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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model: RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC
Collet chuck capacity 12mmor 1/2"

Plunge capacity 0-70 mm

No load speed 23,000 min” | 22,000 min™ 9,000 - 23,000 min™
Overall height 312 mm 327 mm

Net weight 6.2 kg

Safety class =

Lamp | Vv | - | v

Speed adjusting dial - v

Electric brake | v - v

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

. Specifications may differ from country to country.
. Weight according to EPTA-Procedure 01/2014

Intended use

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

Power supply

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

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

Model RP1802

Sound pressure level (Lya) : 85 dB(A)
Sound power level (Lya) : 96 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Model RP1802F

Sound pressure level (L) : 85 dB(A)
Sound power level (Lya) : 96 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Model RP1803

Sound pressure level (L,4) : 85 dB(A)
Sound power level (Lya) : 96 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Model RP1803F

Sound pressure level (L,a) : 85 dB(A)
Sound power level (Lya) : 96 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Model RP2302FC

Sound pressure level (L,4) : 88 dB(A)
Sound power level (Lya) : 99 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

Model RP2303FC

Sound pressure level (Lya) : 88 dB(A)
Sound power level (Lya) : 99 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB(A)

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

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

AWARNING: Wear ear protection.

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

tool is used especially what kind of workpiece is
processed.

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

The vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN62841-2-17:
Model RP1802

Work mode: cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 5.1 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

Model RP1802F

Work mode: cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 5.1 m/s’
Uncertainty (K) : 1.5 m/s’

Model RP1803

Work mode: cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 5.1 m/s’
Uncertainty (K) : 1.5 m/s’
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Model RP1803F

Work mode: cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay,) : 5.1 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s’

Model RP2302FC

Work mode: cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 4.2 m/s’
Uncertainty (K) : 1.5 m/s’

Model RP2303FC

Work mode: cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 4.2 m/s®
Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

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

NOTE: The declared vibration total value(s) 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 value(s) depending on the ways in which
the tool is used especially what kind of workpiece
is processed.

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

EC Declaration of Conformity

For European countries only

The EC declaration of conformity is included as Annex A
to this instruction manual.

SAFETY WARNINGS

General power tool safety warnings

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

Save all warnings and instruc-

tions for future reference.

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

Router safety warnings

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

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

3. The cutter bit shank must match the designed
collet chuck.

4. Only use a bit that is rated at least equal to the
maximum speed marked on the tool.

5.  Wear hearing protection during extended
period of operation.

6. Handle the router bits very carefully.

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

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

9.  Hold the tool firmly with both hands.

10. Keep hands away from rotating parts.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

21. Keep cord away from your foot or any objects.
Otherwise an entangled cord may cause a falling
accident and result in personal injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

A WARNING: 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.
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FUNCTIONAL

DESCRIPTION

A 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: 1. Lock lever 2. Adjusting hex bolt 3. Stopper
block 4. Adjusting knob 5. Depth pointer
6. Stopper pole 7. Stopper pole setting nut
8. Fast-feed button

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

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

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

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

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

Nylon nut

A\CAUTION: Do not lower the nylon nut too low.
The router bit will protrude dangerously.

The upper limit of the tool body can be adjusted by
turning the nylon nut.
» Fig.2: 1. Nylon nut

Stopper block

A\ CAUTION: Since excessive cutting may cause
overload of the motor or difficulty in controlling
the tool, the depth of cut should not be more than
15 mm at a pass when cutting grooves with an 8
mm diameter bit.

A CAUTION: When cutting grooves with a 20
mm diameter bit, the depth of cut should not be
more than 5 mm at a pass.

A CAUTION: For extra-deep grooving opera-
tions, make two or three passes with progres-
sively deeper bit settings.

As 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 without readjusting
the stopper pole.
» Fig.3: 1. Stopper pole 2. Adjusting hex bolt

3. Stopper block

Adjust the lowest adjusting hex bolt to obtain the deep-
est depth of cut, following the method of "Adjusting the
depth of cut".

