1.

Sroub

KFidlova matice

Vodici lista

PFimé voditko

Stfedovy otvor

Sroub

Hrebik

Stfedovy otvor

PFfimé voditko

Upinaci $roub (A)

Stavéci Sroub

Upinaci $roub (B)
Voditko ofezavani
Zpracovavany dil

Vrtak

Vodici valecek

Upinaci $rouby

Chrani¢ zakladny

Sroub

Remenice

Matice upinaciho pouzdra
Kuzel upinaciho pouzdra
Kli¢

Remenice

Zamek hfidele

Matice upinaciho pouzdra
Kuzel upinaciho pouzdra
Remenice

Opasek

Pojistna packa
Presazena zakladna

Kli¢

Imbusovy kli¢

Vrtak

Srouby

Deska pfesazené zakladny
Horni ¢ast pfesazené zakladny
Drzadlo rukojetového typu
(volitelné pfisluSenstvi)

. Uchyt drzadla (volitelné

prislusenstvi)

. Deska pfesazené zakladny

31-4.

32-1.
32-2.
32-3.
34-1.
34-2.
35-1.
35-2.
36-1.

37-1.
37-2.
37-3.
37-4.
37-5.
37-6.
37-7.
37-8.
38-1.
38-2.
38-3.
38-4.
40-1.
40-2.
40-3.
43-1.
43-2.
43-3.
44-1.
44-2.
44-3.
44-4.

445
44-6
447
46-1
4741
472

Sestava zakladny frézky (volitelné
pfisluSenstvi)

Sroub

Drzadlo knoflikového typu
Deska pfesazené zakladny
Zapichovaci zakladna
Rukojet

Sroub

Knoflik

Drzadlo rukojetového typu
(volitelné pFisluSenstvi)
Regulaéni knoflik
Blokovaci packa

Ukazatel hloubky

Stavéci matice sloupku zarazky
Tlacitko rychlého pfisunu
Sloupek s dorazem

Blok zarazky

Nastavovaci Sroub

Smér piivodu

Smér otaceni nastroje
Zpracovavany dil

Pfimé voditko

Vodici ty¢

Kfidlovy Sroub

PFimé voditko

Sroub

Zakladna

Sablona

Vrtak

Z&kladna

Sablona

Zpracovavany dil

. Vzdalenost (X)

. Vnéjsi primér vodici $ablony
. Vodici $ablona

. Mezni znacka

. Sroubovak

. Vi€ko drzaku uhliku

7



TECHNICKE UDAJE

Model

RT0700C

Rozmér upinaciho pouzdra

6 mm, 8 mm, 1/4" nebo 3/8"

Otacky naprazdno (min™)

10 000 - 30 000

Celkova délka 200 mm
Hmotnost netto 1,8 kg
Ttida bezpeénosti gy

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

« Technické udaje se mohou pro rizné zemé lisit.
« Hmotnost podle EPTA — Procedure 01/2003

ENEO10-1
Uréeni nastroje
Nastroj je ur€en k ofezavani a profilovani dfeva, plastd a

podobnych materialG.
ENF002-1

Napajeni

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

zemniciho vodice.
ENG905-1

Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) ur€ena podle normy
EN60745:

Hladina akustického tlaku (Lya): 82 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 93 dB(A)
Nejistota (K): 3 dB (A)

Pouzivejte ochranu sluchu

ENG900-1
Vibrace

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os) uréena
podle normy EN60745:

Pracovni rezim: otaCeni bez zatéze
Emise vibraci (an): 2,5 m/s? nebo méné
Nejistota (K): 1,5 m/s?

Pracovni rezim: frézovani drazek do MDF
Vibraéni emise (an): 3,5 m/s?
Nejistota (K): 1,5 m/s?

ENG901-1
Deklarovana hodnota emisi vibraci byla zméfena
v souladu se standardni testovaci metodou a muze
byt vyuzita ke srovnavani nafadi mezi sebou.
Deklarovanou hodnotu emisi vibraci Ize rovnéz
vyuzit k pfedbéznému posouzeni vystaveni jejich
vlivu.

/A\VAROVANI:

Emise vibraci bé&hem skute¢ného pouzivani
elektrického nafadi se mohou od deklarované
hodnoty emisi vibraci liSit v zavislosti na zpGsobu
pouziti naradi.
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Na zéakladé odhadu vystaveni uginkim vibraci v
aktualnich podminkach zajistéte bezpecnostni
opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte v Uvahu
v8echny ¢&asti pracovniho cyklu, mezi néz patfi
kromé& doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je
nafadi vypnuto nebo pracuje ve volnobéhu).

