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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Stopper pole

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

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

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

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

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

4-4. Adjusting hex bolt

13-1. Screw

13-2. Base

13-3. Template guide

14-1. Bit

14-2. Base

14-3. Templet

14-4. Workpiece

14-5. Distance (X)

14-6. Outside diameter of the templet
guide

14-7. Templet guide

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

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

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

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

vector sum)

ENG901-1
The declared vibration emission value has been
measured in accordance with the standard test
method and may be used for comparing one tool
with another.

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

/AWARNING:

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

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

ENH101-13
For European countries only

EC Declaration of Conformity

We Makita Corporation as the responsible

manufacturer declare that the following Makita
machine(s):

Designation of Machine:

Router

Model No./ Type: RP0900



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

30th January 2009

e

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

GEA010-1

General Power Tool Safety

Warnings

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

Save all warnings and instructions for

future reference.
GEBO018-2

ROUTER SAFETY WARNINGS

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

2. Use clamps or another practical way to secure

and support the workpiece to a stable platform.

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

3. Wear hearing protection during extended
period of operation.

4. Handle the bits very carefully.

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

6. Avoid cutting nails. Inspect for and remove all

nails from the workpiece before operation.

Hold the tool firmly with both hands.

8. Keep hands away from rotating parts.

~

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

/AWARNING:

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

FUNCTIONAL DESCRIPTION

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

Adjusting the depth of cut

Fig.1

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

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

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



"0" graduation.

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

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

Fig.3

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

Stopper block

Fig.4

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

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

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

/\CAUTION:

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

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

Adjusting the lock lever

Fig.5

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

Switch action

Fig.6

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

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

the switch trigger to stop.

ASSEMBLY

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

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

OPERATION

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

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

2. Bit revolving direction

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



NOTE:

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

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

Fig.8

Straight guide

Fig.9

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

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

Fig.10

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

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

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

Fig.11

Templet guide (Accessory)

Fig.12

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

Fig.13

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

Fig.14

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

Dust nozzle set (Accessory)

1. Dust nozzle
2. Thumb screw

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

Then connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.

Fig.15

MAINTENANCE

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



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

ACCESSORIES

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

Wrench 13
Wrench 22
Dust nozzle set
Router bits
Straight bit
Fig.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
14"
8 8 60 25
6 8 50 18
114"
6 6 50 18
1/4"
"U"Grooving bit
Fig.17
mm
[ o | [ [ e T R
[ 6 | 6 | s | 1 | 3 |
"V"Grooving bit
Fig.18
mm
[ D | A | 11 | 2 ] e

Drill point flush trimming bit

Fig.19
mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
Drill point double flush trimming bit
Fig.20
mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Corner rounding bit
Fig.21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Chamfering bit
Fig.22
mm
D A L1 L2 L3 il
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
Fig.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
Fig.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
Ball bearing corner rounding bit
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3.5 3
6 21 8 0 10 35 6
1/4"




Ball bearing chamfering bit
Fig.26

D A1 A2 L1

6 2 8 42
114"

6 20 8 41

Ball bearing beading bit
Fig.27

D A1 A2 A3 L1 R
6 20 12 8 40 4
6 26 12 8 42

Ball bearing cove beading bit
Fig.28

Ball bearing roman ogee bit
Fig.29

D A1 A2 L1 L2

6 20 8 40 10

6 26 8 42 12




SVENSKA (Originalbruksanvisning)

Forklaring till 6versiktsbilderna

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

« Pa grund av vart pagaende program fér forskning och utveckling kan dessa specifikationer &ndras utan féregaende meddelande.

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

ENE010-1
Anvandningsomrade
Verktyget ar avsett for trimning och profilering av tra,
plast och liknande material.
ENF002-1
Stromforsorjning
Maskinen far endast anslutas till nat med spéanning som
anges pa typplaten och med enfasig vaxelstrém. Den ar
dubbelisolerad i enlighet med europeisk standard och
far darfér ocksa anslutas till ojordade vagguttag.
ENG102-3
Buller
Typiska A-vagda bullernivan ar métt enligt EN60745:
Ljudtrycksniva (Lpa) : 89 dB(A)
Ljudeffektniva (Lwa) : 100 dB(A)
Mattolerans (K): 3 dB(A)

Anviand horselskydd
ENG223-2

Vibration

Det totala vibrationsvardet

bestamt enligt EN60745:
Arbetslage: sparfrasning i MDF
Vibrationsemission (ay) : 4,0 m/s?
Mattolerans (K): 1,5 m/s®

(treaxlig vektorsumma)

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

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

/A\VARNING!

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

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



ENH101-13
Galler endast Europa
EU-konformitetsdeklaration
Vi Makita Corporation som ansvariga tillverkare
deklarerar att foljande Makita-maskin(er):
Maskinbeteckning:
Handoéverfras
Modellnr./ Typ: RP0900
ar for serieproduktion och
Foljer foljande EU-direktiv:
98/37/EC till 28:e december 2009 och darefter
2006/42/EC fran 29:e december 2009
Och ar tillverkade enligt foljande standarder eller
standardiseringsdokument:
EN60745
Den tekniska dokumentationen fors av var auktoriserade
representant i Europa som ar:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30:e januari 2009

e

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

GEA010-1

Allmanna sakerhetsvarningar for

maskin

/\ VARNING Lis igenom alla sékerhetsvarningar
och instruktioner. Underlatenhet att folja varningar och
instruktioner kan leda till elektrisk stot, brand och/eller
allvarliga personskador.

Spara alla varningar och instruktioner

for framtida referens.
GEB018-2

SAKERHETSVARNINGAR FOR
FRAS

1. Elektriska maskiner ska hallas i de isolerade
handtagen nar arbete utfors dar skarverktyget
kan komma i kontakt med en dold elkabel eller
maskinens egen sladd. De synliga metalldelarna
pa maskinen blir strdomférande om maskinen
kommer | kontakt med en stromférande ledning
och anvandaren kan fa en elstot.

2.  Anvand tvingar eller annat praktiskt for att
sékra och stodja arbetsstycket pa ett stabilt
underlag. Att halla arbetsstycket i handerna eller
mot kroppen ger inte tillrackligt stdd och du kan
forlora kontrollen.

1"

3. Anvind horselskydd
anvandning.

4.  Hantera frasverktygen forsiktigt.

5. Kontrollera fore anvandning att frasverktygen
inte ar spruckna eller skadade. Byt omedelbart
ut ett skadat eller sprucket frasverktyg.

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

7. Hall maskinen stadigt med bada handerna.

8.  Hall handerna pa avstand fran roterande delar.

9. Se till att frisverktyget inte kommer i kontakt

med arbetsstycket innan strombrytaren slagits

pa.

Lat verktyget vara igang en stund innan den

anvands pa arbetsstycket. Kontrollera att det

inte forekommer vibrationer eller kast som
indikerar att frasverktyget installerats felaktigt.

Kontrollera frasverktygets rotations- och

matningsriktning.

Lamna inte maskinen igang. Anviand endast

maskinen nér du haller den i hdanderna.

Sting av maskinen och vanta tills

frasverktyget stannat helt innan verktyget

avlagsnas fran arbetsstycket.

Ror inte vid frasverktyget eller arbetsstycket

omedelbart efter arbetet. De kan vara extremt

varma och orsaka briannskador.

lakttag forsiktighet med tinner, bensin, olja

eller liknande pa verktygsfastet. Detta kan

orsaka sprickor i verktygsfastet.

Det ar viktigt att anvdnda frasverktyg med rétt

axeldiameter och som ar avpassade for den

aktuella hastigheten.

Vissa material kan innehalla giftiga kemikalier.

Se till att du inte andas in damm eller far det

pa huden. Folj anvisningarna i leverantérens

materialsékerhetsblad.

Anvéand alltid andningsskydd eller

skyddsmask anpassat for det material du

arbetar med nér du slipar.

SPARA DESSA ANVISNINGAR.

/A\VARNING!

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

vid léngre tids



FUNKTIONSBESKRIVNING
/\FORSIKTIGT!
Se alltid till att maskinen &r avstdangd och

natsladden urdragen innan du justerar eller

funktionskontrollerar maskinen.

Instéllning av sagdjup

Fig.1

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

Lossa lasspaken och sank maskinhuset tills
frasverktyget precis vidrér det plana underlaget. Dra at
lasspaken for att Iasa maskinhuset.

Fig.2

Sank nu stoppstaven tills den kommer i beréring med
installningsbulten. Rikta in pekaren for frasdjup mot
graderingen "0".

Lyft stoppstaven tills det dnskade frasdjupet ar installt.
Frasdjupet indikeras pa skalan (1 mm per gradering)
med pekaren for frasdjup. Dra sedan at skruven for att
fasta stoppstaven.

Nu kan ditt forbestdmda frasdjup erhallas genom att
lossa lasspaken och sedan sa@nka maskinhuset tills
stoppstaven kommer i kontakt med instéllningsbulten.

Fig.3

/\FORSIKTIGT!

. Eftersom en alltfér kraftig frasning kan orsaka
Overbelastning av motorn eller svarigheter att
kontrollera maskinen, bor frasdjupet inte vara mer
an 15 mm per gang vid sparfrdsning med ett
frasverktyg som ar 8 mm i diameter.

Frasdjupet bor inte vara mer &n 5 mm per gang,
vid sparfrasning med ett frasverktyg vars diameter
ar 20 mm.

Gor flera frasningar med gradvis 6kande instalining
av frasdjupet, nar du vill frdsa spar som ar djupare
an 15 mm med ett frsverktyg som ar 8 mm i
diameter, eller mer an 5 mm djup med ett
frasverktyg som ar 20 mm i diameter.

Stoppkloss

Fig.4

Stoppklossen har tre justerbara insexbultar, vilka hojs
eller sénks 0,8 mm per varv. Du kan |att erhalla tre olika
spardjup genom att anvanda dessa justerbara
insexbultar utan att omjustera stoppstaven.

Justera den lagsta insexbulten for att erhalla det
djupaste spardjupet, genom att folja metoden "Justera
spardjupet”. Justera de tva aterstaende insexbultarna for
att erhalla grundare spardjup. Skillnaden i hojd fér dessa
insexbultar &r samma som skillnaden i spardjup.

Vrid insexbultarna for att justera dem. Stoppklossen ar
ocksa lamplig for att gora tre frasningar med gradvis
okande installning av frasdjupet, vid frdsning av djupa
spar.

/\FORSIKTIGT!

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

Lossa lasspaken och justera forsiktigt den del av
frasverktyget som sticker ut nedanfér maskinens
bottenplatta till det 6nskade frasdjupet, genom att féra
maskinhuset uppat och nerat. Dra sedan at lasspaken for
att lasa maskinhuset till det frasdjupet. Hall maskinhuset
last i detta lage under anvandningen. Tank pa att vara
forsiktig nar du handskas med maskinen eftersom
frasverktyget alltid sticker ut nedanfér bottenplattan.

Instéllning av lasspak

Fig.5

Lasspakens lasta lage ar justerbart. Ta bort skruven som
faster lasspaken, for att justera den. Lasspaken lossnar
nu. Satt lasspaken i 6nskad vinkel och fast den medurs
efter justeringen.

Avtryckarens funktion

Fig.6

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

Tryck in avtryckaren for att starta maskinen. Slapp

avtryckaren for att stoppa maskinen.

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

natsladden urdragen innan maskinen repareras.

Montering eller demontering av bits

Fig.7

/\FORSIKTIGT!
Montera frasverktyget ordentligt. Anvand endast
de nycklar som levererats med maskinen. Ett 16st
eller for hart atdraget frasverktyg kan vara farligt.
Dra inte at hylsmuttern utan att ha monterat ett
frasverktyg. Det kan leda till att spannhylsan gar
sonder.

For in frasverktyget hela vagen in i spannhylsan och dra

at spannhylsan ordentligt med de tva nycklarna,

Den i maskinen fabriksmonterade spannhylsan ar 8 mm

eller 3/8" invandigt och den medféljande l6sa hylsan 6

mm eller 1/4". Anvand korrekt storlek pa spannhylsan for

det frasverktyg som du tanker anvanda.

Folj monteringproceduren i omvand ordning for att

demontera frasverktyget.

ANVANDNING

Placera bottenplattan pa arbetsstycket utan att
frasverktyget kommer i kontakt med arbetsstycket. Starta
maskinen och vanta tills frasverktyget uppnatt full hastighet.



Sank maskinhuset och for maskinen langsamt framat éver
arbetsstyckets yta, medan du haller bottenplattan plant och
fortsatter smidigt tills frasningen ar klar.

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

2
4
— 4
TR =
3

1. Arbetsstycke

2. Rotationsriktning

3. Sett fran verktygets ovansida
4. Matningsriktning

OBS!

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

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

det lattare att halla anslaget plant mot
arbetsstyckets sida.

Fig.8

Parallellanslag

Fig.9

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

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

Fig.10

For maskinen med parallellanslaget
arbetsstyckets sida under frasningen.

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

plant mot

Fig.11

Mallanslag (tillbehor)

Fig.12

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

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

Fig.13

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

Fig.14
OBS!
- Arbetsstycket kommer att frdsas med en liten
skillnad i storlek i jamférelse med mallen. Tillat ett
mellanrum (X) mellan frasverktyget och yttersidan
pa mallanslaget. Avstandet (X) kan beraknas
genom att anvanda féljande ekvation:

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

Sats for dammunstycke (Tillbehor)

1. Dammunstycke
2. Tumskruv



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

Fig.15

UNDERHALL

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

TILLBEHOR

/\FORSIKTIGT!

Dessa tillbehor och tillsatser rekommenderas for

anvandning tillsammans med den Makita-maskin

som denna bruksanvisning avser. Om andra

tillbehor eller tillsatser anvands kan det uppsta risk

for personskador. Anvand endast tillbehéren eller

tillsatserna for de syften de ar avsedda for.
Kontakta ditt lokala Makita servicecenter om du behéver
ytterllgare information om dessa tillbehor.

Notfrés- och falsfrasverktyg

Kantfrasverktyg

Kantfras med styrlager

Parallellanslag

Mallanslag 25

Styrskenor

Adapter fér mallanslag

Lasmutter

Spannhylsa 3/8", 1/4"

Spénnhylsa 6 mm, 8 mm

Skruvnyckel 13

Skruvnyckel 22

Sats for dammunstycke

Falsfras med styrlager

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

Halkarlsfras med styrlager

Fig.17
mm
[ b | A | 1 [ 12 | ®r_ |
| 6 | 6 | s | 18 | 3 |
Fasfras 45 grader
Fig.18
mm
[ b | A | 11 [ 12 T e
[ | 20 | 50 | 15 | e |
Kantfras med styrlager
Fig.19
mm
L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
Kantfras med dubbelt styrlager
Fig.20
mm
L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Avrundningsfras
Fig.21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4




Fasfras Kullagrad profilfras
Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 6 D A1 A2 | L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 4,5 3 6
6 20 49 14 2 60°
Halkarlsfras
Fig.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kullagrad kantfras
Fig.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Kullagrad avrundningsfras
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4"
Kullagrad fasfréas
Fig.26
mm
D A1 A2 L1 L2
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Kullagrad spegelprofilfras
Fig.27
mm
D A1 A2 | A3 | L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5,5 4
6 26 12 8 42 12 45 7
Kullagrad halkarlsfras
Fig.28
mm
D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 20 | 18 | 12 8 4 | 10 | 55| 3
6 26 | 22 | 12 8 42 | 12 5 5




NORSK (originalinstruksjoner)

Oversiktsforklaring
1-1. Stopperstang 4-4. Justere sekskantskrue
1-2. Skrue 4-5. Stopperblokk
2-1. Lasehendel 5-1. Lasehendel
2-2. Skrue 5-2. Skrue
3-1. Dybdepeker 6-1. Startbryter
3-2. Skrue 8-1. Materetning
3-3. Stopperstang 8-2. Bitsrotasjonsretning
3-4. Justere sekskantskrue 8-3. Arbeidsemne
3-5. Stopperblokk 8-4. Rett fgring
4-1. Dybdepeker 10-1. Sverd
4-2. Skrue 10-2. Klemskrue
4-3. Stopperstang 10-3. Rett foring

13-1. Skrue

13-2. Feste

13-3. Malfgring

14-1. Bits

14-2. Feste

14-3. Mal

14-4. Arbeidsemne

14-5. Avstand (X)

14-6. Utvendig diameter p& malfering
14-7. Malfering

TEKNISKE DATA

Modell RP0900
Kjokskapasitet 6mm, 1/4", 8 mm og/eller 3/8"
Innstikkskapasitet 0-35mm
Ubelastet turtall (min™) 27 000
Total hgyde 217 mm
Nettovekt 2,7 kg
Sikkerhetsklasse ay

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

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

ENE010-1
Beregnet bruk
Denne maskinen er laget for rask trimming og profilering

av tre, plastikk og lignende materialer.
ENF002-1

Stremforsyning

Maskinen ma bare kobles til en stremkilde med samme
spenning som vist pa typeskiltet, og kan bare brukes
med enfase-vekselstremforsyning. Det er dobbelt
verneisolert i samsvar med europeiske standarder, og

kan derfor ogsa brukes i kontakter uten jordledning.
ENG102-3

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

Lydtrykkniva (Lya) : 89 dB(A)

Lydeffektniva (Lwa) : 100 dB(A)

Usikkerhet (K): 3 dB(A)

Bruk hgrselvern.
ENG223-2

Vibrasjon

Den totale vibrasjonsverdien (triaksial

bestemt i henhold til EN60745:
Arbeidsmate: Frese spor i MDF-plate
Genererte vibrasjoner (ay): 4,0 m/s?
Usikkerhet (K): 1,5 m/s?

vektorsum)

ENG901-1
Den angitte verdien for de genererte vibrasjonene
er blitt malt i samsvar med standardtestmetoden
og kan brukes til & sammenlikne et verktoy med et
annet.