Adjust the two remaining adjusting hex bolts to obtain
shallower depths of cut. The differences in height of
these adjusting hex bolts are equal to the differences in
depths of cut.

To adjust the adjusting hex bolts, turn the adjusting hex
bolts with a screwdriver or wrench. The stopper block is
also convenient for making three passes with progres-
sively deeper bit settings when cutting deep grooves.

Switch action

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

A CAUTION: Make sure that the shaft lock is
released before the switch is turned on.

To prevent the switch trigger from being accidentally
pulled, a lock button is provided.
» Fig.4: 1. Lock button 2. Switch trigger

To start the tool, depress the lock button and pull the
switch trigger. Release the switch trigger to stop.

For continuous operation, depress the lock button fur-
ther while the switch trigger is being pulled.

To stop the tool, pull the switch trigger so that the lock
button returns automatically. Then release the switch
trigger.

After releasing the switch trigger, the lock-off function
works to prevent the switch trigger from being pulled.

A CAUTION: Hold the tool firmly when turning
off the tool, to overcome the reaction.

Electronic function

The tool is equipped with the electronic functions for
easy operation.

Indication lamp
» Fig.5: 1. Indication lamp

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

Unintentional restart proof

The tool does not start with the switch trigger pulled
even when the tool is plugged.

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

To cancel the unintentional restart proof, release the
switch trigger.

Soft start feature

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

Only for model RP2302FC, RP2303FC

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

Speed adjusting dial

Only for model RP2302FC, RP2303FC

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

ASSEMBLY

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

Installing or removing the router bit

A\ CAUTION: Install the router bit securely.
Always use only the wrench provided with the
tool. A loose or overtightened router bit can be
dangerous.

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

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

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

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

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

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

Number min”

1 9,000
11,000
14,000
17,000
20,000
23,000

Lighting up the lamps

Only for model RP1802F, RP1803F, RP2302FC,
RP2303FC

oo |bdlw|N

A\CAUTION: Do not look in the light or see the
source of light directly.

Pull the switch trigger to turn on the light. The lamp
keeps on lighting while the switch trigger is being pulled.
The lamp turns off approximately 10 seconds after
releasing the trigger.

» Fig.7: 1.Lamp

NOTE: Use a dry cloth to wipe the dirt off the lens of
the lamp. Be careful not to scratch the lens of lamp, or
it may lower the illumination.

NOTICE: Do not tighten the collet nut without
inserting a router bit or install small shank bits
without using a collet sleeve. Either can lead to
breakage of the collet cone.

1. Insert the router bit all the way into the collet cone.

2. Press the shaft lock to keep the shaft stationary and use
the wrench to tighten the collet nut securely. When using router
bits with smaller shank diameter, first insert the appropriate
collet sleeve into the collet cone, then install the router bit.

» Fig.8: 1. Shaftlock 2. Wrench 3. Loosen 4. Tighten

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

OPERATION

A WARNING: Before operation, always make
sure that the stopper pole is secured firmly by the
stopper pole setting nut. Otherwise the depth of
cut may change during operation and cause personal
injury.

A CAUTION: Before operation, always make
sure that the tool body automatically rises to
the upper limit and the router bit does not pro-
trude from the tool base when the lock lever is
loosened.

ACAUTION: Always use both grips and firmly
hold the tool by both grips during operations.

A CAUTION: Before operation, always make
sure that the chip deflector is installed properly.

» Fig.9: 1. Chip deflector

1.  Setthe base on the workpiece to be cut without
the router bit making any contact.

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

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

» Fig.10

When doing edge cutting, the workpiece surface should

be on the left side of the router bit in the feed direction.

» Fig.11: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction 3. View
from the top of the tool 4. Feed direction
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NOTE: Moving the tool forward too fast may cause
a poor quality of cut, or damage to the router bit or
motor. Moving the tool forward too slowly may burn
and mar the cut. The proper feed rate will depend on
the router 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.