ENH101-14
Pouze pro zemé Evropy

Prohlaseni ES o shodé
Spole¢nost Makita Corporation jako odpovédny
vyrobce prohlasuje, ze nasledujici zafizeni Makita:
popis zafizeni:
Jednoru¢ni frézka
€. modelu/ typ: RT0700C
vychazi ze sériové vyroby
a vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
2006/42/EC
Zafizeni bylo rovnéz vyrobeno v souladu s nasledujicimi
normami ¢i normativnimi dokumenty:
EN60745
Technickd dokumentace je k dispozici
autorizovaného zastupce v Evropé:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

u naseho

14.10.2010

e

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

GEA010-1

Obecna bezpeénostni upozornéni

k elektrickému naradi

UPOZORNENI Preététe si  vsechna
bezpecénostni upozornéni a pokyny. Pfi nedodrZeni
upozornéni a pokynd muZe dojit k Urazu elektrickym
proudem, pozaru nebo vaznému zranéni.



VSechna upozornéni a pokyny si

uschovejte pro budouci potiebu.
GEB019-4

BEZPECNOSTNI UPOZORNENI K
JEDNORUCNI FREZCE

Naradi drzte za izolované ¢asti drzadel, nebot’

fezny nastroj muze prijit do kontaktu

s vlastnim napajecim kabelem. Zasazeni

vodi¢e pod napétim muZe prenést proud do

nechranénych kovovych ¢asti nafadi a obsluha
mUze utrpét Uraz elektrickym proudem.

K zajisténi a podepieni obrobku na stabilni

podlozce pouzijte svorky ¢i jiny prakticky

zpUsob  uchyceni.Budete-li obrobek drzet
rukama nebo zapfeny vlastnim télem, bude
nestabilni a muze zap¥icinit ztratu kontroly.

Pri delSim pouzivani noste ochranu sluchu.

S pracovnimi nastroji manipulujte velice

opatrné.

5. Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte
pracovni nastroj, zda nevykazuje znamky
trhlin nebo poskozeni. Popraskany nebo
poskozeny nastroj je nutno okamzité vymeénit.

w

6. Nefezte hiebiky. Pred zahajenim provozu
zkontrolujte a odstrante z dilu vSechny
pfipadné hiebiky.

7. Drzte nastroj pevné .

8.  Nepriblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

9. Pred zapnutim spinace se presvédcte, zda se
pracovni nastroj nedotyka dilu.

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

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

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

Davejte pozor, abyste zakladnu nastroje
neznedistili fedidlem, benzinem, olejem nebo
podobnym materialem. Tyto latky mohou
zpusobit trhliny v zakladné nastroje.
Pouzivejte pracovni nastroje se spravnym
pramérem dfiku, jez odpovidaji otackam
naradi.

Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které
mohou byt jedovaté. Davejte pozor, abyste je
nevdechovali nebo se jich nedotykali. Prectéte

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
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si bezpe€nostni materialové listy dodavatele.
Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /
respirator odpovidajici materialu, se kterym
pracujete.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

AVAROVANi:

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



POPIS FUNKCE

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

Nastaveni pre€nivani nastroje

Fig.1

blokovaci packu a otacenim stavéciho $roubu zakladnu

naradi podle potfeby pFesurite nahoru nebo doli. Po

nastaveni zakladnu nafadi pevné dotahnéte blokovaci
packou.

POZNAMKA:
Jestlize se naradi ani dotazenim blokovaci packy
nezajisti, dotahnéte Sestihrannou matici a pak
znovu pfitahnéte blokovaci packu.

Zapinani

Fig.2

APOZOR:
Pfed pfipojenim nastroje k elektrické siti vzdy
zkontrolujte, zda je nastroj vypnuty.

Nastroj se spousti stisknutim strany ZAP (,I") spinace.

Chcete-li nastroj zastavit, stisknéte stranu VYP (,0")

spinace.

Elektronicka funkce

Nasledujici funkce a vlastnosti elektronického nastroje
umozniuji jeho snadné provozovani.

Nastaveni konstantni rychlosti

Elektronicky regulator rychlosti pro dosazeni konstantni
rychlosti. Pomoci této funkce Ize ziskat hladky povrch,
protoZze se rychlost otaCeni udrzuje na konstantni
hodnoté i pfi zatizeni.