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

/\ADVARSEL:

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

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



ENH101-13
Gjelder bare land i Europa
EF-samsvarserklaering
Som ansvarlig produsent erklaerer
Corporation at felgende Makita-maskin(er):
Maskinbetegnelse:
Handoverfres
Modellnr./type: RP0900
er serieprodusert og
samsvarer med felgende europeiske direktiver:
98/37/EF til 28. desember 2009 og deretter med
2006/42/EF fra 29. desember 2009
og er produsert i samsvar med fglgende standarder eller
standardiserte dokumenter:
EN60745
Den tekniske dokumentasjonen oppbevares hos var
autoriserte representant i Europa, som er:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

Makita

30. januar 2009

e

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

GEA010-1

Generelle advarsler angaende

sikkerhet for elektroverktoy

A ADVARSEL Les alle sikkerhetsadvarslene og alle
instruksjonene. Hvis du ikke felger alle advarslene og
instruksjonene som er oppfert nedenfor, kan det fere til
elektriske stgt, brann og/eller alvorlige helseskader.

Oppbevar alle advarsler og instruksjoner

for senere bruk.
GEB018-2

SIKKERHETSADVARSLER FOR
FRESEMASKIN

1. Hold elektroverktey i de isolerte handtakene
nar du utferer en operasjon der skjerende
verktoy kan komme i kontakt med skjulte
ledninger eller ledningen til maskinen selv.
Kontakt med en stremferende ledning vil ogsa
gjere uisolerte deler av maskinen stremfgrende
og gi operatgren elektrisk stot.

2. Fest og stott arbeidsstykket med klemmer
eller pa en annen praktisk mate, pa et stabilt
underlag.Hvis du holder arbeidsstykket med
handen eller mot kroppen, vil det vaere ustabilt og
du kan komme til & miste kontrollen.

3. Bruk herselsvern ved lengre arbeidsgkter.

Fjern sa den fastkjorte biten.

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

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

7.  Hold maskinen fast med begge hender.

8. Hold hendene unna roterende deler.

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

arbeidsstykket for startbryteren er slatt pa.

For du begynner a bruke maskinen pa et

arbeidsstykke, ber du la den ga en liten stund.

Se etter vibrasjoner eller vingling som kan

tyde pa at bitset ikke er korrekt montert.

Vaer ngye med bitsets dreieretning og

materetningen.

lkke ga fra verkteyet mens det er i gang.

Verktoyet ma bare brukes mens operateren

holder det i hendene.

For du fjerner verktoyet fra arbeidsstykket, ma

du alltid sla av maskinen og vente til bitset har

stoppet helt.

Ikke beror bitset umiddelbart etter bruk. Det

kan vare ekstremt varmt og kan gi deg

brannskader.

Ikke sgl tynner, bensin, olje eller liknende pa

maskinfoten. Disse stoffene kan forarsake

sprekker i maskinfoten.

Gjor oppmerksom pa behovet for a bruke

freser med korrekt skaftdiameter og som

egner seg til maskinens hastighet.

Enkelte materialer inneholder kjemikalier som

kan veare giftige. Treff tiltak for & hindre

hudkontakt og innanding av stev. Folg
leverandgrens sikkerhetsanvisninger.

Bruk alltid riktig stevmaske/pustemaske for

det materialet og det bruksomradet du

arbeider med.

TA VARE PA DISSE
INSTRUKSENE.

/A\ADVARSEL:

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

>



FUNKSJONSBESKRIVELSE

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

Justere skjaredybden

Fig.1

Plasser verktgyet pa en jevn overflate. Lasne skruen
som fester stopperstangen.

Lasne sperrespaken og senk verktgykroppen til bitset sa
vidt bergrer den flate overflaten. Stram sperrespaken for
a lase verktaykroppen.

Fig.2

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

Hev stopperstangen til gnsket skjeeredybde er oppnadd.
Skjeeredybden vises pa skalaen (1 mm per delestrek) av
dybdepekeren. Stram skruen for & sikre stopperstangen.
Den forhandsbestemte skjaeredybden kan oppnas ved a
losne lasespaken og senke verktgykroppen il
stopperstangen kommer i kontakt med
justeringssekskantskruen.

Fig.3

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

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

Nar du skjeerer spor med bits pa 20 mm i diameter,
ma ikke skjeeredybden veere mer enn 5 mm pa det
dypeste.

Nar du vil skjeere spor som er dypere enn 15 mm
med et bits p4 8 mm i diameter eller dypere enn 5
mm med et bits pa 20 mm i diameter, ma du lage
flere kutt med gradvis dypere bitsinnstillinger.

Stopperblokk

Fig.4

Stopperen har tre stillskruer (sekskantskruer) som heves
eller senkes 0,8 mm per omdreining. Du kan enkelt
oppna tre forskjellige skjeeredybder ved a bruke disse
stillskruene uten a justere stopperstangen om igjen.
Juster den nederste stillskruen for & oppna den sterste
skjeeredybden, ved a felge fremgangsmaten under
"Justere skjeeredybden". Juster de to gjenvaerende

stillskruene for & oppna mindre skjeeredybder.
Forskjellen pa hgyden av stillskruene er lik forskjellen pa
skjeeredybdene.

For & justere stillskruene ma du dreie dem inn eller ut.
Stopperen er ogsa praktisk nar du vil ga over tre ganger
med stadig dypere bitsinnstillinger for & skjeere dype

spor.

/A\FORSIKTIG:

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

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

Justere sperrespaken

Fig.5

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

Bryterfunksjon

Fig.6

/\FORSIKTIG:
For du kobler maskinen til stremnettet, ma du alltid
kontrollere at startbryteren aktiverer maskinen pa
riktig mate og gar tilbake til "AV"-stilling nar den
slippes.

Trykk pa startbryteren for a starte verkteyet. Slipp

startbryteren for a stoppe verktoyet.

MONTERING

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

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



BRUK

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

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

2
4
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1. Arbeidsemne

2. Bitsrotasjonsretning

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

MERK:
- Beveger du verktayet forover for raskt, kan det
resultere i darlig skjeerekvalitet eller skader pa
bitset eller motoren. Hvis verktayet beveges for
sakte, kan du brenne eller skade kuttet. Riktig
hastighet avhenger av sterrelsen pa bitset, typen
arbeidsemne og fresedybden. Fer du starter
skjeeringen i det aktuelle arbeidsemnet, rader vi
deg til & foreta en preveskjeering pa et stykke kapp.
Dette vil vise ngyaktig hvordan kuttet kommer til &
se ut og gjer det mulig for deg a sjekke malene.
Nar du bruker den rette faringen, ma du forsikre
deg om at den monteres pa heyre side i
bevegelsesretningen. Dette vil hjelpe deg & holde
den i flukt med siden pa arbeidsemnet.

Fig.8

Rett foring

Fig.9

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

For & montere den rette feringen, ma du sette
feringsstengene inn i hullene i verktgyfoten. Juster
avstanden mellom bitset og feringen. Nar du oppnar
ensket avstand, ma du stramme vingeskruen for a feste
feringen pa plass.

Fig.10

Nar du skjeerer, ma du bevege verktayet med den rette
feringen i flukt med siden pa arbeidsemnet.

Hvis avstanden (A) mellom siden pa arbeidsemnet og
skjeereposisjonen er for bred for den rette faringen, eller
hvis arbeidsemnet ikke er rett, kan ikke denne fgringen
brukes. | slike tilfeller ma du klemme fast en rett planke
til arbeidsemnet og bruke denne som fering mot foten pa
freseren. Beveg verktgyet i pilretningen.

Fig.11

Malfering (tilbehor)

Fig.12

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

Fig.13

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

Fig.14
MERK:
- Arbeidsemnet skjeeres i litt forskjellig storrelse i
forhold til malen. Tillat avstand (X) mellom bitset og
utsiden av malfgringen. Avstanden (X) kan
kalkuleres med falgende ligning:

Avstand (X) = (utvendig diameter pa malfgringen -
bitsdiameter) / 2

Stovutlgpssett (tilbehor)

1. Stevmunnstykke
2. Fingerskrue



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

Koble sa en stavsuger til stavdysen.

Fig.15

VEDLIKEHOLD

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

TILBEHGR

/\FORSIKTIG:

. Det anbefales at du bruker dette tilbehgret eller
verktgyet sammen med den Makita-maskinen som
er spesifisert i denne handboken. Bruk av annet
tilbeher eller verktey kan forarsake helseskader.
Tilbehgr og verktgy ma kun brukes til det formalet
det er beregnet pa.

Ta kontakt med ditt lokale Makita-servicesenter hvis du
trenger mer informasjon om dette tilbehgret.

. Rette og sporformede bits
Kantformende bits
Laminatskjaerebits
Rett foring
Malfgring 25
Malfgringer
Adapter for malfering
Lasemutter
Patronkonus  3/8", 1/4"

Patronkonus 6 mm, 8 mm
Skrungkkel 13
Skrungkkel 22
Stevutlapssett
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Handoverfresbits

Rett bits
Fig.16
mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
"U"-sporbits
Fig.17
mm
[ b | A [ 1 | 2 | R
[ 6 | 6 | s | 18 | 3 |
"V"-sporbits
Fig.18
mm
[ b | A | 1 | 12 [ & ]
[ 1 | 20 | 50 | 15 | e |
Utjevningsskjaerbits for borspiss
Fig.19
mm
L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28
Dobbelt utjevningsskjarbits for borspiss
Fig.20
mm
D L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Hjornefresbits
Fig.21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4




Skrafasebits Romersk karniss-bits for kulelager
Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 [ D A1 A2 | L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 25 | 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
Rund pregingsbits
Fig.23
mm
A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Utjevningsskjzerbits for kulelager
Fig.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Hjernefresbits for kulelager
Fig.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
Skrafasebits for kulelager
Fig.26
mm
D A1 A2 L1 L2 [}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Pregingsbits for kulelager
Fig.27
mm
D A1 A2 | A3 | L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5,5 4
6 26 12 8 42 12 45 7
Rundt pregingsbits for kulelager
Fig.28
mm

D A1 A2 | A3 A4 L1

L2 L3 R

6 20 18 12 8 40

10

55 3

6 26 22 12 8 42

12
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SUOMI (alkuperaiset ohjeet)

Yleisen ndkyman selitys

1-1. Pysaytinnapa 4-4. Saatokuusiopultti 13-1. Ruuvi
1-2. Ruuvi 4-5. Pysaytinlohko 13-2. Pohja
2-1. Lukitusvipu 5-1. Lukitusvipu 13-3. Mallilankun ohjain
2-2. Ruuvi 5-2. Ruuvi 14-1. Kérki
3-1. Syvyydenosoitin 6-1. Liipaisinkytkin 14-2. Pohja
3-2. Ruuvi 8-1. Syéttésuunta 14-3. Mallilankku
3-3. Pysaytinnapa 8-2. Teran kiertosuunta 14-4. Tydkappale
3-4. Saatokuusiopultti 8-3. Tyokappale 14-5. Etaisyys (X)
3-5. Pysaytinlohko 8-4. Suora ohjain 14-6. Mallilankun ohjaimen
4-1. Syvyydenosoitin 10-1. Ohjaustanko ulkohalkaisija
4-2. Ruuvi 10-2. Kiristysruuvi 14-7. Mallilankun ohjain
4-3. Pysaytinnapa 10-3. Suora ohjain
TEKNISET TIEDOT
Malli RP0900
Kiristysistukan kapasiteetti 6mm, 1/4", 8 mm ja/tai 3/8"
Upotuskapasiteetti 0-35mm
Kuormittamaton nopeus (min™) 27 000
Kokonaiskorkeus 217 mm
Nettopaino 2,7 kg
Turvallisuusluokka 2]

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

ennakkoilmoitusta.

« Huomautus: Tekniset ominaisuudet saattavat vaihdella eri maissa.

« Paino EPTA-menetelméan 01/2003 mukaan

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

materiaalien viimeistelysahaukseen ja profilointiin.
ENF002-1

Virtalahde

Koneen saa kytked vain sellaiseen virtaldhteeseen,
jonka jannite on sama kuin arvokilvessa ilmoitettu, ja sita
saa kayttdd ainoastaan yksivaiheisella vaihtovirralla.
Kone on kaksinkertaisesti suojaeristetty eurooppalaisten
standardien mukaisesti, ja se voidaan siten kytked myos
maadoittamattomaan pistorasiaan.

ENG102-3
Melutaso
Tyypillinen A-painotettu melutaso maaraytyy
EN60745-standardin mukaan:
Aanenpainetaso (Lpa) : 89 dB(A)
Aénen tehotaso (Lwa) : 100 dB(A)
Epatarkkuus (K): 3 dB(A)
Kéayta korvassuojia
ENG223-2

Varahtely
Tarinén kokonaisarvo (kolmisakselisen vektorin summa)
maaraytyy EN60745-standardin mukaisesti:
Tydtila: urien leikkaaminen MDF-levyyn.
Virahtelynpaasto (ap) : 4,0 m/s?
Epavakaus (K) : 1,5 m/s’
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ENG901-1
limoitettu tarinapaastoarvo on mitattu
standarditestausmenetelmén mukaisesti, ja sen
avulla voidaan vertailla tyokaluja keskenaan.
limoitettua tarindpaastéarvoa voidaan kayttaa
my®0s altistumisen alustavaan arviointiin.

/AvaRroITUS:

Sahkotyokalun kaytdon aikana mitattu todellinen
tarinapaastdarvo voi poiketa ilmoitetusta
tarindpaastdarvosta tydkalun kayttétavan mukaan.
Selvitd  kayttdjan  suojaamiseksi  tarvittavat
varotoimet todellisissa kayttdolosuhteissa
tapahtuvan arvioidun altistumisen mukaisesti
(ottaen huomioon kayttéjakso kokonaisuudessaan,
myds jaksot, joiden aikana tydkalu on
sammutettuna tai kay tyhjakaynnilla).



ENH101-13
Vain Euroopan maille
EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Vastuullinen valmistaja Makita Corporation ilmoittaa
vastaavansa siitd, ettd seuraava(t) Makitan
valmistama(t) kone(et):
Koneen tunnistetiedot:
Yl1gjyrsin
Mallinro/Tyyppi: RP0900
ovat sarjavalmisteisia ja
tayttdvat seuraavien eurooppalaisten direktiivien
vaatimukset:

98/37/EY 28.12.2009 saakka ja sen jalkeen

2006/42/EY 29.12.2009 alkaen
ja ettd ne on valmistettu seuraavien standardien tai
standardoitujen asiakirjojen mukaisesti:

EN60745
Teknisen dokumentaation yllépidosta vastaa valtuutettu
Euroopan-edustajamme, jonka yhteystiedot ovat:

Makita International Europe Ltd,

Michigan, Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, England

30. tammikuuta 2009

e

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

GEA010-1

Sahkotyokalujen kayttoa

koskevat varoitukset

A VAROITUS Lue kaikki turvallisuutta koskevat
varoitukset ja ohjeet. Varoitusten ja ohjeiden
noudattamatta jattdminen voi johtaa sahkdiskuun,
tulipaloon ja/tai vakavaan vammautumiseen.

Séilytd varoitukset ja ohjeet tulevaa

kayttoa varten.

JYRSIMEN
TURVALLISUUSOHJEET
1. Pida sahkotyokalua sen eristetyista

tartuntapinnoista, jos terd voi osua piilossa
oleviin  johtoihin tai koneen omaan
virtajohtoon. Osuminen jannitteiseen johtoon
saa paljaat metalliosat jannitteisiksi ja aiheuttaa
kayttajalle sahkoiskun.

Kayta puristimia tai muuta kaytannollista

tapaa kiinnittaa ja tukea ty6 tukevaan jalustaan.