NOTE: When using the straight guide or the trimmer
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.12: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction
3. Workpiece 4. Straight guide

Straight guide

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

1.  Install the straight guide on the guide holder using
the clamping screw (B). Insert the guide holder into the
holes in the tool base and tighten the clamping screw
(A). To adjust the distance between the router bit and
the straight guide, loosen the clamping screw (B) and
turn the fine adjusting screw (1.5 mm per turn). At the
desired distance, tighten the clamping screw (B) to
secure the straight guide in place.
» Fig.13: 1. Clamping screw (A) 2. Straight guide

3. Guide holder 4. Fine adjusting screw

5. Clamping screw (B)

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

Wider straight guide of desired dimensions may be
made by using the convenient holes in the guide to bolt
on extra pieces of wood.

When using a large diameter router bit, attach pieces
of wood to the straight guide which have a thickness of
more than 15 mm (5/8") to prevent the router bit from
striking the straight guide.

» Fig.14: 1. Straight guide 2. Wood

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") or thicker

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

» Fig.15

Fine adjusting straight guide

Optional accessory

Insert the two rods into the outer mounting slots of the

guide holder, and secure them by tightening the two

clamping screws (B). Make sure that the thumb screw

(A) is tightened down, insert the two rods into the base,

and tighten the clamping screws (A).

» Fig.16: 1. Clamping screw (B) 2. Thumb screw (A)
3. Clamping screw (A)

-

3

Fine adjusting function for

positioning blade in relation to
straight guide

» Fig.17: 1. Thumb screw (A) 2. Thumb screw (B)
3. Scale ring

1. Loosen the thumb screw (A).

2. Turn the thumb screw (B) to adjust position (one
turn adjusts the position by 1 mm) as necessary.

3. Tighten the thumb screw (A) until it is secured.

Scale ring can be rotated separately, so scale unit can
be aligned to zero (0).

Adjusting guide shoe width

Loosen the screws marked by the circles to alter the
width of the straight guide. After altering width, tighten
the screws until they are secured.

Guide shoe width alteration range is 280 mm to 350
mm.

» Fig.18: 1. Screw

When set to minimum opening width
» Fig.19

When set to maximum opening width
» Fig.20

Templet guide

Optional accessory

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

» Fig.21

1. Pull the lock plate lever and insert the templet
guide.

» Fig.22: 1. Templet guide 2. Lock plate lever

2.  Secure the templet to the workpiece. Place the
tool on the templet and move the tool with the templet
guide sliding along the side of the templet.
» Fig.23: 1. Router bit 2. Base 3. Base plate

4. Templet 5. Workpiece 6. Templet guide

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

Distance (X) = (outside diameter of the templet
guide - router bit diameter) / 2

ENGLISH



Optional accessory

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

» Fig.24: 1. Trimmer guide

Install the trimmer guide on the guide holder using the
clamping screw (D). Insert the guide holder into the holes
in the tool base and tighten the clamping screw (A). To
adjust the distance between the router bit and the trimmer
guide, loosen the clamping screw (D) and turn the fine
adjusting screw (1.5 mm per turn). When adjusting the
guide roller up or down, loosen the clamping screw (C).
After adjusting, tighten all the clamping screws securely.
» Fig.25: 1. Guide holder 2. Fine adjusting screw

3. Clamping screw (D) 4. Clamping screw

(C) 5. Guide roller 6. Clamping screw (A)

When cutting, move the tool with the guide roller riding
the side of the workpiece.
» Fig.26: 1. Router bit 2. Guide roller 3. Workpiece

Dust nozzle sets

Use the dust nozzle for dust extraction.

1.  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.

» Fig.27: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw

2.  Connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.
» Fig.28

How to use screw M6 x 135 for

adjusting the depth of cut

When using the tool with a router table available in the
market, using this screw allows an operator to obtain
a small amount of adjustment of the depth of cut from
above the table.

Installing the screw with washer on
the tool

Insert the screw with washer through a screw hole on
the tool base and then screw in the threaded part of the
motor bracket of the tool. At this time, apply some grease
or lubricating oil to the inside of the screw hole on the tool
base and the threaded part of the motor bracket.