Mékké spusténi

Funkce mékkého spusténi omezuje na minimum raz pfi
spusténi a umozriuje hladké spusténi nastroje.

Otocny voli¢ rychlosti

Fig.3

Otacky nastroje Ize ménit pfesunutim otoéného volice
rychlosti na pfislusny stuperi od 1 do 6.

VysSi otacky nastavite oto€enim voli¢e ve sméru cCisla 6
a nizsich otacek otocenim ve sméru €. 1.

Tato funkce umozfiuje volbu idealnich otaek k
optimalnimu zpracovani materialu, kdy mohou byt otacky
spravné uzpUsobeny materidlu a priméru pracovniho
nastroje.

Informace o vztahu mezi nastavenim ¢isla na voli¢i a
pfibliznym poctem otacek pracovniho nastroje naleznete
v tabulce.
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Pocet min!

1 10 000
12 000
17 000
22 000
27 000

30 000

o || B|lW|N

/A\POZOR:

Je-li nastroj provozovan dlouhou dobu nepfetrzité
pii nizkych rychlostech, dojde k pfetizeni motoru a
nasledné k selhani nastroje.

Oto¢nym voliCem rychlosti Ize otacet pouze do
polohy 6 a zpét do polohy 1. Voli¢em neotacejte
silou za polohu 6 nebo 1. Mohlo by dojit k poruse
funkce regulace otacek.

MONTAZ

/A\POZOR:
NeZ zaénete na nastroji provadét jakékoliv prace,
vzdy se predtim presvédéte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.
Instalace a demontaz pracovniho nastroje
Fig.4
Fig.5
APOZOR:
Nedotahujte  matici upinaciho pouzdra bez
vloZzeného pracovniho nastroje. V opaéném pfipadé
dojde ke zlomeni kuZele upinaciho pouzdra.
Pouzivejte pouze klice dodané spolu s nastrojem.
Pracovni nastroj zcela zasurite do kuzele upinaciho
pouzdra a matici upinaciho pouzdra pevné dotahnéte
dvéma kli¢i nebo stisknéte aretacni tlacitko a pouzijte
dodany kli¢.
Pfi demontazi pracovniho nastroje pouZijte opacny
postup montaze.



PRACE

Pro zakladnu frézky

1. Prachova hubice
2. Kfidlovy Sroub
3. Zakladna frézky

/\VAROVANi:
Pfed pouzitim nafadi se zakladnou frézky
namontujte na zakladnu frézky vzdy prachovou
hubici.
Ustavte zakladnu nastroje na zpracovavany dil bez toho,
aby doslo ke kontaktu pracovniho nastroje s dilem. Poté
nastroj zapnéte a pockejte, dokud pracovni nastroj
nedosahne pinych otacek. Posunujte nastroj dopfedu po
povrchu dilu. Udrzujte zakladnu nastroje rovné a pomalu
nastrojem posunujte az do ukonéeni fezu.
P¥i fezani hran by se mél povrch dilu nachazet na levé
strané pracovniho nastroje ve sméru pfisunu.

2
WS:}? 4
— 4
/27 %
3

1. Zpracovavany dil

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

POZNAMKA:

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

Pfi pouziti patky, pfimého voditka nebo voditka
ofezavani dbejte, aby bylo nainstalovano na pravé
strané ve sméru pfisunu. Timto opatfenim se
nepomuze jeho zarovnani s bokem dilu.

Fig.6

/A\POZOR:

. Vzhledem k tomu, Ze pfili§ intenzivni fezani muze
vést k pretizeni motoru nebo obtizim s udrzenim
nastroje pod kontrolou, neméla by hloubka fezu pfi
jednotlivém prachodu fezani drazek pfesahnout 3
mm. Chcete-li fezat drazky s hloubkou prekraéujici
3 mm, pouzijte nékolik prichodd a postupné
zvétsujte hloubku Fezu.

Vodici Sablona (volitelné prislusenstvi)

Fig.7

Vodici $ablona predstavuje pouzdro, kterym prochazi
pracovni nastroj. Umoznuje pouziti nastroje v kombinaci
se Sablonami.

Povolte Srouby a demontujte chrani¢ zakladny. Polozte
vodici $ablonu na zakladnu a namontujte chranic¢
zakladny zpét. Poté upnéte chrani¢ zakladny utazenim
Sroub(.