Tyon pitdminen kadessa tai vasten vartaloa jattaa
sen epavakaaksi ja voi johtaa hallinnan
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menetykseen.
3. Kéayta kuulosuojaimia,
pitkaan yhtajaksoisesti.

jos kaytat laitetta

4. Kasittele terid hyvin varovasti.

5. Tarkasta, ettei terdssd ole halkeamia, ennen
kuin aloitat tydskentelyn. Vaihda halkeileva tai
muuten vahingoittunut terd heti uuteen.

6. Valta katkaisemasta nauloja. Tarkasta

tyokappale ja poista kaikki naulat ennen
tyostoa.

7.  Pida tyokalua tiukasti molemmin késin.

Pida kadet loitolla pyorivista osista.

Varmista, ettd tera ei kosketa tyokappaletta,

ennen kuin kytkin kdannetaan paalle.

Anna koneen kdyda jonkin aikaa, ennen kuin

alat tyostaa tyokappaletta. Jos terd pyorii

epatasaisesti tai taristen, se voi olla vaarin

asennettu.

Ole tarkkaavainen terédn pyodrimissuunnan ja

syo6tteen suunnan suhteen.

Ala jatd konetta kdymain itsekseen. Kaytd

laitetta vain silloin, kun pidat sita kddessa.

Sammuta aina laite ja odota, kunnes terd on

taysin pysahtynyt ennen tyodkalun irrotusta

tyokappaleesta.

Ala kosketa terai vilittdmasti kiyton jilkeen,

silla se saattaa olla erittdin kuuma ja polttaa

ihoa.

. Ala pyyhi laitteen jalustaa tinnerilld, bensiinill3,

oljylla tai vastaavalla. Ne saattavat aiheuttaa

halkeamia jalustaan.

Pida mieless3, ettd terien paksuuksien tulee

soveltua koneen pydrimisnopeuteen.

Jotkin materiaalit siséltavat kemikaaleja, jotka

voivat olla myrkyllisid. Huolehdi siitd, etta

polyn sisdanhengittdminen ja ihokosketus

estetddn. Noudata materiaalin toimittajan

turvaohijeita.

Kdyta aina tyoOstettivdn materiaalin

kayttotarkoituksen mukaan

polynaamaria/hengityssuojainta.

SAILYTA NAMA OHJEET.

ja
valittua

/AVAROITUS:

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

turvamaaraysten laiminlyonti voi johtaa vakaviin
henkilévahinkoihin.



TOIMINTAKUVAUS

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

Leikkaussyvyyden saataminen
Kuva1
Aseta tyokalu tasaiselle pinnalle. Loysenna
varmistava pysaytinnapa.
Loysaa lukkovipu ja alenna tydkalun runkoa, kunnes

ruuvia

karki koskettaa tasaista pintaa. Kiristda lukkovipu
tyokalun runkoon lukitsemiseksi.

Kuva2

Alenna sitten pysdytinnapaa, kunnes se ottaa

saatékuusiopulttiin. Kohdista syvyydenosoitin asteikon
"0" kanssa.

Nosta pysaytinnapaa, kunnes haluttu leikkaussyvyys on
saavutettu. Leikkaussyvyys nakyy mitta-asteikossa (1
mm astejaoittain) syvyydenosoittimen avulla. Kirista
sitten ruuvi pysdytinnavan varmistamiseksi.

Leikkauksen ennalta maaratty syvyys voidaan nyt
saavuttaa I6ysaamalla lukkovipua ja alentamalla tyokalun
runkoa, kunnes pysaytinnapa ottaa saatdkuusiopulttiin.

Kuva3

/AHUOMAUTUS:
Koska liiallinen leikkaus voi ylikuormittaa moottoria
tai aiheuttaa tyokalun hallinnassa vaikeuksia,
leikkauksen syvyys ei saisi olla yli 15 mm, kun
leikataan uria halkaisijaltaan 8 mm:sella teralla.
Kun leikataan halkaisijaltaan 20 mm teralla,
leikkaussyvyys ei saisi ylittdd 5 mm leikkauksen
yhden ylityksen aikana.
Jos haluat leikata yli 15 mm:ia uria halkaisijaltaan 8
mm terdlla tai yli 5 mm uria halkaisijaltaan 20 mm
terdlld, tee monta ylitystd asteittain syvenevilla
terdasetuksilla.

Pysaytinlohko

Kuva4

Pysaytinlohkossa on kolme saatokuusiopulttia, joilla
voidaan nostaa tai laskea syvyytta 0,8 mm kierroksittain.
Voit valita kolme eri leikkaussyvyytta saatokuusiopulttien
avulla ilman pysaytinnavan saatamista.

Saat syvimman leikkaussyvyyden saatamalla alinta
kuusiopulttia kohdan "Leikkaussyvyyden saatd" ohjeiden
mukaan. Sdada kahta muuta kuusiopulttia, jos haluat
saataa leikkaussyvyyden matalammaksi. Kuusiopulttien
korkeuksien erot vastaavat leikkaussyvyyksien eroja.
Kuusiopultteja saadetaan kaantamalla niita.
Pysaytinlohko on myds kateva, kun leikkaat syvia uria
asteittain syvemmaksi kolmessa vaiheessa.

/AHUOMAUTUS:
Kun kaytat kokonaispituudeltaan 60 mm tai pidempaa
teraa, tai reunapituudeltaan 35 mm tai pidempaa teraa,
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leikkaussyvyyttd ei voi saatda aikaisemmin mainitulla
tavalla. Tee seuraavalla tavalla saatamiseksi:

Loysenna lukkovipu ja sédada varovasti tyokalun pohjan
alla olevaa teran ulkonemaa halutulle leikkaussyvyydelle
likuttamalla ty6kalun runkoa ylos tai alas. Kirista sitten
lukkovipu  uudestaan lukitaksesi tydkalu  siihen
leikkaussyvyyteen. Pida tyokalun runko lukittuna tassa
asennossa kayton aikana. Koska tera tydntyy aina ulos
tyokalun pohjasta, ole varovainen tydkalua kasitellessasi.

Lukkovivun saaté

Kuva5

Lukkovivun lukittu asento on saadettavissa. Voit séataa
sitd, kun poistat lukkovivun kiinnitysruuvin. Lukkovipu
irtoaa. Aseta lukitusvipu halumaasi asentoon. Kiinnita

lukkovipu  saatamisen jalkeen kaantamalla sita
myotapaivaan.
Kytkimen toiminta
Kuva6é
/\HUOMAUTUS:
Tarkista aina  ennen  tydkalun liittdmista

virtaldhteeseen, etta liipaisinkytkin kytkeytyy oikein

ja palaa asentoon OFF, kun se vapautetaan.
Kaynnistd tyokalu painamalla liipaisinkytkinta.
pysaytetédan vapauttamalla liipaisinkytkin.

KOKOONPANO

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

Laite

Teran kiinnitys ja irrotus
Kuva7
/A\HUOMAUTUS:
Asenna tera hyvin. Kayta ainoastaan tydkalun
mukana toimitettuja kiintoavaimia. Loysa tai
ylikiristetty tera voi olla vaarallinen.
Al3 kiristé kiristysistukan mutteria ilman teréa. Se
voi johtaa kiristysholkin kartion rikkoutumiseen.
Kiinnita tera kiristysholkin kartion loppuun asti ja kirista
kiristysistukka lujasti kahdella kiintoavaimella.

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

Poistat teran painvastaisessa jarjestyksessa.

KAYTTO

Aseta tyokalun alusta leikattavan ty6kappaleen paalle
ilman, etta tera ottaa tydkappaleeseen. Kaynnista sitten
tydkalu ja odota, kunnes tera pyorii tdydellda nopeudella.
Liikuta tydkalun runkoa tyokappaleen pinnalla tasaisesti
eteenpain niin, ettd tydkalun pohja upotettuna ja edeten
tasaisesti, kunnes leikkaus on valmis.

Kun leikkaat reunoja, tydkappaleen pinnan tulisi olla
teran sy6ttésuunnan vasemmalla puolella.



2
4
— 4
Vil e =
3

1. Tydkappale

2. Teran kiertosuunta

3. Tydkalun ylapuolelta katsottuna
4. Syéttosuunta

HUOMAUTUS:

. Tyokalun liilan nopea liikuttaminen eteenpain voi

aiheuttaa  huononlaatuisen leikkauksen, tai
vahingoittaa terda tai moottoria. Ty6kalun liian hidas
likuttaminen eteenpdin voi polttaa ja pilata
leikkauksen. Sopiva sy6ttdaste riippuu terén koosta,
tyokappaleen tyypistad ja leikkauksen syvyydesta.
Ennen varsinaista tyokappaleen tydstamista, on
suositeltua tehda koeleikkaus lankunpalaseen.
Taman avulla ndet tarkalleen milta leikkaus nayttaa,
seka voit my6s tarkastaa mittasuhteet.
Kun sovellat suoraa ohjainta, asenna se varmasti
sybttésuunnan oikealla puolella. Tama auttaa
pitdamaan sitd samassa tasossa tyOkappaleen
sivun kanssa.

Kuva8

Suora ohjain

Kuva9

Suoraohjainta kaytetaan tehokkaasti suorien leikkauksien
tekoon viistoamisen tai urittamisen tapauksissa.

Kiinnitdt ~ suoraohjaimen asettamalla  ohjaintangot
ty6kalun pohjassa oleviin aukkoihin. Saada teradn ja
suoraohjaimen valinen etéisyys. Saavuttaessasi haluttu

etéisyys, kirista siipipultit varmistaaksesi suoraohjain
paikoilleen.

Kuva10

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

Jos tydkalun sivun ja leikkausasennon vaélilld oleva
etdisyys (A) on suora-ohjaimelle liian leved, tai jos
ty6kappaleen sivu on liian suora, suora-ohjainta ei voida
kayttda. Tassd tapauksessa purista suora lankku
tydkappaleeseen lujasti ja kaytéa sitd ohjaimena
ylajyrsimen pohjaa vasten. Syétd tyokalua nuolen
osoittamaan suuntaan.

Kuva11

Mallilankun ohjain (Lisavaruste)

Kuvai12

Mallilankun ohjain tarjoaa hylsyn, jonka kautta tera
kulkee, sallien tyokalun kayton mallikaavan mukaan.
Asennat mallilankun ohjaimen [6ysaamalla tydkalun
pohjassa olevia ruuveja, kiinnittdmalla mallilankun
ohjaimen ja kiristdmalla ruuvit.

Kuva13

Varmista mallilankku tyOkappaleeseen. Aseta tydkalu
mallilankun paalle ja likuta tydkalua siten, etta
mallilankun ohjain liukuu mallilankun sivua pitkin.

Kuva14

HUOMAUTUS:

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

ohjaimen

Poélysuutinsarja (lisdvaruste)

1. Polysuutin
2. Sormiruuvi

Pélysuutinta kaytetdan poélynpoistoon. Kiinnita polysuutin
ty6kalun runkoon siipiruuvilla siten, ettd suuttimessa
oleva kieleke asettuu rungossa olevaan koloon.

Kiinnita sitten polynimuri pélysuuttimeen.

Kuva15



HUOLTO

/AHUOMAUTUS:
Varmista aina ennen tarkastuksia tai huoltotéita,
ettd laite on sammutettu ja kytketty irti
virtaldhteesta.
Ala koskaan kéytd bensiinid, ohentimia, alkoholia
tai tms. aineita. Muutoin pinta voi halkeilla tai sen
varit ja muoto voivat muuttua.
Tuotteen TURVALLISUUDEN ja LUOTETTAVUUDEN
takaamiseksi korjaukset, muut huoltoty6t ja saadét on
teetettdva Makitan valtuutetussa huoltopisteessa
Makitan varaosia kayttaen.

Ylajyrsinterat

Suora tera
Kuva16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"

"U"-uritus tera

LISAVARUSTEET Kuva17
mm
/AHUOMAUTUS: [ o T A [Tu [ 2 [ = |
Seuraavia lisavarusteita tai laitteita suositellaan | 6 | 6 | 80 | 18 | 3 |
kaytettavaksi tassa ohjeessa kuvatun
Makita-tydkalun kanssa. Muiden lisédvarusteiden tai e "
o PR o 'V"-uritus tera
laitteiden kaytté voi aiheuttaa vammautumisriskin. Kuva18
Kayta lisdvarustetta tai laitetta vain ilmoitettuun
kayttotarkoitukseen. | o ‘ A [ [ 2 ‘ 5 mm
Jos tarvitset lisatietoja naista lisdvarusteista, ota yhteys [ | 20 | 50 ‘ 15 ‘ o |
paikalliseen Makita-huoltopisteeseen.
« Suora- & uramuototerat
Reunamuototerat Porakérjen upottama jyrsintera
Levyntrimmaus teréat Kuva19
Suora ohjain mm
Mallilankun ohjain 25 D L1 L2 13
Mallilankun ohjaimet 8 8 60 20 35
Mallilankun ohjaimen sovitin 6 6 60 18 28
Lukkomutteri
Kiristysholkin kartio 6,35 mm (1/4")
Kiristysholkin kartio 6 mm, 8 mm Porakarjen tuplasti upottama jyrsintera
Kiintoavain 13 Kuva20
Kiintoavain 22 mm
Pélysuutinsarja L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Kulmanpyoristys tera
Kuva21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Viistoamistera
Kuva22
mm
D A L1 L2 L3 6
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
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Kartiokayratera

Kuva23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kuulalaakerin upottava jyrsintera
Kuva24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Kuulalaakerinen kulmanpyoristys tera
Kuva25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4"
Kuulalaakerinen viistoamistera
Kuva26
mm
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Kuulalaakerinen kayratera
Kuva27
mm
D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
Kuulalaakerinen kartiokédyratera
Kuva28
mm
D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 [ L2 | L3 | R
6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 26 2 | 12 8 42 | 12 5 5
Kuulalaakerinen suippokaaritera
Kuva29
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 26 8 42 12 45 3 6
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LATVIESU (originalas instrukcijas)

Kopskata skaidrojums

1-1. Aiztura balsts

1-2. Skrive 4-4. ReguléSanas se$Skautnu
2-1. Bloké3anas svira bultskrave

2-2. Skrave 4-5. Aiztura bloks

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

3-2. Skrave 5-2. Skrive

3-3. Aiztura balsts

3-4. ReguléSanas seSSkautnu
bultskrive

3-5. Aiztura bloks

4-1. Dziluma raditajs

4-3. Aiztura balsts

6-1. Sledza mélite

8-1. Padeves virziens

8-2. Uzgala grie$anas virziens
8-3. Apstradajamais materials
8-4. Taisna griezuma sliede

10-2. Aptveres skriive

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

13-2. Pamatne

13-3. Sablona sliede

14-1. Urbis

14-2. Pamatne

14-3. Sablons

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

14-6. Sablona sliedes aréjais diametrs

4-2. Skrave 10-1. Virzosa sliede 14-7. Sablona sliede
SPECIFIKACIJAS
Modelis RP0900
letvara spilpatronas jauda 6mm, 1/4", 8 mm un/jeb 3/8"
legremdésanas jauda 0-35mm
Apgriezieni mindité bez slodzes (min™) 27 000
Kopéjais augstums 217 mm
Neto svars 2,7 kg
Drosibas klase ay

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

« Piezime: Atkariba no valsts specifikacijas var atskirties.
« Svars atbilstodi EPTA-Procedure 01/2003

ENE010-1
Paredzéta lietosana
Sis darbariks ir paredzéts koka, plastmasas un lidzigu
materialu [Tdzenai apzagésanai un profilésanai.

ENF002-1
Barosana
So instrumentu japieslédz tikai datu plaksnité uzradita
sprieguma baro$anas avotam; to iesp&jams darbinat
tikai ar vienfazes mainstravas baroSanu. Tiem ir
divkarsa izolacija saskana ar Eiropas standartu, tapéc

tos var izmantot bez zemé&juma.
ENG102-3

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

Skanas spiediena limeni (Lpa) : 89 dB(A)

Skanas jaudas limenis (Lwa) : 100 dB(A)

Nenoteiktiba (K): 3 dB(A)

Lietojiet ausu aizsargus
ENG223-2

Vibracija
Vibracijas kopéja vértiba (tris asu vektora summa)
noteikta saskana ar EN60745:
Darba rezims: dzilu rievu frézéSana vidéja blivuma
kokskiedru platné (mediopana)
Vibracijas emisija (an) : 4,0 m/s?
Nenoteiktibu (K) : 1,5 m/s?
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ENG901-1
Pazinota vibracijas emisijas vértiba noteikta
atbilstosi standarta parbaudes metodei un to var
izmantot, lai salldzinatu vienu darbariku ar citu.