» Fig.29: 1. Flat washer 6 2. Screw M6 x 135

» Fig.30: 1. Screw M6 x 135 in a screw hole

» Fig.31: 1. Screw M6 x 135 2. Threaded part of the
motor bracket

Adjusting the depth of cut

1. Asmall amount of depth of cut can be obtained
by turning this screw with a screwdriver from above the
table. (1.0 mm per a full turn)

2. Turning the screw clockwise makes the depth
of cut greater and turning the screw counterclockwise
makes the depth of cut smaller.

» Fig.32: 1. Screwdriver

MAINTENANCE

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

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

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

Replacing carbon brushes

» Fig.33: 1. Limit mark

Check the carbon brushes regularly.

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

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

2.  Take out the worn carbon brushes, insert the new
ones and secure the brush holder caps.
» Fig.34: 1.Brush holder cap

Only for model RP1803, RP1803F, RP2303FC

After replacing brushes, plug in the tool and break in
brushes by running tool with no load for about 10 min-
utes. Then check the tool while running and electric
brake operation when releasing the switch trigger.

If electric brake is not working well, ask your local
Makita service center for repair.

OPTIONAL ACCESSORIES

A\ CAUTION: These accessories or attachments
are recommended for use with your Makita tool
specified in this manual. The use of any other
accessories or attachments might present a risk of
injury to persons. Only use accessory or attachment
for its stated purpose.

If you need any assistance for more details regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.

. Straight & groove forming bits
. Edge forming bits

. Laminate trimming bits
. Straight guide
Trimmer guide

. Guide holder

. Templet guides

. Templet guide adapter
. Lock nut

. Collet cone

. Collet sleeve

. Wrench

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

Router bits

Straight bit
» Fig.35
Unit:mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
1/2"
12 10 60 25
172"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
“U”Grooving bit
> Fig.36
Unit:mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3
“V”Grooving bit
> Fig.37
Unit:mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
Drill point flush trimming bit
» Fig.38
Unit:mm
D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Drill point double flush trimming bit
» Fig.39

Unit:mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

=

5

Board-jointing bit

» Fig.40
Unit:mm
A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Corner rounding bit
» Fig.41
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 8
6 20 8 45 10 4 4
Chamfering bit
> Fig.42
Unit:mm
D A L1 L2 L3 2]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
> Fig.43
Unit:mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
> Fig.44
Unit:mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Ball bearing corner rounding bit

» Fig.45
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 3.5 6
1/4" 21 8 40 10 3.5 6
ENGLISH




Ball bearing chamfering bit

> Fig.46
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Ball bearing beading bit
> Fig.47
Unit: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

Ball bearing cove beading bit
» Fig.48

Unit:mm

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

Ball bearing roman ogee bit
» Fig.49

Unit:mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4.5 25 4.5
6 26 8 42 12 4.5 3 6
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

DANE TECHNICZNE

Model: RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC
Srednica uchwytu z tulejg zaciskowa 12 mm lub 1/2”

Gtebokos¢ frezowania 0-70 mm

Predkosé bez obcigzenia 23000 min™ | 22000 min™ 9 000-23 000 min™
Wysokos$¢ catkowita 312 mm 327 mm

Masa netto 6,2 kg

Klasa bezpieczenstwa =

Lampka | Vv | | v

Pokretto regulaciji predkosci v
Hamulec elektryczny | v - Vv

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

ulec zmianom bez wczes$niejszego powiadomienia.

. Dane techniczne moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.

Ciezar podany zgodnie z procedurg EPTA 01/2014
Przeznaczenie

Narzedzie jest przeznaczone jest do wyréwnywania,
przycinania i profilowania krawedzi w drewnie, tworzy-
wach sztucznych i innych podobnych materiatach.