Fig.8

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

Fig.9

POZNAMKA:

- Dil bude ufezan v mirné odliSném rozméru ve
srovnani se $ablonou. Pocitejte se vzdalenosti (X)
mezi frézovacim nastrojem a vnéjsi stranou voditka
Sablony. Vzdalenost (X) lze vypocitat pomoci
nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vnéj§i primér voditka Sablony -
prameér frézovaciho nastroje) / 2

PFimé voditko (volitelné prisluSenstvi)

Fig.10

Pfimé voditko je efektivni pomulckou pro provadéni
ptimych fezl pfi sraZzeni hran nebo drazkovani.

Fig.11

Uchytte vodici listu k pfimému voditku pomoci Sroubu a
kfidlové matice.

Fig.12

Upevnéte pfimé voditko upinacim Sroubem (A). Povolte
kFidlovou matici na pfimém voditku a upravte vzdalenost
mezi pracovnim nastrojem a pfimym voditkem. Jakmile
je dosazeno pozadované vzdalenosti, dotahnéte pevné
kfidlovou matici.

PFfi Fezani posunujte nastroj s pfimym voditkem
zarovnané se stranou zpracovavaného dilu.

Je-li vzdalenost (A) mezi bokem dilu a polohou fezani
pfili$ velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud neni
bok dilu rovny, nelze pouzit pfimé voditko. V takovém
pfipadé pevné uchytte k dilu rovnou desku a pouzijte ji



jako voditko oproti zakladné frézky. Nastroj posunuijte ve
sméru Sipky.

Fig.13
Kruhové fezani

Fig.14

Kruhové fezani Ize provadét, pokud namontujete pfimé
voditko a vodici liStu jak je ilustrovano na obrazcich.
Nejmensi a nejvétsi polomér fezanych kruht (vzdalenost
mezi sttedem kruhu a stfedem pracovniho nastroje) je
nasleduijici:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Rezani kruhti o poloméru v rozmezi od 70 mm do 121
mm.

Rezani kruh(i o poloméru v rozmezi od 121 mm do 221
mm.

Fig.15
POZNAMKA:

Pomoci tohoto voditka nelze fezat kruhy s
polomérem od 172 mm do 186 mm.

Fig.16

Vyrovnejte stfedovy otvor v pfimém voditku se stfedem
vyfezavaného kruhu. Uchytte pfimé voditko zatluéenim
hfebiku o prdméru men§im nez 6 mm do stfedového
otvoru. Otacejte nastrojem okolo hfebiku ve sméru
hodinovych rucicek.

Voditko ofezavani (volitelné prisluSenstvi)

Fig.17

Orfezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a
podobnych materidlech, Ize snadno provadét pomoci
voditka ofezavani. Valecek voditka projizdi po kfivce a
zajistuje jemny fez.

Fig.18

Nainstalujte na zakladnu nastroje voditko ofezavani a
uchytte jej upinacim Sroubem (A). Povolte upinaci Sroub
(B) a otacenim stavéciho Sroubu upravujte vzdalenost
mezi pracovnim nastrojem a voditkem ofezavani (1 mm
na otacku). Jakmile je dosazeno pozadované
vzdalenosti, zajistéte voditko ofezavani na misté
dotaZenim upinaciho Sroubu (B).

Fig.19
PFi Fezani posunujte nastroj tak, aby se vodici valecek
posunoval po boku dilu.

Naklapéci zakladna (volitelné prisluSenstvi)

Naklapéci zakladna (volitelné prisluSenstvi) najde
uplatnéni pfi ukosovych fezech.
Fig.20

Naradi polozte na naklapéci zakladnu a blokovaci packu
nastroje. V pozadovaném uhlu dotahnéte upinaci Srouby
po stranach.

K obrobku pevné pfichytte rovnou desku a pouzijte ji jako
voditko naklapéci zakladny. Naradi posouvejte ve sméru
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Sipky.

Chrani¢ zakladny sejmuty z naklapéci zakladny
(volitelné prisluSenstvi)

Namontovani chrani¢e zakladny sejmutého z naklapéci
zakladny na zakladnu frézky umozni zménit zakladnu
frézky z okrouhlého na hranaty tvar.

Pfi vykonavani jinych praci mizete chrani¢ zékladny po
povoleni a vyjmuti ¢tyf Sroubd z naklapéci zakladny
sejmout.