Pazinoto vibracijas emisijas vértibu art var

izmantot iedarbibas sakotn&ja novertéjuma.
/\BRIDINAJUMS:

Reali lietojot mehanizéto darbariku, vibracijas

emisija var atSkirties no pazinotas emisijas vértibas
atkariba no darbarika izmanto$anas veida.

Lai aizsargatu lietotdju, nosakiet droSibas
pasakumus, kas pamatoti ar iedarbibu realos
darba apstaklos (nemot véra visus ekspluatacijas
cikla posmus, pieméram, laiku, kamér darbariks ir
izslégts un kad darbojas tuksgaita, ka art palaides
laiku).

ENH101-13
Tikai Eiropas valstim

EK Atbilstibas deklaracija

Més, uznémums ,,Makita Corporation”, ka atbildigs
razotajs pazinojam, ka sekojosais/-ie ,Makita"
darbariks/-i:

Darbarika nosaukums:

Frézmas$ina

Modela nr../ Veids: RP0900

ir sérijas razojums un



atbilst sekojosam Eiropas Direktivam:
98/37/EK I1dz 2009. gada 28. decembrim un péc
tam 2006/42/EK no 2009. gada 29. decembra
Un tas razots saskana ar sekojoSiem standartiem vai
standartdokumentiem:
EN60745
Tehnisko dokumentaciju uztur masu pilnvarots parstavis
Eiropa -
»Makita International Europe Ltd",
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglija

2009. gada 30. Janvaris

i

Tomoyasu Kato
Direktors
"Makita Corporation”
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPANA

GEA010-1

Visparejie mehanizéto darbariku

drosibas bridinajumi
BRIDINAJUMS Izlasiet visus drosibas
bridindjumus un visus noradijumus. Bridindjumu un

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

Glabajiet visus  bridinajumus un

noradijums, lai varétu tajos ieskatities

turpmak.
GEB018-2

DROSIBAS BRIDINAJUMI
FREZMASINAS LIETOSANAI

1. Darba laika turiet mehanizétos darbarikus aiz
izoletam virsmam, ja griezéjinstruments var
pieskarties sleptam vadam zem sprieguma, vai
urbja vadam. Sada saskarsme ar vadu zem
sprieguma var nodot spriegumu darbarika metala
dalam, un darba veicéjs var sanemt elektrisko
triecienu.

Izmantojot skavas, vai cita praktiska veida
nostipriniet un atbalstiet apstradajamo
materialu pret stabilu platformu. Turot materialu
ar roku vai pie sava kermena, tas ir nestabila
stavoklT, un jas varat zaudét kontroli par to.
ligstosa darba laika lietojiet ausu aizsargus.
Ar uzgaliem rikojieties |oti uzmanigi.

Pirms sakt darbu uzmanigi parbaudiet, vai
uzgalim nav plaisu vai bojajumu. leplaisajusu
vai bojatu uzgali nekavéjoties nomainiet.

o
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6. Negrieziet naglas. Pirms sakt darbu
parbaudiet, vai apstradajama materiala nav
naglas, un tas iznemiet.

Stingri turiet darbariku ar abam rokam.

Turiet rokas talu no rotéjosam dajam.

Pirms sleédza ieslegSanas parliecinieties, vai
uzgalis nepieskaras apstradajamam
materialam.

Pirms sakt darbariku lietot ar apstradajamo
materialu, neilgi darbiniet to bez slodzes.
Pievérsiet uzmanibu vibracijai vai svarstibam,
jo tas var liecinat par nepareizi uzstaditu
uzgali.

Pievérsiet uzmanibu uzgala
virzienam un pievades virzienam.
Neatstajiet ieslegtu darbariku. Darbiniet
darbariku vienigi tad, ja turat to rokas.

Pirms darbarika iznemsanas no apstradajama
materiala vienmér izslédziet darbartku un
pagaidiet, kamér uzgalis pilniba apstajas.
Nepieskarieties uzgalim talit péc darba
veikSanas; tas var bat |oti karsts un var
apdedzinat adu.

Neuzmanibas dé] nenosmeéréjiet darbarika
pamatu ar Skidinataj benzinu, ellu vai
lidzigam vielam. Tas var radit plaisas
darbarika pamata.

levérojiet, ka jalieto griezéjus ar atbilstosa
diametra spalu un tadus, kas ir pieméroti
darbarika atrumam.

Dazi materiali satur kimiskas vielas, kuras var
but toksiskas. lzvairieties no putek]u
ieelpoSanas un to nok|iSanas uz adas.
leverojiet materiala piegadataja drosibas
datus.

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

SAGLABAJIET SOS
NORADIJUMUS.

/A\BRIDINAJUMS:

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

*®

10.

grieSanas

14.

15.

18.



FUNKCIJU APRAKSTS

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

Zagésanas dziluma regulé$ana

Att.1

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

Atlaidiet blokéSanas sviru un nolaidiet darbarika korpusu,
lidz uzgalis pieskaras plakanajai virsmai. Nostipriniet
blokéSanas sviru, lai noblokétu darbarika korpusu.

Att.2

Péc tam nolaidiet aiztura balstu, I1dz tas saskaras ar
reguléSanas se$skautnu bultskravi. Savietojiet dziluma
raditaju ar iedaju "0".

Paceliet aiztura balstu, [idz sasniedzat vélamo
frézé8anas dzilumu. FrézéSanas dzilumu uz skalas
parada dziluma raditajs (reguléSanas iedala - 1 mm).
Tad pieskravéjiet skravi, lai nostiprinatu aiztura balstu.
Tagad iepriek$ noteikto frézéSanas dzilumu var iegt,
atlaizot bloké&Sanas sviru un tad nolaizot darbarika
korpusu, Iidz aiztura balsts saskaras ar reguléSanas
seSSkautnu bultskravi.

Att.3

AuzmANIBU:
Ta ka parmériga frézéSana var izraisit dzingja
parslodzi vai darbariku var bat grati vadit, frézéjot
rievas ar uzgali, kura diametrs ir 8 mm, frézéSanas
dzilums viena reizé nedrikst bat lielaks par 15 mm.
Frézéjot rievas ar uzgali, kura diametrs ir 20 mm,
frézéSanas dzilums viena reizé nedrikst bt lielaks
par 5 mm.
Ja vélaties frézét rievas dzilak par 15 mm,
izmantojot uzgali, kura diametrs ir 8 mm, vai frézét
rievas dzildk par 5 mm, izmantojot uzgali, kura
diametrs ir 20 mm, frézéjiet vairadkas reizes,

pakapeniski palielinot uzgala dziluma
uzstadijumus.

Aiztura bloks

Att.4

Aiztura blokam ir trfis reguléSanas se$Skautnu

bultskrives, kuras, katru reizi pagriezot, palielina vai
samazina dzilumu par 0,8 mm. Jas varat viegli iegdt tris
dazadus frézéSanas dzilumus, izmantojot $is
reguléSanas se$Skautnu bultskrives, nenoreguléjot
aiztura balstu.

Noregulgjiet zemako ses$Skautnu bultskravi, lai iegitu
vislielako frézéSanas dzilumu, ievérojot sadala
"FrézéSanas dziluma regulé$ana" noteikio metodi.
Noregulgjiet divas paréjas sesSkautnu bultskrives, lai
iegltu seklaku frézésanas dzilumu. So se$$kautnu
bultskrivju augstuma atSkiribas ir vienadas ar
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frézéSanas dziluma atSkirtbam.

Lai regulétu seSSkautnu bultskrivés, pagrieziet tas.
Aiztura bloks ir noderigs, ja, fréz&jot dzilas rievas,
frézg&jat tris reizes, pakapeniski palielinot uzgala dziluma
uzstadijumus.

/AuzmANiBU:

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

atlaidiet bloké&Sanas sviru un uzmanigi noreguléjiet
uzgala izcilni zem darbarika pamatnes Iidz vélamajam
frézé$anas dzilumam, virzot darbarika korpusu aug$up
un lejup. Tad vélreiz nostipriniet blokéSanas sviru, lai
noblokétu darbarika korpusu $aja frézéSanas dziluma.
Stradajot ar darbariku, saglabajiet darbarika korpusu
noblokétu §ada stavoklii. Ta ka uzgalis vienmer izvirzas
no darbarika pamatnes, stradajot ar darbariku,
rikojieties uzmanigi.

Blokésanas sviras regulésana

Att.5

BlokéSanas sviras blokésanas stavokli var regulét. Lai to
regulétu, nonemiet skravi, kas nostiprina blok&Sanas
sviru. BlokéSanas sviru varés nonemt. Uzstadiet
blokéSanas sviru vélamaja lenkl. Péc noreguléSanas
nostipriniet blokéSanas sviru pulkstena raditaja virziena.

Sledza darbiba
Att.6

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

Lai iedarbinatu darbariku, vienkarsi pavelciet slédza

meéliti. Lai apturétu darbariku, atlaidiet sledza méliti.

MONTAZA

/A\uzMANIBU:
Vienmér parliecinieties, vai instruments ir izslégts
un atvienots no baroSanas, pirms veicat jebkadas
darbibas ar instrumentu.

Uzgala uzstadiSana vai nonemsana
Att.7

/AuzmANiBU:
Uzstadiet uzgali drosa veida. Vienmér izmantojiet
tikai darbartkam paredzétas uzgrieznu atslégas.
Valigs vai parak cieSi nostiprinats uzgalis var bat
bistams.
Nepieskrivéjiet ietvara uzgriezni, ja nav ievietots
uzgalis. Pretéja gadijuma ietvara konuss salizTs.
levietojiet uzgali ietvara konusa Iidz galam un ar divam
uzgrieznu atslégam ciesi pieskravéjiet ietvara uzgriezni.
Ka standarta aprikojums kopa ar 8 mm jeb 3/8 collu
ietvara konusu, kas ir uzstadits darbarikam jau rGpnica,



komplektacija ir ieklauts art 6 mm jeb 1/4 collu ietvara
konuss. Uzgalim, ko izmantojat, uzstadiet pareiza
izméra ietvara konusu.

Lai nonemtu wuzgali, izpildiet iepriek§ aprakstito
uzstadi$anas procediru apgriezta seciba.

EKSPLUATACIJA

Uzstadiet darbarika pamatni uz apstradajama materiala,
lai varétu griezt, uzgalim nepieskaroties. Tad ieslédziet
darbariku un nogaidiet, kamér uzgalis darbojas ar pilnu
jaudu. Nolaidiet darbarika korpusu un parvietojiet
darbariku uz priek$u virs apstradajamas dalas virsmas,
turot td pamatni viena Iiment ar virsmu un I€ni virzot to
uz priekSu, I1dz frézésana ir pabeigta.

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

2
4
D 4
Ul R
3

1. Apstradajamais materials

2. Uzgala grieSanas virziens

3. Skatoties no darbarika augSpuses
4. Padeves virziens

PIEZIME:

- Jadarbariku virzisiet uz priekSu parak atri, iegusiet
sliktu griezuma kvalitdti vai sabojasiet ierices
uzgali vai dzin&ju. Ja darbariku virzisiet uz priekSu
parak |éni, sadedzinasiet vai sabojasiet griezumu.
Pareizais padeves atrums ir atkarigs no uzgala
izméra, apstradajama materiala veida un griezuma
dziluma. Pirms uzsakat griezt realu apstradajamo
materialu ieteicams veikt parauga griezumu,
izmantojot atgriezuma gabalu. Tadéjadi bas precizi
redzams, ka griezums izskatisies, ka arT bis
iesp&jams parbaudit izmérus.
Izmantojot taisna griezuma sliedi, uzstadiet to ta,
lai ta batu padeves virziena labaja pusé. Tadégjadi
varésiet to saglabat viena limenT ar apstradajama
materiala malu.

Att.8

Taisna griezuma sliede

Att.9

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

Lai uzstaditu taisna griezuma sliedi, ievietojiet virzosas
sliedes darbarika pamatnes caurumos. Noreguléjiet
attalumu starp uzgali un taisnd griezuma sliedi. Kad
vElamais attdlums panakts, pieskravéjiet sparnskrives,
lai nostiprinatu taisna griezuma sliedi tai paredzétaja

vieta.
Att.10
Veicot grieSanas darbu, parvietojiet darbariku,
saglabajot taisna griezuma sliedi viena Iiment ar

apstradajama materiala malu.

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

Att. 11

Sablona sliede (piederums)

Att.12

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

Lai uzstaditu Sablona sliedi, atskravéjiet darbarika
pamatnes skraves, ievietojiet Sablona sliedi un tad
pieskrivéjiet skraves.

Att.13

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

Att.14

PIEZIME:

Apstradajamais materials tiks griezts nedaudz
atskiriga no $ablona izméra. Pielaujiet attalumu (X)
starp uzgali un Sablona sliedes arpusi. Attalumu
(X) iespéjams aprékinat ar $ada vienadojuma
palidzibu:

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



Puteklu izvadcaurules uzstadiSana
(papildpiederums)

1. Putek|stcéja uzgalis
2. Sparnskrive

Putek|u izvadcauruli izmantojiet putek|u izsdkSanai. Sablona sliedes adapters
Uzstadiet puteklu izvadcauruli uz rika pamatnes, - Kontruzgrieznis
izmantojot skrdvi, ta, lai puteklu izvadcaurules
izvirzijums sakrit ar robu rika pamatné.

Tad pie putek|u izvadcaurules pievienojiet putek|stcéju. Uzgrieznu atsléga 13
Uzgrieznu atsléga 22

letvara konuss, 3/8 collas, 1/4 collas
letvara konuss, 6 mm, 8 mm

Att.15 Putek|u izvadcaurules uzstadiSana
APKOPE Frézes uzgali
AUZMANTBU: Eis‘lr:ié griezuma uzgalis
Pirms veicat parbaudi vai apkopi vienmér ) m
parliecinieties, vai instruments ir izslégts un D A L1 L2
atvienots no baroSanas. 6
Nekad neizmantojiet gazolinu, benzinu, 1/4" 20 50 %
atkaiditaju, spirtu vai lldzigus 8kidrumus. Tas var 8 8 60 25
radit izbaléSanu, deforrr]éciju vai plaisas. 6 s 50 18
Lai saglabatu produkta DROSU un UZTICAMU darbibu, 1/4"
remontdarbus, apkopi un reguléSanu uzticiet veikt tikai 6 6 50 18
Makita pilnvarotam apkopes centram un vienmér 174"
izmantojiet tikai Makita rezerves dalas..
PIEDERUMI "U" veida rievas uzgalis
Att.17
7| mm
Avzwaniew: T T L2 R
.« Sadi piederumi un riki tiek ieteikti lietoSanai ar Saja [ 5 ‘ 5 ‘ 50 18 3 |
pamaciba aprakstito Makita instrumentu. Jebkadu
citu piederumu un riku izmanto$ana var radit
traumu briesmas. Piederumu vai riku izmantojiet "y yeida rievas uzgalis
tikai ta paredzétajam mérkim. Att.18
Ja jums vajadziga palidziba vai precizaka informacija mm
par Siem piederumiem, vérsieties sava tuvakaja Makita [ D \ A \ L1 L2 0 _|
apkopes centra. [ 1 20 | 0 15 90 |

Taisna griezuma un rievu veido$anas uzgali
Malu veido$anas uzgali

Laminéti apgrieSanas uzgali

Taisna griezuma sliede

Sablona sliede 25

Sablona sliedes
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Urbja smailes vienlimena apgrieSanas uzgalis

LodiSu gultnu noskéluma uzgalis

Att.19 Att.26
mm mm
A L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 8
8 8 60 20 35 6 2 8 42 12 =
6 6 60 18 28 1/4"
6 20 8 41 1 60°
Urbja smailes dubultas vienlimena apgrieSanas
uzgalis LodiSu gultnu noapalosanas uzgalis
Att.20 Att.27
mm mm
L1 L2 L3 L4 D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 4,5 7
Stira noapalosanas uzgalis Lodi$u gultnu iedobuma velvéjuma uzgalis
Att.21 Att.28
mm mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R D | AM| A2 | A3 | A4 | L1 [ L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 | 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Noskéluma uzgalis Lodi$u gultnpu romiesu stila velvéjuma uzgalis
Att.22 Att.29
mm mm
D A L1 L2 L3 6 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 23 46 n 30° 6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
ledobuma velvéjuma uzgalis
Att.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Lodisu gultnu vienlimena apgrieSanas uzgalis
Att.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
Lodis$u gultnu stiira noapalos$anas uzgalis
Att.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
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LIETUVIY KALBA (Originali naudojimo instrukcija)

Bendrasis apraSymas

1-1. Stabdiklio strypas 4-4. Sesiakampis reguliavimo varztas 13-1. Sraigtas

1-2. Sraigtas 4-5. Stabdiklio blokas 13-2. Pagrindas

2-1. Fiksavimo svirtelé 5-1. Fiksavimo svirtelé 13-3. Lekalo kreipiklis
2-2. Sraigtas 5-2. Sraigtas 14-1. Graztas

3-1. Gylio rodyklé 6-1. Jungiklio spraktukas 14-2. Pagrindas

3-2. Sraigtas 8-1. Tiekimo kryptis 14-3. Lekalas

3-3. Stabdiklio strypas 8-2. Grazto sukimosi kryptis 14-4. Ruosinys

3-4. Sesiakampis reguliavimo varztas 8-3. Ruosinys 14-5. (X) atstumas
3-5. Stabdiklio blokas 8-4. Tiesusis kreiptuvas 14-6. Lekalo kreiptuvo iSorinis skersmuo
4-1. Gylio rodyklé 10-1. Pjovimo juosta 14-7. Lekalo kreipiklis
4-2. Sraigtas 10-2. Spaustuvo varztas

4-3. Stabdiklio strypas 10-3. Tiesusis kreiptuvas

SPECIFIKACIJOS
Modelis RP0900
|vorés kumételinio griebtuvo dydis 6mm, 1/4", 8 mm ir/arba 3/8"
Panardinimo dydis 0-35mm
Greitis be apkrovos (min'1) 27 000
Bendras aukstis 217 mm
Neto svoris 2,7 kg
Saugos klase =]

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

ispéjimo.
« Pastaba: jvairiose Salyse specifikacijos gali skirtis.