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

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

Model RP1802

Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 85 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 96 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

Model RP1802F

Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 85 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 96 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

Model RP1803

Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 85 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 96 dB (A)
Niepewnos$¢ (K): 3 dB(A)

Model RP1803F

Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 85 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 96 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3dB(A)

Model RP2302FC
Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 88 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 99 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)
Model RP2303FC
Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 88 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 99 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)
WSKAZOWKA: Deklarowana warto$é emisji hatasu
zostata zmierzona zgodnie ze standardowa metodg
testowa i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.
WSKAZOWKA: Deklarowang wartos¢ emisji hatasu
mozna takze wykorzysta¢ we wstgpnej ocenie
narazenia.

A OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

A\ OSTRZEZENIE: Poziom hatasu wytwa-
rzanego podczas rzeczywistego uzytkowania
elektronarzedzia moze sig¢ rézni¢ od wartosci
deklarowanej w zaleznosci od sposobu uzytko-
wania narzedzia, a w szczegolnosci od rodzaju
obrabianego elementu.

A OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowa-
nia nalezy okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu
zapewnienia ochrony operatora (uwzgledniajac
wszystkie elementy cyklu dziatania, tj. czas, kiedy
narzedzie jest wytaczone i kiedy pracuje na biegu
jatowym, a takze czas, kiedy jest wiaczone).
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Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN62841-2-17:
Model RP1802

Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF
Emisja drgan (an): 5,1 m/s’

Niepewnosé (K): 1,5 m/s’

Model RP1802F

Tryb pracy: frezowanie rowkow w ptytach MDF
Emisja drgan (a,): 5,1 m/s’

Niepewnosé (K): 1,5 m/s’

Model RP1803

Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF
Emisja drgan (a,): 5,1 m/s?

Niepewnosé (K): 1,5 m/s’

Model RP1803F

Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF
Emisja drgan (a,): 5,1 m/s’

Niepewno$é (K): 1,5 m/s?

Model RP2302FC

Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF
Emisja drgan (ap): 4,2 m/s’

Niepewnosé (K): 1,5 m/s?

Model RP2303FC

Tryb pracy: frezowanie rowkéw w ptytach MDF
Emisja drgan (an): 4,2 m/s’

Niepewnosé (K): 1,5 m/s’

WSKAZOWKA: Deklarowana wartosé poziomu
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowg i mozna jg wykorzystac¢ do poréwny-
wania narzedzi.

WSKAZOWKA: Deklarowang warto$¢ poziomu

drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie
narazenia.

A OSTRZEZENIE: Drgania wytwarzane pod-
czas rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia
moga sie rézni¢ od wartosci deklarowanej w
zaleznosci od sposobu uzytkowania narzedzia,

a w szczegolnosci od rodzaju obrabianego
elementu.

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

Deklaracja zgodnosci WE

Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci WE jest dotgczona jako zatgcznik
A do niniejszej instrukcji obstugi.

OSTRZEZENIA
DOTYCZACE

BEZPIECZENSTWA

Ogodlne zasady bezpiecznej

eksploatacji elektronarzedzi
A OSTRZEZENIE: Nalezy zapoznac sie z
ostrzezeniami dotyczacymi bezpieczenstwa,
instrukcjami, ilustracjami i danymi technicz-
nymi dotagczonymi do tego elektronarzedzia.
Niezastosowanie si¢ do podanych ponizej instrukcji
moze prowadzi¢ do porazenia prgdem, pozaru i/lub
powaznych obrazen ciata.

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

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

Ostrzezenia dotyczace

bezpieczenstwa dla frezarki
gornowrzecionowej

1.  Trzymaé elektronarzedzie wylacznie za izo-
lowane powierzchnie rekojesci, poniewaz
przecinarka moze zetkna¢ sie z przewodem
zasilajgcym narzedzia. Przecigcie przewodu
elektrycznego znajdujacego sie pod napigciem
moze spowodowac, ze odstoniete elementy meta-
lowe elektronarzedzia réwniez znajda sie pod
napieciem, grozgc porazeniem operatora prgdem
elektrycznym.

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

3.  Chwyt frezu przecinarki musi pasowac¢ do
odpowiedniego uchwytu z tuleja zaciskowa.

4.  Nalezy uzywac wytacznie frezu o parametrach
co najmniej odpowiadajacych maksymalnej
predkosci oznaczonej na narzedziu.