Fig.21
Chrani¢ zakladny pak namontujte na zakladnu frézky.

Pfesazena zakladna (volitelné prislusenstvi)

Fig.22
(1) Presazena zakladna (volitelné pfisluSenstvi)
se hodi pro prace vtésnych mistech,
napriklad v rozich.
Fig.23

Pred nainstalovanim nafadi na presazenou zakladnu
povolte a sejméte matici upinaciho pouzdra a kuzel
upinaciho pouzdra.

Fig.24

Po stisknuti aretace hfidele nasadte na naradi femenici
a pevné ji dotdhnéte klicem.

Fig.25

Na pfesazenou zakladnu nasadte podle obrazku kuzel
upinaciho pouzdra a naSroubujte matici upinaciho
pouzdra.

Fig.26
Na pfesazenou zakladnu namontujte zafizeni

Fig.27

Sroubovakem navléknéte konec femene na Femenici a
ujistéte se, zda femen do femenice fadné dosedl v celé
Sifce.

Fig.28

Naradi zajistéte blokovaci packou presazené zakladny.

Fig.29

Pfed nasazenim pracovniho nastroje naradi polozte na
bok, abyste méli k pfesazené zakladné pfistup. Do
otvoru v pfesazené zakladné zasurite imbusovy kli¢.

S imbusovym klicem pfidrzovanym v této poloze zasurite
z protilehlé strany do upinaciho pouzdra na hfideli
v pfesazené zakladné pracovni nastroj a matici
upinaciho pouzdra pevné dotahnéte klicem.

Vyjmuti pracovniho nastroje za ucelem vymény
provedete opaénym postupem.

(2) Presazenou zakladnu (volitelné pfislusenstvi)
Ize k zajiSténi vétsi stability také pouzit se
zakladnou frézky a uchytem drzadla (volitelné
prisluSenstvi).
Fig.30

Povolte Srouby a z presazené zakladny sejméte horni
¢ast. Horni ¢ast pfesazené zakladny polozte stranou.



Fig.31

Na desku pfesazené zakladny namontujte étyfmi Srouby
zakladnu frézky a dvéma Srouby také uchyt drzadla
(volitelné pfislusenstvi).

Na uchyt drzadla nasroubujte drzadlo rukojetového typu
(volitelné pfislusenstvi).

Fig.32

Pfi jiném zpUsobu vyuziti mUZete na Gchyt drzadla
namontovat drzadlo knoflikového typu odmontované ze
zapichovaci zakladny (volitelné pfisluSenstvi). Jestlize
chcete namontovat drzadlo knoflikového typu, umistéte
jej na uchyt drzadla a zajistéte Sroubem.

Fig.33

Pouziti zafizeni jako horni frézky pouze se
zapichovaci zakladnou (volitelné
prislusenstvi)

APOZOR:
PFi pouziti nafadi jako horni frézky drzte zafizeni
pevné obéma rukama.
Fig.34
Jestlize chcete nafadi vyuzit jako horni
nainstalujte jej na zapichovaci zakladnu
pFislusenstvi) zatlatenim zcela dold.
Podle typu vykonavané prace muizete pouzit drzadlo
knoflikového nebo rukojetového typu (volitelné
prisluSenstvi).
Fig.35
Chcete-li pouzit drzadlo rukojetového typu (volitelné

frézku,
(volitelné

prisluSenstvi), povolte Sroub a sejméte drzadlo
knoflikového typu.

Fig.36

Potom na zakladnu namontujte drzadlo rukojetového
typu.

Nastaveni hloubky fezu pri pouziti zapichovaci
zakladny (volitelné pfislusenstvi)

Fig.37

Nastroj polozte na rovnou plochu. Povolte blokovaci
packu a spustte télo nastroje doll, az se pracovni nastroj
dotkne rovné plochy. Dotazenim blokovaci packy zajistéte
télo nastroje.

Smérem doleva povolte nastavovaci matici dorazové tyce.
Dorazovou ty¢ spustte doll, az se dotkne nastavovaciho
Sroubu. Ukazatel hloubky vyrovnejte na stupnici s pozici
,0“. Ukazatel hloubky naznacuje na stupnici hloubku fezu.
Stisknéte tladitko rychlého posunu a zvednéte dorazovou
ty¢ tak, abyste docilili pozadovanou hloubku fezu.
Jemnéj§i nastaveni hloubky Ize provést otacenim
nastavovaciho knofliku (1 mm na otacku).