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

ENE010-1
Paskirtis
Sis jrankis skirtas medienos, plastmasés ir panasiy
medziagy apdailinimui ir profiliavimui.
ENF002-1
Elektros energijos tiekimas
Irenginiui turi bati tiekiama tokios jtampos elektros
energija, kaip nurodyta duomeny lenteléje; jrenginys
veikia tik su vienfaze kintamaja srove. Visi jrenginiai turi
dvigubg izoliacija, kaip reikalauja Europos standartas,
todél juos galima jungti j elektros lizdg nejZzemintus.
ENG102-3
TriukSmas
TipiSkas A svertinis triuk§mo lygis nustatytas pagal
EN60745:
Garso slégio lygis (Lya) : 89 dB (A)
Garso galios lygis (Lwa) : 100 dB(A)
Paklaida (K): 3 dB(A)

Naudokite ausy apsauga
ENG223-2

Vibracija
Vibracijos bendroji verté (trijy aSiy vektoriy suma)
nustatyta pagal EN60745 standarta:
Darbo rezimas : grioveliy pjovimas MDF rezimu
Vibracijos skleidimas (a) : 4,0 m/s?
Paklaida (K): 1,5 m/s?
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ENG901-1
Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis nustatytas
pagal standartinj testavimo metodq ir ji galima
naudoti vienam jrankiui palyginti su kitu.
Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis taip pat gali
biti naudojamas preliminariai jvertinti vibracijos
poveikj.

PEJIMAS:

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

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



ENH101-13
Tik Europos Salims
ES atitikties deklaracija
Mes, ,Makita Corporation” bendrove,
atsakingas gamintojas, pareiSkiame,
»Makita" mechanizmas(-ai):
Mechanizmo paskirtis:
Freza
Modelio Nr./ tipas: RP0900
priklauso serijinei gamybai ir
atitinka Sias Europos direktyvas:
98/37/EB iki 2009 m. gruodzio 28 d., tuomet
2006/42/EB nuo 2009 m. gruodzio 29 d.
ir yra pagamintas pagal S$iuos standartus arba
normatyvinius dokumentus:
EN60745
Techning dokumentacija
atstovas Europoje, kuris yra:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England (Anglija)

badami
kad Sis

saugo miasy [galiotasis

2009 m. sausio 30 d.

e

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

GEA010-1

Bendrieji perspéjimai darbui su
elektriniais jrankiais

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

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

GEB018-2
ISPEJIMAI DEL FREZOS
SAUGOS
1. Laikykite elektrinius jrankius uz izoliuoty

suémimui skirty viety, kai jj naudojate ten, kur
pjaunantis jrankis gali susiliesti su laidais ar
jo paties laidu. Kontaktas su laidu su jtampa
perduos jtampg neuzdengtoms metalinéms
jrankio dalims ir paveikti jrankio naudotoja.

Znyplémis ar kitu praktisku badu jtvirtinkite ir
paremkite ruosinj ant stabilios platformos.
Laikant ruo$inj rankomis arba prispaudus prie
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kdno, jis yra nestabilus, todél galite prarasti jo
kontrole.

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

4.  Su graztais elkités labai atsargiai.

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

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

7.  Laikykite jranki tvirtai abiem rankomis.

8. Laikykite rankas toliau nuo sukamuyjy daliy.

9. PrieS jjungdami jungiklj, patikrinkite, ar
graztas neliecia ruosinio.

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

11. Atkreipkite démesj j grazto sukimosi kryptj ir
tiekimo kryptij.

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

13. Pries iStraukdami jrankj i$ ruosinio, bdtinai
iSjunkite ir palaukite, kol graztas visiSkai
sustos.

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

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

16. Nepamirskite, kad reikia naudoti tinkamo
skersmens pjoviklius, pritaikytus jrankio
greiciui.

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

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

SAUGOKITE SIAS

INSTRUKCIJAS.

/\ISPEJIMAS:
NELEISKITE, kad patogumas ir gaminio pazinimas
(igyjamas pakartotinai naudojant) susilpninty

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



VEIKIMO APRASYMAS

A\DEMESIO:
Prie§ reguliuodami jrenginj arba tikrindami jo
veikimg visada patikrinkite, ar jrenginys i§jungtas,
o laido kistukas - iStrauktas i$ elektros lizdo.

Pjovimo gylio reguliavimas

Pav.1

Padékite jrankj ant lygaus pavirSiaus. Atlaisvinkite varzta,
laiskantj stabdiklio strypa.

Atlaisvinkite fiksavimo svirtele ir leiskite jrankio korpusg
Zemyn tol, kol freza palies pavirSiy. Uzverzkite fiksavimo
svirtele, kad jrankio korpusas uzsifiksuoty.

Pav.2

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

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

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

Pav.3

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

Stabdiklio blokas

Pav.4

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

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

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

/\DEMESIO:

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

Atlaisvinkite fiksavimo svirtele ir atsargiai nustatykite
frezos iSsikiSima, esantj po jrankio pagrindu, | norimg
pjavio gylj, ekldami jrankio korpusg aukstyn arba
nuleisdami Zemyn. Tada vél uzverzkite fiksavimo svirtele,
kad uZzfiksuotuméte jrankio korpusg norimame pjavio
gylyje. Darbo metu jrankio korpusas turi bati uzfikduotas
Sioje padétyje. Freza visada iSsikiSa i$ jrankio pagrindo,
taigi bukite atsargas, kai dirbare su $iuo jrankiu.

Fiksavimo svirtelés reguliavimas

Pav.5

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

Jungiklio veikimas

Pav.6

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

Norédami pradéti dirbti jrankiu tiesiog paspauskite

gaiduka. Norédami sustabdyti, atleiskite gaiduka.

SURINKIMAS

/\DEMESIO:
Prie§ taisydami jrenginj visada patikrinkite, ar jis
iSjungtas, o laido kiStukas - iStrauktas iS elektros
lizdo.
Grazto jdéjimas ir iSémimas
Pav.7
/A\DEMESIO:
Tvirtai sumontuokite freza. Naudokite tik su jrankiu
pateiktus verzliarak¢ius. Per mazai priverzta arba
per daug uzverzta freza gali bati pavojinga.
Nebandykite verzti jvorés verzlés prie$
neuzdéje frezos. Galite sulauzyti jvorés kagj.
lki gali | jvorés kagj jkiSkite frezos antgalj ir saugiai
uzverskite jvorés verzZle, naudodami du verZlairakcius.
A 6 mm arba 1/4 colio jvorés kdgis pristatomas kaip
standartiné jranga; be to, ant jrankio gamykloje
sumontuotas 8 mm arba 3/8 colio jvorés kigis.
Naudokite tinkamo dydzio jvorés kuagj frezai, kurig
ketinate naudoti.
Norédami nuimti
atbuline tvarka.

tai

freza, atlikite jdéjimo procedirg



NAUDOJIMAS

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

Pjaunant krasta, ruo$inio pavirSius turi badti i§ airés
antgalio pusés, nukreiptas stimimo kryptimi.

2
4
D 4
Ul R
3

1. RuoSinys

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

PASTABA:

«  Per greitai stumiant jrankj | priekj, pjavis gali bati
prastos kokybés arba galima sugadinti antgalj arba
variklj. Per létai stumiant jrankj, pjdvis gali bati
nudegintas arba sugadintas. Tinkamas jrankio
stimimo tempas priklauso nuo antgalio dydzio,
ruoSinio rasies ir pjovimo gylio. Prie$ pradedant
pjauti, rekomentuotina atlikti bandomajj pjavj,
naudojant medienos gabaléli. Taip tiksliai
pamatysite, kaip atdorys pjavis ir galésite patikrinti
matmenis.

Naudodami tiesujj kreiptuvg, bdtinai dékite jj
desinéje puséje, stimimo kryptimi. Taip jis bus
sulygiuotas su ruoSinio Sonu.

Pav.8

Tiesusis kreiptuvas

Pav.9

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

tiesiems

Pav.10

Pjaudami stumkite jrank| su tiesiuoju kreipikliu, sulygiave
ji su ruoSinio krastu.

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

Pav.11

Kreipian€ioji jvoré (papildomas priedas)
Pav.12

Kreipian€ioji jvoré turi mova, pro kurig praeina antgalis, ir
todél jrankiu galima i$pjauti modelius pagal lekalus.
Norédami jtaisyti kreipianciaja jvore, atlaisvinkite ant
jrankio pagrindo esancius varztus, kiSkite kreipianciaja
jvore ir tada uzverzkite varztus.

Pav.13
Pritvirtinkite lekala prie ruoSinio. Dékite jrankj ant lekalo
ir slinkite jrankj su lekalo kreipikliu iSilgai lekalo Sono.

Pav.14

PASTABA:

- Pjovinys bus iSpjautas truputj kitokio dydzZio nei
lekalas. Tarp frezos ir iSorinio kreipianciosios
jvorés krasto palikite (X) atstuma. (X) atstumag
galima apskaiciuoti, naudojant tokig lygtj:

(X) atstumas = (kreipianciosios jvorés iSorinis
skersmuo - frezos skersmuo) / 2

Dulkiy antgaliy rinkinys (priedas)

1. Dulkiy surenkamasis antgalis
2. Varztas praplatinta galvute
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Dulkéms $alinti naudokite dulkiy antgalj. [taisykite dulkiy
antgalj ant jrankio pagrindo naudodami sparnuotajg
verzle taip, kad dulkiy antgalio i$sikiSimas jsitaisyty |
griovelj ant jrankio pagrindo.

Po to prijunkite dulkiy antgalj prie ,Makita" dulkiy
siurblio.

Pav.15

TECHNINE PRIEZIURA

/A\DEMESIO:
PrieS apziGrédami ar taisydami jrenginj visada
patikrinkite, ar jis iSjungtas, o laido kiStukas -
iStrauktas i$ elektros lizdo.
Niekada nenaudokite gazolino, benzino, tirpiklio,
spirito arba panaSiy medziagy. Gali atsirasti
iSblukimy, deformacijy arba jtrakimy.
Kad gaminys baty SAUGUS ir PATIKIMAS, ji taisyti,
apzidréti ar vykdyti bet kokia kita priezidrg ar derinimag
turi jgaliotasis kompanijos ,Makita" techninés priezidros
centras; reikia naudoti tik kompanijos ,Makita"
pagamintas atsargines dalis.

PRIEDAI

/A\DEMESIO:
Su Siame vadove aprasytu jrenginiu ,Makita"
rekomenduojama naudoti tik nurodytus priedus ir
papildomus jtaisus. Jeigu bus naudojami kitokie
priedai ar papildomi jtaisai, gali bdti suzaloti
Zmonés. Priedus arba papildomus jtaisus
naudokite tik pagal paskirtj.
Jeigu norite daugiau suzinoti apie tuos priedus,
kreipkités | artimiausig ,Makita" techninés priezidros
centra.
Tiesiy ir grioveliy formavimo antgaliai
Krasty formavimo antgaliai
Profiliavimo antgaliai i§ valcuoto metalo
Tiesusis kreiptuvas
Kreipiancioji jvoré 25
Kreipiancioji jvoré
Kreipianciosios jvorés suderintuvas
Fiksavimo verzlé
|vorés kagis, 3/8 colio,1/4 colio
|vorés kagis, 6 mm, 8 mm
13 nr. verzliaraktis
22 nr. verZliaraktis
Dulkiy antgaliy rinkinys
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Frezos
Tiesioji freza
Pav.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
,»U" formos graviravimo freza
Pav.17
mm
[ D | [ t1 [ 2 | R
[ 6 | | so [ 18 [ 3 |
,»V" formos graviravimo freza
Pav.18
mm
[ o | [ [ w2 T 6 |
R | 50 | 15 | e |
Graztas- profiliavimo freza
Pav.19
mm
D L1 L2 L3
8 60 20 35
6 60 18 28
Graztas - dvigubo profiliavimo freza
Pav.20
mm
D L1 L2 L3 L4
8 80 55 20 25
6 70 40 12 14
Kampy apvalinimo freza
Pav.21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4




Briauny nuskvelbimo freza Guoliné roméniskos ,,S" pavidalo kreivés freza

Pav.22 Pav.29
mm mm
D A L1 L2 L3 6 D A1 A2 | L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 25 | 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°

Skiauto ornamento pjovimo freza

Pav.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Guoliné profiliavimo freza
Pav.24
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Guoliné kampy apvalinimo freza
Pav.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4"
Guoliné briauny nuskvelbimo freza
Pav.26
mm
D A1 A2 L1 L2 [}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Guoliné ornamenty pjovimo freza
Pav.27
mm
D A1 A2 | A3 | L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5,5 4
6 26 12 8 42 12 45 7
Guoliné skliauto ornamento pjovimo freza
Pav.28
mm
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EESTI (algsed juhised)

Uldvaate selgitus

1-1. Stoppervarras 4-4. Reguleeriv kuuskantpolt 13-1. Kruvi
1-2. Kruvi 4-5. Stopperi plokk 13-2. Tald
2-1. Lukustushoob 5-1. Lukustushoob 13-3. Sabloonjuhik
2-2. Kruvi 5-2. Kruvi 14-1. Otsak
3-1. Siigavusosuti 6-1. Luliti paastik 14-2. Tald
3-2. Kruvi 8-1. Etteandesuund 14-3. Sabloon
3-3. Stoppervarras 8-2. Otsaku p&érlemissuund 14-4. Téédeldav detail
3-4. Reguleeriv kuuskantpolt 8-3. Toddeldav detail 14-5. Vahemaa (X)
3-5. Stopperi plokk 8-4. Sirgjuhik 14-6. Sabloonjuhiku valislabimast
4-1. Siigavusosuti 10-1. Juhtlatt 14-7. Sabloonjuhik
4-2. Kruvi 10-2. Pitskruvi
4-3. Stoppervarras 10-3. Sirgjuhik
TEHNILISED ANDMED
Mudel RP0900
Tsangpadruni maht 6mm, 1/4", 8 mm ja/voi 3/8"
Sukeldusjéudlus 0-35mm
llma koormuseta kiirus (min™") 27 000
Uldkérgus 217 mm
Netomass 2,7 kg
Kaitseklass ay

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

« Méarkus: Tehnilised andmed vdivad olla riigiti erinevad.
« Kaal vastavalt EPTA protseduurile 01/2003

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

materjalide timmimiseks ja profileerimiseks.
ENF002-1

Toide

Todoriista voib Uhendada ainult selle andmesildil ndidatud
pingele vastava pingega toiteallikaga ning seda saab
kasutada ainult Uhefaasilisel vahelduvvoolutoitel.
Tooriist on vastavalt Euroopa standardile kahekordse
isolatsiooniga ning seega vdib seda kasutada ka ilma

maandusjuhtmeta pistikupessa ihendatult.
ENG102-3

Miira

Tuupiline A-korrigeeritud miiratase vastavalt EN60745:
Muratase (Lpa) : 89 dB(A)
Helivdimsuse tase (Lwa) : 100 dB(A)
Maaramatus (K): 3 dB(A)

Kasutage korvaklappe
ENG223-2

Vibratsioon

Vibratsiooni koguvaartus (kolmeteljelise vektori summa)

on maaratud vastavalt EN60745:
Tooreziim: keskmise
puitkiudplaatidesse Idigete tegemine
Vibratsioonitase (ay) : 4,0 m/s?
Maaramatus (K): 1,5 m/s?

tihedusega
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ENG901-1
Deklareeritud vibratsiooniemissiooni vaartus on
mdddetud kooskdlas standardse

testimismeetodiga ning seda vdib kasutada Uhe
seadme vordlemiseks teisega.