5. Podczas diuzszej pracy nalezy stosowac
ochronniki stuchu.

6. Zfrezami nalezy obchodzi¢ si¢ ostroznie.

7. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
dokladnie frez pod katem ewentualnych pek-
nie¢ lub uszkodzen. Popekany lub uszkodzony
frez nalezy niezwlocznie wymienic.
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8. Nalezy unika¢ cigcia gwozdzi. Przed przysta-
pieniem do pracy sprawdzi¢ obrabiany ele-
ment i usuna¢ z niego wszystkie gwozdzie.

9. Narzedzie nalezy trzymaé¢ mocno oburacz.

10. Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.

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

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

13. Zwraca¢ uwage na wlasciwy kierunek obrotéw
frezu oraz posuwu.

14. Nie pozostawia¢ wlaczonego narzedzia.
Narzedzie mozna uruchomic¢ tylko, gdy jest
trzymane w rekach.

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

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

17. Nie smarowac stopy narzedzia rozpuszczal-
nikiem, benzyna, olejem ani inng podobna
substancja. Moze to spowodowac¢ peknigcia w
stopie narzedzia.

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

Unika¢ wdychania pytu i kontaktu ze skora.
Przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa poda-
nych przez dostawce materiatéw.

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

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

21. Trzyma¢ przewod z dala od stép lub innych
obiektow. W przeciwnym razie poplatany prze-
woéd moze doprowadzi¢ do upadku i spowodowaé
obrazenia ciata.

ZACHOWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE.

A\ OSTRZEZENIE: NIE WOLNO pozwolié,
aby wygoda lub rutyna (nabyta w wyniku wielo-
krotnego uzywania urzgdzenia) zastgpity Sciste
przestrzeganie zasad bezpieczenstwa obstugi.
NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE narzedzia lub
niestosowanie sie do zasad bezpieczenstwa
podanych w niniejszej instrukcji obstugi moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

OPIS DZIALANIA

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

Regulacja gtebokosci frezowania

» Rys.1: 1. Dzwignia blokady 2. Szesciokatna $ruba
regulacyjna 3. Blok ogranicznika 4. Piercien
regulacyjny 5. Wskaznik gtebokosci 6. Pret
ogranicznika 7. Nakretka regulacyjna preta
ogranicznika 8. Przycisk szybkiego posuwu

1. Potozy¢ narzedzie na ptaskiej powierzchni.
Poluzowac¢ dzwignie blokady i obnizy¢ korpus narze-
dzia, az frez dotknie ptaskiej powierzchni. Docisng¢
dzwignie blokady, aby zablokowaé korpus narzedzia.

2.  Obréci¢ nakretke regulacyjng preta ogranicznika w
lewo. Opusci¢ pret ogranicznika tak, aby dotknat $ruby
regulacyjnej. Wyréwnac¢ wskaznik gtebokosci z oznacze-
niem ,0” na podziatce. Gtebokos¢ frezowania jest wska-
zywana przez wskaznik gtebokosci na podziatce.

3. Naciskajac przycisk szybkiego posuwu, podnie$¢
pret ogranicznika az do uzyskania zgdanej gtebokosci
frezowania. Dokfadne ustawienie gtebokosci mozna
uzyskac¢ poprzez obracanie pierscienia regulacyjnego
(jeden obrét odpowiada przesunieciu o 1 mm).

4.  Obracajgc nakretke regulacyjng preta ogranicznika
w prawo, mozna mocniej dokreci¢ pret ogranicznika.

5.  Ustawiong gteboko$¢ frezowania mozna teraz wybra¢
poprzez poluzowanie dzwigni blokady, a nastepnie poprzez
opuszczenie korpusu narzedzia do zetkniecia sie preta ogra-
nicznika z sze$ciokatng $ruba regulacyjng bloku ogranicznika.

Nakretka nylonowa

APRZESTROGA: Nie obniza¢ nadmiernie
nakretki nylonowej. Moze to spowodowac niebez-
pieczne wystawanie frezu.