Oto€enim nastavovaci matice dorazové tye doprava
dorazovou ty¢ pevné zajistéte.

Nyni si muUZete prednastavit hloubku fezu: povolte
blokovaci packu a spustte télo nastroje doll, az se
dorazova tyé dotkne nastavovaciho $roubu bloku
zarazky.
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PFi praci naradi vzdy pevné drzte obéma rukama za
drzadla.

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

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

2
4 <>
- 4
3

1. Zpracovavany dil

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

POZNAMKA:

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

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

Fig.38



Vyuziti pfimého voditka pfi pouziti zarizeni
jako horni frézky (je tfeba pouzit drzak voditka
[volitelné prislusenstvi])

Pfimé voditko je efektivni pomlckou pro provadéni
pfimych ezl pfi sréZeni hran nebo drazkovani.

1. Sroub

2. Drzéak voditka
3. Kridlova matice
4. Sroub

5. Kfidlova matice
6. Vodici lista

7. Pfimé voditko
8. Kidlové Srouby

Pfimé voditko pfichytte na drzak voditka (volitelné
pFislusenstvi) kfidlovou matici.

Drzéak voditka vloZte do otvorli zapichovaci zékladny a
dotahnéte kfidlové Srouby. Jestlize chcete upravit
vzdalenost mezi pracovnim nastrojem a pfimym
voditkem, povolte kfidlovou matici. Pfimé voditko
zajistéte v pozadované vzdalenosti na misté dotazenim
kfidlové matice.

PFimé voditko (volitelné prisluSenstvi)

Fig.39

PFimé voditko je efektivni pomlckou pro provadéni
pfimych fezl pfi sraZeni hran nebo drazkovani.

Fig.40

PFi instalaci pfimého voditka vloZzte do otvorl
zapichovaci zakladny vodici tyCe. Sefidte vzdalenost
mezi pracovnim nastrojem a pfimym voditkem. Pfimé
voditko zajistéte v poZadované vzdalenosti na misté
dotazenim kfidlovych Sroub(.

Pfi fezani posunujte nastroj s pfimym voditkem
zarovnané se stranou zpracovavaného dilu.

Fig.41

Je-li vzdalenost (A) mezi bokem dilu a polohou fezani
pFilis velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud neni
bok dilu rovny, nelze pouzit pfimé voditko. V takovém
pfipadé pevné uchytte k dilu rovnou desku a pouzijte ji
jako voditko oproti zakladné frézky. Nastroj posunujte ve
smeéru Sipky.
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Vodici Sablona (volitelné prislusenstvi)

Fig.42
Vodici $ablona predstavuje pouzdro, kterym prochazi
pracovni nastroj. Umoznuje pouziti nastroje v kombinaci
se Sablonami.
P¥i instalaci vodici $ablony povolte Srouby na zakladné
nastroje, vlozte vodici Sablonu a poté Srouby opét
dotahnéte.
Fig.43
Uchytte Sablonu k dilu. Umistéte nastroj na Sablonu a
presunujte nastroj tak, aby se voditko S$ablony
posunovalo podél boku $ablony.
Fig.44
POZNAMKA:
Dil bude ufezan v mirné odliSném rozméru ve
srovnani se Sablonou. Pocitejte se vzdalenosti (X)
mezi pracovnim nastrojem a vné;jsi stranou voditka
Sablony. Vzdalenost (X) lze vypocitat pomoci
nasledujiciho vzorce:
Vzdalenost (X) = (vnéjsi prumér voditka Sablony -
polomér pracovniho nastroje) / 2

Sestava prachové hubice
Pro zakladnu frézky

1. Prachova hubice
2. Kfidlovy $roub
3. Zakladna frézky



Pro zapichovaci zakladnu (volitelné prislusenstvi)

1. Prachova hubice
2. Kfidlovy Sroub

Prachovou hubici vyuzZijete k odsavani prachu.
Prachovou hubici upevnéte na zakladnu naradi Sroubem
s vroubkovanou hlavou tak, aby vy¢nélek hubice dosed|
do drazky v zakladné naradi.

Potom k hubici pfipojte vysavac.