Deklareeritud vibratsiooniemissiooni vaartust voib
kasutada ka mirataseme esmaseks hindamiseks.

/AHOIATUS:
Vibratsioonitase voib elektritdoriista tegelikkuses
kasutamise ajal erineda deklareeritud vaartusest
soltuvalt todriista kasutamise viisidest.

Rakendage kindlasti operaatori kaitsmiseks
piisavaid  ohutusabinbusid, mis  p&hinevad
hinnangulisel miratasemel tegelikus

toosituatsioonis (vottes arvesse todperioodi kdik
osad nagu naiteks korrad, mil seade lilitatakse
vélja ja mil seade todtab tiihikaigul, lisaks tooajale).

ENH101-13
Ainult Euroopa riigid

EU vastavusdeklaratsioon

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

masina tahistus:

Profiilfrees

mudel nr./tidp: RPO900

on seeriatoodang ja



vastavad alljargnevatele Euroopa Parlamendi ja
noukogu direktiividele:
98/37/EU kuni 28.12.2009 ja 2006/42/EU alates
29.12.2009
ning on toodetud vastavalt alljargnevatele
standarditele voi standardiseeritud dokumentidele:
EN60745
Tehnilist dokumentatsiooni hoitakse meie volitatud
esindaja kdes Euroopas, kelleks on:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Inglismaa

30. jaanuar 2009.

e

Tomoyasu Kato
direktor
Makita korporatsioon
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAAPAN

GEA010-1

Uldised elektritooriistade

ohutushoiatused
A HOIATUS Lugege ldbi kdik ohutushoiatused ja

juhised. Hoiatuste ja juhiste mittejargmine voib
pdhjustada elektriSokki, tulekahju ja/vdi tosiseid
vigastusi.

Hoidke alles koik hoiatused ja juhised

edaspidisteks viideteks.
GEB018-2

HOOVLI OHUTUSJUHISED

1. Hoidke elektrilisi tooriistu tootamise ajal
isoleeritud kadepidemetest kohtades, kus
I6iketera voib puutuda kokku peidetud
juhtmete v6i seadme enda juhtmega.
Kokkupuude ,voolu all" juhtmega pingestab
tooriista katmata metallosad ning operaator voib
saada elektril6ogi.

2. Kasutage klambreid voi muid
otstarbekohaseid vahendeid toddeldava detaili
kinnitamiseks ja toetamiseks stabiilsele
alusele.Té6deldava detaili hoidmine kate abil voi
vastu oma keha jatab selle ebakindlasse
asendisse ja vdib pohjustada kontrolli kaotamise.

3. Pikema tooperioodi kestel kandke
kuulmiskaitsevahendeid.

4. Kasitsege Ioikeotsikuid véaga ettevaatlikuit.

5. Enne toimingu teostamist kontrollige hoolikalt,
et l6ikeotsikul poleks moérasid voi vigastusi.
Asendage pragunenud voi  vigastatud
16ikeotsik viivitamatult.
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6. Viltige naeltesse sisseldikamist. Enne
toimingu teostamist kontrollige toddeldavat
detaili ja eemaldage sellest koik naelad.

7. Hoidke tooriista kindlalt kahe kédega.

8. Hoidke kded eemal poorlevatest osadest.

9. Veenduge, et Ibikeotsik ei puudutaks

toodeldavat detaili enne tooriista

sisselilitamist.

Enne tooriista kasutamist tegelikus

tookeskkonnas laske sellel méni aeg

koormuseta téotada. Jalgige vibratsiooni voi
vibamist, mis voib viidata valesti paigaldatud
16ikeotsikule.

Olge tdhelepanelik 16ikeotsiku poodrlemis- ja

etteandesuuna suhtes.

Arge jitke tooriista kdima. Kiivitage tooriist

ainult siis, kui hoiate seda kées.

13. Enne tooriista eemaldamist téodeldavast
detailist liilitage tooriist alati vooluvorgust
vélja ja oodake, kuni I6ikeotsik on taielikult
seiskunud.

14. Arge puudutage Idikeotsikut vahetult pirast

toimingu I16petamist; see voib olla vaga kuum
ja pohjustada poletushaavu.

Arge miirige tooriista korpust ettevaatamatult
vedeldiga, bensiiniga, ©6liga ega muude
selliste ainetega. Need vodivad pohjustada
I16hede tekkimise tooriista korpusesse.
Poorake tdahelepanu vajadusele kasutada ige
otsadiameetriga I6ikureid ning mis sobivad
tooriista kiirusega.

Moned materjalid voivad sisaldada miirgiseid
aineid. Rakendage meetmeid tolmu
sissehingamise ja nahaga kokkupuute
véltimiseks. Jargige materjali tarnija
ohutusalast teavet.

18. Kasutage alati 6iget tolmumaski/respiraatorit,
mis vastab materjalile ja rakendusele, millega
tootate.

HOIDKE JUHEND ALLES.

/\HOIATUS:
ARGE laske mugavusel voi toote

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



FUNKTSIONAALNE KIRJELDUS

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

Loikesiigavuse reguleerimine

Joon.1

Asetage tOoriist tasasele pinnale. Lédvendage

stoppervarrast fikseeriv kruvi.

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

Joon.2

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

Tostke stoppervarrast soovitud I6ikestigavuse
saavutamiseni. Loikestgavust naitab skaalal
(skaalauhik = 1 mm) sligavusosuti. Seejarel pingutage
stoppervarda fikseerimiseks kruvi.

Nuld tuleb teie poolt etteantud Idikesiigavuse
saavutamiseks |6dvendada lukustushoob ja seejarel
langetada tooriista korpust, kuni stoppervarras puutub
vastu reguleerivat kuuskantpolti.

Joon.3

AHolATUS:
Kuna Ulemaarane Idikamine vdib pdhjustada
mootori Ulekoormust voi raskendada todriista

kontrolli all hoidmist, ei tohiks 16ikestigavus soonte
Idikamisel 8 mm labimddduga otsakuga Uletada
korraga 15 mm.

Soonte Idikamisel 20 mm labimédduga otsakuga ei
tohiks Idikestigavus korraga Uletada 5 mm.

Kui soovite Idigata 8 mm labimddduga otsakuga
sugavamaid sooni kui 15 mm vdi 20 mm
labimddduga otsakuga 5 mm, siis tehke jarjest
suureneva ldikesugavusega mitu 18iget.

Stopperi plokk

Joon.4

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

Sugavaima I6ikesliigavuse saavutamiseks seadistage
kdige madalamat kuuskantpolti, jargides 16igus
,LOikesligavuse reguleerimine" toodud meetodit.
Madalamate Ibikesligavuste saamiseks seadistage
kahte ulejdanud kuuskantpolti. Kuuskantpoltide kdrguste
erinevused on vordsed I6ike sligavuse erinevusega.
Kuuskantpoltide reguleerimiseks keerake kuuskantpolte.
Samuti on stopperi plokk kasulik sligavate soonte
I6ikamisel jarjest suureneva |6ikesligavusega
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korduvldigete tegemiseks.

AHOIATUS:

Kasutades otsakut kogupikkusega 60 mm vdi rohkem
voi aarepikkusega 35 mm vdi rohkem, ei saa
|6ikestigavust eelmainitud moel reguleerida.
Reguleerimiseks toimige jargmiselt:

Lédvendage lukustushoob ja reguleerige tdoriista pdhja
all olev otsak ettevaatlikult soovitud I6ikesligavusele,
liigutades tooriista korpust Ules voi alla. Seejarel keerake
lukustushoob uuesti kinni, et fikseerida tooriista korpus
sellele l6ikesligavusele. Hoidke t66 kaigus tddriista
korpus sellesse asendisse lukustatuna. Kuna otsak
eendub tddriista pdhjast alati valja, olge tbdriista
kasitsemisel ettevaatlik.

Lukustushoova reguleerimine

Joon.5

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

Liliti funktsioneerimine

Joon.6

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

valjalulitatud asendisse.
Todoriista tédlelulitamiseks on vaja lihtsalt [Uliti paastikut
tdbmmata. Seiskamiseks vabastage liliti paastik.

KOKKUPANEK
/A\HOIATUS:
Kandke alati enne todriistal mingite tdode

teostamist hoolt selle eest, et see oleks vélja
lilitatud ja vooluvérgust lahti Ghendatud.

Otsaku paigaldamine vo6i eemaldamine
Joon.7
AHOIATUS:
- Paigaldage otsak tugevasti. Kasutage alati
tooriistaga kaasas olevaid mutrivdtmeid. Logisev
voi liiga tugevasti pingutatud otsak véib olla ohtlik.

Arge pingutage tsangmutrit ilma  otsakut
sisestamata. See vdib pohjustada tsangkoonuse
purunemise.

Sisestage otsak I6puni tsangkoonusesse ja kinnitage
tsangmutter korralikult kahe mutrivétme abil.
Standardvarustuses on lisaks tehases paigaldatud 8 mm
(3/8") labimdédduga tsangkoonusele ka 6 mm (1/4")
labimdédduga tsangkoonus. Kasutage otsakule sobiva
suurusega tsangkoonust.
Otsaku eemaldamiseks
vastupidises jarjekorras.

jargige paigaldusjuhiseid



TOORIISTA KASUTAMINE

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

Servade l6ikamisel peab tdddeldava detaili pind jadma
seadme liilkumise suunas vaadatuna otsakust vasakule.

2
4
D 4
Ul R
3

1. Téddeldav detail

2. Otsaku p&orlemissuund
3. Vaade tooriista pealt

4. Etteandesuund

MARKUS:

Kui téoriista nihutatakse edasi liiga kiiresti, voib see
pdhjustada I6ike halva kvaliteedi v&i kahjustada
otsakut voi mootorit. Kui tédriista nihutatakse edasi
liga aeglaselt, voib see ldikekohta kdrvetada ja
kahjustada. Oige edasilikumise kiirus sdltub
kasutatava  otsaku  suurusest, to0deldavast
materjalist ja 16ikestigavusest. Enne t66 alustamist
tegelikult téddeldaval pinnal on soovitatav teha
sarnasest materjalist Uleliigsel saematerjalitukil
proovildikamine. Nii teate tapselt, kuidas I6ige valja
naeb, ning saate kontrollida mdote.

Sirgjuhiku kasutamisel paigaldage see kindlasti
seadme liikumise suunas vaadatuna otsakust
paremale. Sel juhul on lihtsam juhikut to6deldava
pinna servaga kohakuti hoida.

Joon.8

Sirgjuhik

Joon.9

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

Sirgjuhiku paigaldamiseks sisestage juhtvardad todriista
aluses olevatesse avaustesse. Reguleerige vahemaad

otsaku ja sirgjuhiku vahel. Soovitud vahemaa
saavutamisel pingutage sirgjuhiku fikseerimiseks
tiibpolte.
Joon.10
Loikamisel liigutage todriista nii, et sirgjuhik oleks

téddeldava detaili servaga Uhel joonel.

Kui téddeldava detaili kiilje ja 16ikeasendi vahemaa (A)
on sirgjuhiku jaoks liiga lai voi kui tdddeldava detaili serv
pole sirge, ei saa sirgjuhikut kasutada. Sellisel juhul
klammerdage t6ddeldava detaili kilge tugevasti sirge
laud ja kasutage seda profiilfreesi aluse juhikuna.
Juhtige t6driista noole suunas.

Joon.11

Sabloonjuhik (tarvik)

Joon.12

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

Joon.13
Kinnitage Sabloon tdddeldava detaili kilge. Asetage

téoriist Sabloonile ja liigutage tdodriista edasi nii, et
Sabloonjuhik libiseb piki $ablooni serva.
Joon.14
MARKUS:
Toodeldav detail |6igatakse Sabloonist veidi

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

Tolmuotsaku komplekt (tarvik)

1. Tolmuotsak
2. Kruvipress
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Kasutage tolmuotsakut tolmu eraldamiseks. Kinnitage
tolmuotsak kéasikruvi abil toodriista alusele nii, et
tolmuotsaku eend sobituks tédriista aluse stivendisse.
Seejarel Uhendage tolmuotsak tolmuimejaga.

Joon.15

HOOLDUS

AHoIATUS:
Kandke alati enne kontroll- vdi hooldustoimingute
teostamist hoolt selle eest, et tooriist oleks valja
lUlitatud ja vooluvérgust lahti thendatud.
Arge kunagi kasutage bensiini, vedeldit, alkoholi
ega midagi muud sarnast. Selle tulemuseks voib
olla luitumine, deformatsioon v&i pragunemine.
Toote OHUTUSE ja TOOKINDLUSE tagamiseks tuleb
vajalikud remontt66d, muud hooldus- ja
reguleerimisté6d  lasta teha  Makita  volitatud
teeninduskeskustes. Alati tuleb kasutada Makita varuosi.

TARVIKUD
/\HOIATUS:
- Neid tarvikuid ja lisaseadiseid on soovitav
kasutada koos Makita toriistaga, mille kasutamist
selles kasutusjuhendis kirjeldatakse. Muude
tarvikute ja lisaseadiste kasutamisega kaasneb
vigastada saamise oht. Kasutage tarvikuid ja
lisaseadiseid ainult otstarvetel, milleks need on
ette nahtud.
Saate vajadusel kohalikust Makita teeninduskeskusest
lisateavet nende tarvikute kohta.

Sirg- ja rihvamisotsakud

Servafreesimisotsakud

Laminaadiservamisotsakud

Sirgjuhik

Sabloonjuhik 25

Sabloonjuhikud

Sabloonjuhiku adapter

Fiksaatormutter

Tsangkoonus 3/8", 1/4"

Tsangkoonus 6 mm, 8 mm

Mutrivéti nr 13

Mutrivéti nr 22

Tolmuotsaku komplekt

Freesimiotsakud

Sirgotsak
Joon.16
mm
D A L1 L2
6
20 50 15
1/4"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
»U"-soone freesimisotsak
Joon.17
mm
[ b | A [ 1 | 2 | R
[ 6 | 6 | s | 18 | 3 |
»V"-soone freesimisotsak
Joon.18
mm
[ b | A | 1 | 12 [ & ]
[ 1 | 20 | 50 | 15 | e |
Puuriteravikuga tasaservamisotsak
Joon.19
mm
D A L1 L2 L3
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Puuriteravikuga kahekordne tasaservamisotsak
Joon.20

mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 80 55 20 25
6 6 70 40 12 14
Nurgaiimardusotsak
Joon.21
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
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Faasimisotsak

Kuullaagritega rooma tiilipi S-profiili otsak

Joon.22 Joon.29
mm mm
D A L1 L2 L3 [ D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
Nogusfreesimisotsak
Joon.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kuullaagritega tasaservamisotsak
Joon.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
Kuullaagritega nurgaiimardusotsak
Joon.25
mm
D A1 A2 L1 L2 L3
6 15 8 37 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
14"
Kuullaagritega faasimisotsak
Joon.26
mm
D A1 A2 L1 L2 [}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Kuullaagritega ribitamisotsak
Joon.27
mm
D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7
Kuullaagritega nogusprofiili ribitamisotsak
Joon.28
mm
D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 20 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
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PYCCKWUW A3bIK (UcxogHas MHCTPyKLms)

O6bsAcHeHUs obwero nnaHa

1-1. CtonopHas onopa 4-4. PerynnpoBOYHbIN LECTUTPaHHbIA 13-1. Bunt
1-2. BuHt 6ont 13-2. OcHoBaHue
2-1. Pblyar 6rnokmpoBkn 4-5. CTonopHblit Briok 13-3. TpadhapeTHas HanpasnstoLwas
2-2. BuHT 5-1. Pblvar 6rnokupoBkm 14-1. buta
3-1. Ykazatenb rnybuHbl 5-2. BuHT 14-2. OcHoBaHve
3-2. BuHT 6-1. KypkoBblIi BbIKMo4aTenb 14-3. Mpodunb
3-3. CtonopHas onopa 8-1. HanpaeneHue nogauu 14-4. ObpabatbiBaemasi fetanb
3-4. PerynnpoBoyHbIii LLIECTUMPAHHBIN 8-2. HanpaeneHxve BpalleHus uTbl 14-5. PaccTosiHue (X)

6ont 8-3. ObpabatbiBaemas aetanb 14-6. BHeLwHMIn anameTp NpohunbHOM
3-5. CTonopHbIi Bnok 8-4. Mpsimas HanpaensioLLas HanpasnstoLlen
4-1. Yxasatenb rny6uHbl 10-1. CtepxeHb HanpaenstoLLen 14-7. MNpocbunbHas HanpaensioLas
4-2. BuHT 10-2. BuHT 3axuma

4-3. CTonopHas onopa

10-3. Mpsimast HanpaBnsoLas

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

Mogenb RP0900
Pa3mep uaHrosoro natpoHa 6mm, 1/4", 8 Mmm u/vnmn 3/8"
BepTukanbHbIi xoa 0-35mm
Uucno o6opoTos Ge3 Harpyakv (MuH ") 27 000
O6wwas BbicoTa 217 mm
Bec HeTTO 2,7 kr
Knacc 6esonacHocTu B

« Bnarogaps Halen NoCToSHHO AeNCTBYOLLEl NporpamMMe UCCreaoBaHui 1 pa3paboTok, ykadaHHbIe 30eCk TEXHUYeckue
XapakTepuCTUKN MoryT ObITb U3MEHEHbI 6e3 npensapuTensHOro yseJoMneHus.