Fig.45

UDRZBA

APOZOR:

- Nez zacnete provadét kontrolu nebo udrzbu
nastroje, vzdy se presvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

Nikdy nepouzivejte benzin, benzen, Fedidlo,

alkohol ¢i podobné prostfedky. Mohlo by tak dojit ke
zménam barvy, deformacim ¢&i vzniku prasklin.
Vyména uhlikd
Fig.46
Uhliky pravidelné vyjimejte a kontrolujte. Jsou-li
opotfebené az po mezni znacku, vymérite je. Uhliky
musi byt Cisté a musi volné zapadat do svych drzaku.
Oba uhliky je tfeba vyménovat soucasné. Pouzivejte
vyhradné stejné uhliky.

Fig.47
Pomoci Sroubovaku odsroubujte vicka uhlik(. Vyjméte
opotfebené uhliky, vloZzte nové a zaSroubujte vicka
nazpét.
Kvdli zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a ve$kera dal$i Udrzba &i
sefizovani  provadény autorizovanymi  servisnimi
stfedisky firmy Makita a s pouzitim nahradnich dild
Makita.
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VOLITELNE PRISLUSENSTVI

/A\POZOR:
Pro va$ nastroj Makita, popsany v tomto navodu,
doporu¢ujeme pouzivat toto prisluSenstvi a
nastavce. Pfi pouziti jiného pfislusenstvi ¢i
nastavcd mize hrozit nebezpeci zranéni osob.
Prislusenstvi a nastavce Ize pouzivat pouze pro
jejich stanovené ucely.
Potfebujete-li  bliz§i informace  ohledné
pfisluSenstvi, obratte se na vaSe mistni
stfedisko firmy Makita.
- Pfimé a drazkovaci pracovni nastroje
Nastroje pro formovani hran
Rezaci nastroje na laminat
Sestava pfimého voditka
Sestava voditka ofezavani
Sestava zakladny frézky
Sestava naklapéci zakladny
Sestava zapichovaci zakladny
Sestava pfesazené zakladny
Vodici $ablona
Kuzel upinaciho pouzdra 6 mm
Kuzel upinaciho pouzdra 6,35 mm (1/4")
Kuzel upinaciho pouzdra, 8 mm
Kuzel upinaciho pouzdra, 9,53 mm (3/8")
Kli¢ 13
Kli¢ 22
Frézovaci nastroje
Pfimy nastroj
Fig.48

tohoto
servisni

mm

L1 L2

20 6

20 50 15

20E

8 8 60 25

8 6 8

50
8E 1/4"

6 6

6E 174" 6 50

Nastroj pro drazkovani ,,U"
Fig.49

mm

L1 L2 R

6 6 28 3

6E 1/4"

Nastroj pro drazkovani , V"
Fig.50

mm

L1 L2 [c]

1/4" 20 50 90°




Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem

Ukosovaci nastroj s kulickovym loziskem

Fig.51 Fig.58
mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 0
8 8 8 60 20 35 6
5 5 - 26 8 42 12 45°
_ 6 60 18 28 14
6E L 6 20 | 8 | 41 | 11 | o0
Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim hrotem Obrubovaci nastroj s kuliCckovym loziskem
Fig.52 Fig.59
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D |A1|A2 [A3 L1 |L2]|L3 | R
8 8 8 80 95 20 25
6 6 6 20 |12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
oF 14 6 70 40 | 12 14 6 | 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
Nastroj na zaoblovani rohii Obrubovaci nastroj na listy s kuliCkovym loziskem
Fig.53 Fig.60
mm mm
D a1 ] Az L 2z 1 L3 R D [ A1 [A2[A3 |A4 L1 [L2]|L3 ][R
8R 6 6 | 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55 | 3
. 25 48 13 5 8
8RE 1/ 6 |26 |22 | 12| 8 |42 | 12| 5 |5
4R 6 20 45 10 4 4
4RE 1/4" Profilovaci nastroj Roman Ogee s kulickovym
2 oo . loziskem
Ukosovaci nastroj
Fig.61
Fig.54 9
mm
mm A1 | A2 | L1|L2 |L3 | Rl |R2
D A L1 L2 L3 d 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 23 46 1 6 30°
26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 | 6
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60° .
POZNAMKA:
Obrubovaci nastroj na listy Nékteré polozky seznamu mohou byt k zafizeni
Fig.55 pfibaleny jako standardni pfisluSenstvi. Pfibalené
9- pfislusenstvi se muze v rdznych zemich liit.
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s kulickovym loziskem

Fig.56
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

Nastroj na zaoblovani rohti s kulickovym loziskem

Fig.57
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
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