« MpumeyaHmne: TexHUYeckne XapakTepucTUKK MOTYT PasnnyaThesl B 3aBUCUMOCTH OT CTPaHbI.

« Macca B cootBeTCTBUM C npoueayport EPTA 01/2003

ENE010-1
HasHauyeHue

[aHHbIA MHCTPYMEHT npefHasHayeH [Ans  3a4ucTky
3ano4nmuo 1 NpouNMpoBaHns Aepesa, nnacTMacehl 1

nOﬂ,OGHbIX marepuanos.
ENF002-1

UCTOYHMK NuTaHuA
[aHHbIA  MHCTPYMEHT  [OMKeH  MopknwvaTbes K
MCTOYHWKY NUTaHWS C HanpshkeHWeM, COOTBETCTBYIOLLUM
HanpspKeHUo,  yKa3aHHOMY Ha  MAEeHTUUKaLMOHHON
NnacTuHke, n MoxeT paboTtaTb TOMbKO OT 0fHOMA3HOro
MCTOYHMKaA MepeMeHHoro Toka. B coortBetcTBUM C
€BpONenckMM CTaHAAPTOM AAHHbIA UHCTPYMEHT UMeeT
[OBOMHYIO M30MALMIO U NOITOMY MOXET MOAKMIYaTbCS K
poseTkam 6e3 NnpoBoaa 3a3eMIeHus.
ENG102-3

Lym
TUNUYHBINA YPOBEHb B3BELUEHHOrO 3BYKOBOMO AABIIEHUS
(A), namepeHHbIn B cooTBeTcTBUK ¢ ENB0745:

YpoBeHb 3ByKkoBOro AasneHuns (Lya) : 89 a6 (A)

YpoBeHb 3BYKOBOW MOLLHOCTM (Lwa) : 100 ab (A)

MorpewwHocTb (K): 3 AB(A)

Wcnonb3yiTe cpeacTBa 3alimThbl cnyxa
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ENG223-2
Bu6pauus

O6Lwmit ypoBeHb BUOpaLmmn (BEKTOPHAs CyMma no Tpem
KoopauHaTtam), ornpefeneHHbIn B COOTBETCTBUU C
EN60745:

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

ENG901-1

- 3asBneHHoe 3HaveHune pacnpocTpaHeHusi
BMOpauuM  M3MepeHO B  COOTBETCTBUM  CO
CTaHJapTHON METOAMKOW WCMbITaHUA U MOXET
6bITb MCMonb30BaHo ans CpaBHeHUs
VHCTPYMEHTOB.

- 3asBneHHoe 3HayeHue pacnpocTpaHeHus
BUOpauMM MOXHO TaKke WCMonb3oBaTb Ans

npeaBapuTenbHbIX OLEHOK BO3AENCTBIS.

ANPEOYNPEXOEHM:
. PacnpoctpaHeHue BuGpaLmm BO Bpems
q)aKTVI‘-IeCKOrO ncnonb3oBaHUA
ANEKTPOUHCTPYMEHTA MOXeT oTnnyaTbCcAa oT

3asBMEHHOTO 3HAYeHWs B 3aBUCMMOCTM criocoba
NPVYMEHEHUSI HCTPYMEHTA.

- O6sizatenbHO onpedenute Mepbl Ge3onacHoOcTU
ONsi 3aluThl onepaTopa, OCHOBaHHbIE Ha OLeHKe



BO3AENCTBUS B pearnbHbIX YCIOBUSIX
MCnonb3oBaHusi (C y4eToM Bcex aTtanoB paboyero
LWKna, Takux Kak BbIKMOYEHUEe WHCTPYMEHTa,
pabota 6e3 Harpysku 1 BKIOYEHKE).

ENH101-13
TonbKo ANsi eBpONeuckux cTpaH
Deknapauus o cootBetcTBUM EC
Makita Corporation, sBRfficb OTBETCTBEHHbIM
npousBoauTeneM, 3asBMsfeT, u4TO creaylowmue
ycTpoicTea Makita:
Ob6o03HayeHne ycTponcTaa:
®dpesep
Mopgens/Tun: RP0900
ABNSIOTCH CEPUNHBIMU U3AENUAMU U
CootBeTcTBYeT cneaytowmm aupektnsam EC:
98/37/EC po 28 pekabps 2009 r. n 2006/42/EC ¢
29 pekabpsa 2009 r.
W wn3rotoBrneHbl B COOTBETCTBMWM CO  CriedyloLymmn
cTaHaapTaMu Unv HOpMaTUBHBIMU AOKYMEHTaMK:
EN60745
TexHuyeckas AOKYMEHTaLWs XpaHUTes y ouumanbHoro
npeacrtasutens B Espone:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30 anBaps 2009

e

Tomoyasu Kato (Tomoswy Kato)
OupekTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1

O6wme pekomeHgaLMm nNo
TexXHuKe 6e3onacHoOCTU ansa
ANEeKTPOUHCTPYMEHTOB
NMPEAYNPEXOEHUE Os3HakombTeCb CO BCeMu
WHCTPYKUMSIMA U PEKOMEeHAAUUAMM MO TexHuke
6e3onacHocTU.  HeBbINOMHEHVWE  MHCTPYKUMA U
pekoMeHAaumMin  MOXET MPUBECTM K  MOPaXEHWo
3MeKTPOTOKOM, NoXapy W/unu TsHkenbiM TpaBMam.

CoxpaHuTe GPOLLIOPY C UHCTPYKLUAMU U
pekoMeHAauMsIMM Ans AanbHeuwwero
MCMOMb30BaHUA.

47

GEB018-2

NMPABUJTA TEXHUKH
BE3OIMNACHOCTU MNPU
3KCNNYATALMN ®ACOHHON
®PE3bI

1.

Ecnu npu BbinonHeHun pabGoT cyllecTByeT
PUCK KOHTaKTa peXylero WHCTPyMeHTa co

CKpbITON 3NEeKTPONpPOBOAKON uwnu
COOBCTBEHHbIM LHYPOM NUTaHUSA, AepXuTe
3NEeKTPOUHCTPYMEHThI 3a cneumanbHo
npeagHasHaveHHble V30NMpOBaHHbIe
noBepxHocTU. KoOHTakT ¢ npoBodoM  Mof
HanpsbkeHneM  npuBeder K TOMY,  YTO

MeTannmyeckMe [AetanyM  UHCTpyMeHTa  Takke
6yaoyT noa  HanpsbkeHuem, 4TOo npuBedeT K
ropa)xeHUto ornepaTopa dNeKTPUIECKUM TOKOM.

2. Ana dwukcaumm paspesaeMoil Aetanu Ha
yCTOM4YMBOW NOBEPXHOCTU ncnonb3ynte
3aXUMbI  MNM  Apyrve  COOTBETCTBYylOLMNE
npucnoco6nenua. Hukorga He  gepxwuTe
pacnunuBaemble fAetanM B pykax W He
npwxkMManTe nx K Teny, Tak kak aTo He obecneunt
YCTOMYMBOTO  MOSIOXEHUSt JeTannm U MOXeT
NpVBECTM K NOTEPE KOHTPONS Haf UHCTPYMEHTOM.

3. B cnybyae pAnuTenbHOro UCNoONb3oBaHUs

VHCTPYMEHTa Ucnonb3ynTe CpeAcTBa 3alUTbl

cnyxa.

AkkypaTHO oGpalyanTecb ¢ GUTON.

5. TMepeAn akcnnyatauuen TwaTenbHO OCMOTpUTE
6uTy U y6eauTecb B OTCYTCTBUM TPELUMH UNK

NoBpeXAeHU. HemeaneHHo 3ameHuTe
TPECHYBLLYIO UIN MOBPEXAEHHYI0 GUTY.

6. WUsberaunTe nonapaHus pexyLiero
VHCTPyMeHTa Ha reosgm. Mepen

BbINOMHEHUWeM paboT ocMoTpuTe AeTanb U
yAanuTte U3 Hee BCe rBO3au.
7. Kpenko aepxute MUHCTPYMEHT 06enmMu pykamm.
8. Pyku [OMKHbI HAXOAUTLCA Ha PacCTOSIHUU OT
BpaLlaloLwmnxcs aetanen.
9. Mepea BkNoOYEeHUEM BbiKNoYaTensl ybeaurech,
YyTO GMTa He KacaeTcs geTanu.
Mepen wWcnonb3oBaHMEM WHCTPYMEHTa Ha
peanbHOW peTanu  AanTe  UHCTPYMEHTY
HeMHOro nopa6oraTb BxonocTtyr. Yoeaurtecb
B OTCYTCTBMM BuGpauMm unu 6GueHus,
KOTOpble  MOryT CBuAeTeNnbLCTBOBaTb O
HenpaBUNbLHOW yCTaHOBKE GUTHI.
MomHuTe 0 HanpaBneHuu BpaweHUa 6uTbl U
HanpaBreHun ee noaayu.
He octaBnsiTe paboTalowmin MUHCTPYMeEHT 6e3
npucmoTpa. Bkniovyante UHCTPYMEHT Tomnbko
TOoraa, Koraa OH HaxoAUTCS B pyKaxX.
Mepen n3BneyeHmem 6UTLI U3 AeTanu Bceraa
BbIK/TI04YaNTe MHCTPYMEHT U XAUTe OCTaHOBKMU
ABUXEHUA BUTLI.

13.



14. Cpa3y nocne OKOHYaHuss  paboT  He
npukacanTecb K 6ute. OHa MOXeT GbITb O4YeHb
ropsiyeit, YTo NpUBEAET K OXXOraM KOXW.

He ponyckaiTe HeGpeXXHOW YNCTKU OCHOBaHUSA
MHCTPYMEeHTa pacTBopuTeneMm, GeH3UHOM,
MacnoM M T. n. 3TO MOXeT MNpUBECTU K
BO3HUKHOBEHUIO TPELUH B OCHOBaHUM.
O6pawaem Bawe BHUMaHue Ha
HEeoGXoAMMOCTb MCMOMb30BaHUA pexXyluero
MHCTPYMeHTa c COOTBETCTBYHOLUM
ANaMeTpoM XBOCTOBMKAa M PacCYMTAHHOIO Ha
CKOPOCTb MHCTPYMEHTa.

HekoTopble MaTepuanbl MOFyT coaepXaTb
TOKCUYHbIE XMMUYeckue BeluecTBa. MNpumute
COOTBETCTBYHOLLME Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTH,
YTO6bl M36exaTb BAbLIXaHUA UNWU KOHTaKTa C
KoXen Takux BeLeCTB. Co6nropante
TpeGoBaHUA,  YyKa3aHHble nacnopre
6e3onacHocTV maTepuana.

Bceraa  ucnomnb3yiTe  COOTBETCTBYHLLYHO
nbinesawmTHyl0  Macky/pecnupatop  Ans
3almTbl  AbIXaTenbHbIX NyTeW OT MbiK
pa3pe3aeMbiX MaTepuanoB.

COXPAHUTE OAHHBIE
MHCTPYKLIUW.

ANPEQYNPEXOEHW:

HE [OOMYCKAWUTE, uToGbl ymao6CTBO MM ONbIT
3IKCnnyaTauun AaHHOrO YCTpoWlcTBa (Mony4YeHHbIN
OT MHOFOKPaTHOro MCMofb30BaHUsA) AOMUHMPOBaNu
Hag CTpPOrMM coGnioAeHUeM npaBun  TEXHUKMN

15.

16.

17.

18.

6e3onacHOCTM Npy o6palleHnn ¢ 3TUM YCTPOWCTBOM.

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

OMUCAHUE
®YHKUNOHUPOBAHUA

ANPERYNPEXAEHU:

. [Nepen npoBeaeHneM perynupoBKu Unv NPOBEpKM
paboTbl WMHCTPyMeHTa BCerga npoBepsinTe, 4TO
MNHCTPYMEHT BbIKITIOYEH, @ LUHYP NMUTaHUA BbIHYT 13
po3eTku.

PerynupoBka rny6uHbI pe3ku

Puc.1

YCTaHoOBWTE WHCTPYMEHT Ha NMOCKYl0 MOBEPXHOCTb.
Ocnabbre 60NT KpenneHnst CTONOPHON OMopbI.
Ocnabbre pbluar GnokMpoBKM W onyckamte Kopnyc
MHCTpYMeHTa, noka 6uta He BymeT kacaTbCs MMOCKOW
NnoBepxHOCTW.  3aTsiHUTe pblbar  GrokMpoBkM  Ans
ukcaumm koprnyca UHCTPYMeHTa.
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Puc.2

3ateM, OnycTUTe CTOMOPHYI OMopy, 4YToGbl OHa
conpukacanacb C PerynMpoBOYHbIM  LUECTUrPaHHbIM
6ontom. CoBMecTuUTe ykasaTesb rMyGuHbI C OTMETKOM
"0".

MoaHumaiiTe cTOnoOpHyld onopy, noka He OGyader
[OCTUrHyTa Heobxogmmas rmybuHa pesku. [nybuHa
pe3ku ykasbiBaeTcsl Ha wkane (c rpagauven B 1 mm)
ykasatenem rmy6uHbl. 3atem 3ataHuTe 6onT Ans
KpenneHnsi CTONMOPHOW Onopsbl.

Tenepb npegonpeneneHHon rmy6uHbl pe3kn MOXHO
[obuTbes, ocnabve pbldar GNOKMPOBKM K ONyCTUB
KOPNyC  MHCTpyMeHTa, 4ToObl CTOmopHas —onopa
Kacanacb perynpoBOYHOrO LecTurpaHHoro 6onra.

Puc.3

AHPEHYHPE)KJ]EHVI:

. Tak KaKk uype3amepHasi peska MOXET MpPUBECTU K
neperpyske guratenss WM TPyAHOCTSM B

yNpaBneHUn WHCTPYMEHTOM, rybuHa pesku He
[OMKHa npesblwaTtb 20 MM 3a OOWH MPOXof npu
pe3ke nasoB 6UTOM AMaMeTpoM 8 MM.

- Npu peske nasoB 6Guton amamerpom 20 MM,

rmy6uHa pesku He JorkHa cocTaBnsTb 6ornee 5 Mm
3a OfMH NPOXOA.
Ecnu Bbl xoTute BbipesaTb nasbl ry6uHon Gonee
15 MM C nomolublo GUTHI AuameTpom 8 MM wUnu
my6uHon 6Gonee 5 MM Cc nomouwpbio  6GUTHI
anameTtpom 20 MM, AenanTe HECKOMNbKO NMPOXOA0B,
NOCTENEHHO YBENUYMBAS rMyGUHY GUTbI.

CTOonopHbLIN 6ok

Puc.4
OrpaHnunTenb  OCHALWEH Tpemsi  WecTUrpaHHbIMM
PerynmpoBoYHbIMM BUHTaMK, OfVH o6opot

COOTBETCTBYET NoabeMY WUnu onyckaHuio Ha 0,8 mm. C
MOMOLLbIO 3TUX PEryriMpoBOYHbIX BUHTOB MOXHO Nerko
HacTpouTb TpU pasHble MMybuHbl pe3aHns 6e3
N3MEHEHMNS NONOXeHUs LTUdTa orpaHNuNTEns.

OTperynupynte HWKHUA BWHT Ha MaKCUMManbHYO
mybuHy  pesaHus, PYKOBOACTBYACb  pa3ferniom
"PerynupoBka rmybuHbl pe3anns”. OTtperynupyiiTte

ocTanbHble ABa BMHTA Ha MeHbLUME rMyBUHbI pe3aHus.
Pasnuuua no BbICOTe 3TUX BWHTOB COOTBETCTBYHOT
pasnuYHon rnybuHe pesaHus.

[ns perynupoBkM BWHTA €ro CregyeT Bpawatb.
OrpaHnunTenb Takke o4YeHb yAoGeH ANs BbINONHEHWS
TPOWHOrO MPOXoAa C NOCNeA0BaTENbHLIM YBENUYEHNEM
rny6yHBI NPU BbIpe3aHum rnyGoKnX Nasos.

/ANPEAYNPEXOEHM:
Mpn ncnonb3oBaHnn 6uTLI obLWen anvHon 60 Mm unu
Gonblue, MM umMelowen ANuHY rpaHn 35 Mm unm
Gonblue, rnybuHy pesku perynmpoBaTb YMNOMSIHYTHIM
BbiLLe cnocoboM Henbas. YTobbl oTperynvpoBatb 6uTy,
npogenante crnegywluee:

Ocnabbte  pbldar  GNOKMPOBKM U
oTperynupynte  BbiCTyn 6uTbl  noA

OCTOPOXXHO
OCHOBaHuem



MHCTPyMEHTa Ha Heobxoaumyto rmybuHy  pesku,
nogHUMasi Wnu onyckasi Koprnyc MHCTpyMeHTa. 3atem
3aTAHMTE pblyar OGNoKMpoBKM ANs dukcauum kopnyca
WHCTPYMEHTa Ha [AaHHOW ry6uHe pesku. [epxute
KOPNyC WHCTPYMEHTa 3abroKMpPOBaHHbIM B TakoMm
nono>XxeHnn npu akcnnyataumn. Tak kak 6uta Bcerga
BbICTYMaeT M3 OCHOBAaHWS WHCTPyMeHTa, cobniopainte
OCTOPOXHOCTb MPU NepeHocKe MHCTPYMEeHTa.

PerynupoBka pbiyara 61nokmpoBku

Puc.5
MonoxeHne OGNOKMPOBKM CTOMOPHOIO pbl4ara MOXHO
perynupoBaTb.  [ns  BbINOMHEHWS  perynmpoBkn

BbIBEPHUTE BWHT, (PUKCUPYIOLNIA CTOMOPHLIA  pblyar.
CTonopHbIN  pblvar Gyaer oTcoeduHeH. YcTaHoBUTe
CTOMOPHbIN  pbl4ar MOA  HyXHbIM yrmom. [locne
PerynupoBk1 3aTsHUTE CTOMOPHbIVA pblyar No 4acoBOW
cTperike.

OeiicTBMe nepeknioYeHus

Puc.6

AI‘IPEHYI‘IPE)KJJEHVI:

. [llepep BKMIOYEHUEM WHCTPYMEHTa B PO3ETKY,
Bcerga nposepsnTe, yTOo TPUITEPHbIN

nepeknoyatens pabotaet Hagnexawym obpasom
1 Bo3sBpaliaetcs B nonoxexune "BbIKIT", ecnu ero
OTNYCTUTb.
Ona  3anycka MHCTpPYyMEHTa  MpPOCTO  HaxmuTe
TPUITEPHBIN Nepekntodatens. OTnycTuTe TPUrTepHbIn
nepeknoyaTenb A5 OCTaHOBKM.

MOHTAX

ANPERYNPEXOEHU:

- MNepeg npoBedeHueMm  kakux-nub6o  pabotr ¢
VHCTPYMEHTOM BCeraa npoBepsinTe, YTO MHCTPYMEHT
BbIKMIOYEH, a LUHYP NMUTaHUSA BbIHYT U3 PO3ETKM.

YcTaHOBKa UNnu CHATUE BUTbI
Puc.7

ANPEOYNPEXOEHM:

. HapexHo ycTaHaBnvBawTe ouTy. Bceraa
nonb3yWTechb TOMbKO Krtovamu, nocTaBnsiemMbiMu
BMECTEe C WHCTPyMeHTOM. HesataHytas unm
CnULLKOM 3aTsiHyTasi buta MoxeT ObITb onacHa.

. He 3atsarvBanTte raiiky LaHroBOro naTpoHa, He
BCTaBuB GUTY. OTO MOXET NpPUBECTU K MONOMKe
LIaHroBOro KOHyca.

BcraBbte GUTY A0 KOHL@ B Li@HrOBbIA KOHYC M KpPEMKO

3aTSHUTE LIaHroBYIO raiky ABYMs1 KIHoYamm.

B komMnnekT noctaBkM B KayecTBe CTaHAApPTHOMO

obopyaoBaHWS BXOAUT LL@aHroBbI KOHYC 6 MM unu 1/4" B

[OMOMHEeHNe K L@HroBoMy koHycy 8 MM unu 3/8",

yCTaHaBnMBaeMoMy Ha 3aBofe-U3rotoBuTene.

Vcnonb3yiiTe LaHroBbIV KOHYC Haanexallero pasmepa,

noaxoaslero Anst 6uTbl, kKoTopyto Bbl HamepeBaeTecb

MCnonb30BaThb.
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[nsi cHATWSI GUTBI BBIMOMHWUTE NpoLeaypy YCTaHOBKU B
obpaTHOM nopsiake.

SKCMNYATAUNUA

YcTtaHoBUTe OCHOBaHve MHCTPYMEHTa Ha
obpabaTbiBaemMylo geTtanb, nNpu 3TOM 6uta He [omkHa
ee kacaTbCsl. 3aTem  BKMOYUTE  WHCTPYMEHT MU
nogoxaute, noka 6uta Habeper MOMHy CKOPOCTb.
OnycTuTe Kopnyc MHCTPYMEHTa 1 ABUranTe MHCTPYMEHT
Brnepes Mo MoBepxHOCTM obpabaTtbiBaeMow pertanu,
[epxa OCHOBaHWe WHCTpyMeHTa 3anofnuuo U nnaBHO
npoasurasi ero 4o 3aBepLUEHUst PE3KU.

Mpn ocyuiecTBneHMn GOKOBOW peskn, MOBEPXHOCTb
obpabaTbiBaeMoV Aetanu OOrKHa HaxoAuTbCsl cresa
OT 6UTbI B HanpaBneHuy nogayn.

2

>
W% 4
/27 77 %
3

1. O6pabaTbiBaeMas aeTanb

2. HanpaeneHue BpalyeHuns 6utbl
3. Bua cBepxy MHCTpyMeHTa

4. HanpaBneHue nogaiun

MNpumeyanue:

- Cnuwkom 6bICTpOe nepemelleHne WHCTPyMeHTa
Brepes MOXET YXYALUWTb KayecTBO PE3KU MUIn
noBpeauts Guty unu  gsuratens.  Crvilikom
MeasfieHHoe nepeMelleHne UHCTPYMeHTa Bhnepen
MOXET MPUBECTU K CXWUraHWio W nopye Bbipesa.
Hapnexaluas ckopocTb nogayun 6yaer 3aBuceTb oT
pasmepa 6uTbl, TMna obpabaTtbiBaemon aetanu u
rmy6uHbl pesku. Mepen ocyLlecTBNEHNEM PE3KU Ha
dakTnyeckon obpabaTbiBaemom petanu,
pekomeHAayeTcs caenatb NPobHbI BbIpe3 Ha Kycke
HEHY>XHOro nMunomatepuana. 3To Mo3BOMUT TOYHO
y3HaTb, kak OydeT BbIMsAETb Bbipe3, a Takke
NpoBEPUTL pa3mepsl.

- [pu wncnonb3oBaHWM NPSAMOW HanpasnsoLen,
obs3aTenbHO yCTaHaBMuBaWTe ee Ha npaBoW
CTOpPOHe B HarmpaeneHun nogayn. 3TO MOMOXET
yOoepxuBaTb ee 3anoanuuo ¢ GOKOBOW CTOPOHOM
obpabaTbiBaeMol feTanu.

Puc.8

Mpsimasa HanpaBnsiowas

Puc.9

Mpsimasi Hanpaenswowas 3P@EKTUBHO MCMNONb3yeTcs
AN OCYLLECTBMEHNS MNPAMbIX BbIPE30OB MPU  CHATUM
acok unu peske nasos.

YTo6bl YCTAHOBUTL NPAMYIO HaNpasnsAoLLYO, BCTaBLTE
CTEpPXHW Hanpasnsiiowel B OTBEPCTUS B OCHOBaHWW



MHCTpyMeHTa. OTperynupyiTe paccTosiHue —Mexay
6utol KM npaAMOW  HanpaBsnsoWen.  YcTaHOBMB
Heobxogumoe paccTosiHue, 3aTaHuTe Gapalukosble
6onTbl AN 3aKpENSIEHUs NPSIMON HanNpPaBnsOLLENn.

Puc.10

Mpu peske, nepemeLlaite MHCTPYMEHT, Aepxa NpsMyto
HanpaBnswoLWy 3anognMuo ¢ OOKOBOWM  CTOPOHOW
obpabaTbiBaeMol feTanu.

Ecnn pacctosHue (A) mexagy OGOKOBOM CTOPOHOWM
obpabaTbiBaeMOl fJeTanu U MOMOXEHWEM  Pe3ku
CMWLLKOM LUMPOKOE ANsi NPsSIMOW HanpasnsiioLen, unm
ecnn 6GokoBasi cTopoHa obpabaTtbiBaemoii Aetanu
HepoBHasi, MNPsIMYI0 HanpaensioLLyld  MCMONb3oBaTh
Henb3s. B gaHHOM cnyyae, HafgeXHO 3akpenuTe npsmMyto
[ocKy k obpabaTbiBaemoi AeTanu u UCMonb3ynTe ee B
KayecTBe Hanpasnswolwen AnA OocHoBaHusA dpesepa.
MopaBaliTe MHCTPYMEHT B HanpaBneHUy CTPErkKy.

Puc.11

MpodmnbHasa HanpaBnsoLwas
(aononHUTeNnbLHaA NPUHaANEXHOCTb)

Puc.12

MpodunbHasi HanpaBnswowass UMeeT BTYNKY, 4epe3
KOTOpYlO npoxoauTt 6VITa, YTO NO3BOJSIAET UCNOSb30BaTb

VNHCTPYMEHT C NMPOUNbHLIMU LLABNOHaMMU.

[nsa yctaHoBKu NpochunbHoM HanpasnstoLei, ocnabsre
6onTbl B OCHOBaHWM  WHCTPYMEHTa,  BCTaBbTe
nNpouIbHYI0 HaNpPaBNSoLLYIO U 3aTsiHUTe 6oNThl.

Puc.13

Mpukpenute npodwmnb k obpabaTbiBaeMon Aetanu.
YcTaHoBWUTE MHCTPYMEHT Ha Npodunb 1 nepemeLlante
€ero, npoasurasi NPoUnbHYI0 HanpaensoLyo BAOMb
60KOBOW CTOPOHbI Npodouns.

Puc.14

MNpumeyaHue:

. Pasmep Bbipe3aHHoW o6pabaTtbiBaeMoit geTtanu
6yaeT HEMHOTO OT/IMYaTLCA OT pasMepa NPOMUns.
Ob6ecneyste paccTosiHue (X) mexay 6uton wu
BHELLHEeWN CTOPOHOW NPOMUNBbHON HanpaBnsAoLLEn.
PacctosiHne (X) MOXHO BbIYMCIUTL MPW MOMOLLM
crieyloLLero ypaBHeHUs:

PacctosHne (X) = (HapyxHbIn  AnameTp
nNpochuIbHON HanpaensioLe - AuameTp utbl) / 2

MpoTtuBonbineBas Hacagka (AONONMHUTENbHOE
npucnocob6neHue)

1. NbinecbopHbIv naTpybok
2. BuHT-6apatuek

MpoTuBonbiNEeBas  Hacagka — Wcnonb3yetcs  Ans
ynaneHus nbinu. lMpyu nomowy 6GapallkoBOro BUHTA
YCTaHOBUTE NPOTMBONBINEBYIO HacafKy Ha MHCTPYMEHT
TaK, YTobbl BBICTYN Ha NPOTUBOMbLINEBO HAacaaKe BoLLen
B Na3 B OCHOBaHWUW WHCTPYMEHTa.

3aTeM MOACOEAVHWUTE MbINECOC K MPOTUBOMbLINEBON
Hacapke.

Puc.15
TEXOBCNY>XUBAHUE
ANPEOYNPEXOEHM:

. Mepen npoBepKoW unm nposefeHnem
TexobCnykmMBaHus  Bcerda  MpoBepsiiTe,  4TO
WHCTPYMEHT BbIKITIOYEH, a LWTekep oTcoeqnHeH OT
pO3eTKU.
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. 3anpeuaerca ucnonb3oBaTb OEH3WH, TUIPOVH,
pacTBopuTEnb, CNMPT U T.N. OTO MOXET NPUBECTM K
M3MEHeHWI0 UBeTa, aedopmMauum U MosiBNIeHUo
TPEeLLUMH.

[Ons o6ecneyennss BEBONACHOCTU n HAOEXXHOCTU

obopynoBaHus, PEMOHT, noboe Apyroe

TexobcnykmBaHue WnM  perynvpoBky — Heobxoaumo

NpOM3BOAUTE B YMOMHOMOYEHHbIX CepBUC-LieHTpax

Makita, ¢ ucrnonb3oBaHMEM TOMbKO CMEHHbIX 4YacTen

npoussoacTea Makita.
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nPM HAD‘H E)KHOCTM BuTta gns o6pe3kn KPOMOK TOUeK CBeprieHus
3anoanuuo
ANPERYNPEXAEHU: Puc.19
. Om NpUHaANEXHOCTN unm Hacagkn 1 ) 3 i
pekoMeHayeTcsl MCronb3oBaTb BMecTe ¢ Bawwum s s 0 20 5
MHCTpPyMeHTOM Makita, onucaHHbIM B AaHHOM 5 5 60 18 28
PYKOBOACTBE. Vcnonb3oBaHWe kakux-nnbo Apyrux
npuHaanexHocren unm Hacapok MOXXeT
NPeAcTaensTs  ONAcHOCTb  MONMy4eHUs  TpaBMm. Buta ansa nBoMHOK 06pe3kn KPOMOK Touek
Vcnonb3yinTe nNpuMHaAnexHoCTb UMM Hacadky cBepreHns 3anoanuLo
TOMBKO MO YKa3aHHOMY Ha3HauYeHMIo. Puc.20
Ecnn Bam Heobxoaumo copeilctBue B MOMyyYeHWn ™
[OMNOMHNTENBHOM nHopmaLium no aTUM L1 L2 13 L4
NPUHAANEXHOCTAM, CBSXKUTECb CO CBOMM MECTHbIM 8 8 80 55 20 25
cepBuc-ueHTpoMm Makita. 6 6 70 40 12 14
« BuTbl ANS NPSMBIX M KPUBOMNVHEWHbLIX Na3oB
«  BuTbl ana o6bpasoBaHusi KPOMOK
- BuWTbl NS pe3kn MHOrOCNONHbBIX KPOMOK Buta pna 3akpyrneHus yrnos
«  MNpamas Hanpaensowas Puc.21
. MpodunbHas Hanpaensiowas 25 MM
« MNpodunbHble Hanpaensiowme D A1 A2 L1 L2 L3 R
. MNepexogHuk ona npodunbHOM HanpaensoLen 6 25 9 48 13 5 8
. CTonopHas raiika 6 20 8 45 10 4 4
. LlaHroBbIn koHyc 3/8", 1/4"
«  LaHroBbinn koHyc 6 MM, 8 MM Buta ans cHATMR dhacok
- Koy 13
A Knioy 22 Puc.22
. TpoTuBONbINEBas Hacaaka am
D A L1 L2 L3 6
®pesepHble 6UThbI 6 23 46 1 6 30°
Mpsimas 6uta 6 20 50 13 5 45°
Puc.16 6 20 49 14 2 60°
MM
D A L1 L2
6 BuTa Ans BbIKPYXKH
T 20 50 15 Puc.23
8 8 60 25 MM
6 s 50 18 A L1 L2
1/4" 6 20 43 8 4
6 6 50 18 6 25 48 13 8
1/4"
NopawmnHukoBas 6uTa AnNs o6pe3kn KPOMOoK
BuTta gna "U"-o6pa3Hbix na3os 3anognuuo
Puc.17 Puc.24
MM MM
[ D | A | 11 | 2 | RrR_] D A L1 L2
| 6 | 6 | s | 1 | 3 | 6
10 50 20
1/4"
BuTta gna "V"-o6pa3Hbix Nna3oB
Puc.18 MNopawmnHukoBas 6uTa AnNsa 3akpyrneHus yrnoB
MM Puc.25
[ o [ A T v [ w2 T 6 | u
[ v [ 20 | s0 [ 15 | 90 | D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4"




MoawunHukoBas 6uTa AnsA cHATUA dacok

Puc.26
MM
D A1 A2 L1 L2 6
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
MoawunHukoBas 6uTta AnA 3a60pTOBKU
Puc.27
MM
D A1 A2 A3 L1 L2 L3
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
MoawunnHukoBan 6UTa ANs BbIKPYXKN
Puc.28
MM
D | AM| 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

MoawwunHukoBasn 6uTta ana S-o6pasHoro npoduns

Puc.29
MM
D A1 A2 | L1 L2 L3 R1 | R2
6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 26 8 42 12 45 3 6
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