Gérne ograniczenie wysokos$ci korpusu narzedzia mozna
wyregulowac¢ poprzez obracanie nakretki nylonowe;j.
» Rys.2: 1. Nakretka nylonowa

Blok ogranicznika

APRZESTROGA: Poniewaz nadmierna eksplo-
atacja moze spowodowac przecigzenie silnika lub
trudnosci w sterowaniu narzedziem, gtebokos¢
frezowania rowka za pomoca frezu o srednicy 8
mm nie powinna przekracza¢ 15 mm przy jednym
przejsciu.

M\PRZESTROGA: Podczas frezowania rowkéw
za pomoca frezu o srednicy 20 mm gtebokos¢
frezowania nie powinna przekracza¢ 5 mm przy
jednym przejsciu.

APRZESTROGA: W przypadku frezowania o
wyjatkowo duzej gltebokosci nalezy wykona¢ dwa
lub trzy przejscia, zwigkszajac stopniowo usta-
wienie gtebokosci frezu.
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Poniewaz blok ogranicznika ma trzy $ruby regulacyjne z
szesciokgtnym tbem, ktére umozliwiajg podniesienie lub
opuszczenie o 0,8 mm przy jednym przejsciu, istnieje
mozliwos$¢ tatwego uzyskania trzech réznych gteboko-
$ci frezowania bez regulowania preta ogranicznika.
» Rys.3: 1. Pretogranicznika 2. Szesciokatna $ruba
regulacyjna 3. Blok ogranicznika
Ustawi¢ najnizszg szesciokatng srube regulacyjng, aby
uzyskac najwiekszg gtebokos¢ frezowania, postepujac
zgodnie z metodg opisang w punkcie ,Regulacja gtebo-
kosci frezowania”.
Ustawié pozostate dwie szesciokatne $ruby regula-
cyjne, aby uzyska¢ mniejsze gtebokosci frezowania.
Ro6znice w wysokosci tych szesciokatnych $rub regula-
cyjnych sg réwne réznicy gtebokosci frezowania.
Aby wyregulowac¢ szesciokatne $ruby regulacyjne,
nalezy je przekreci¢ za pomocg $rubokreta lub klucza.
Blok ogranicznika bardzo utatwia wykonanie trzech
przej$¢ ze stopniowym zwiekszaniem gtebokosci frezu
podczas frezowania rowkow.

Dziatanie przetacznika

APRZESTROGA: Przed podtaczeniem narzedzia
do zasilania nalezy zawsze sprawdzi¢, czy spust
przetacznika dziata prawidtowo i po zwolnieniu
wraca do pozycji ,,OFF” (WYL.).

APRZESTROGA: Przed wiaczeniem narzedzia
nalezy sprawdzi¢, czy blokada watka zostata
zwolniona.

Aby zapobiec przypadkowemu pociggnigciu spustu
przetacznika, narzedzie wyposazono w przycisk
blokady.

» Rys.4: 1. Przycisk blokady 2. Spust przetgcznika

Aby uruchomi¢ narzedzie, nalezy nacisng¢ przycisk
blokady i pociggna¢ spust przetacznika. W celu zatrzy-
mania urzgdzenia zwolni¢ spust przetgcznika.

Aby mozliwa byta praca ciggta, nalezy mocniej nacisng¢ przy-
cisk blokady, jednoczesnie ciggnac za spust przetgcznika.
Aby zatrzymac narzedzie, nalezy nacisng¢ spust prze-
tacznika, tak aby przycisk blokady powrdcit automatycz-
nie. Nastepnie nalezy zwolni¢ spust przetacznika.

Po zwolnieniu spustu przetacznika funkcja blokady
wytgczenia dziata, aby zapobiec pociggnieciu za spust
przefgcznika.

A\PRZESTROGA: Podczas wytgczania nalezy
mocno trzymac narzedzie, aby pokonac¢ jego
reakcje.

Funkcja regulacji elektronicznej

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

Kontrolka
» Rys.5: 1. Kontrolka

Kontrolka $wieci sie na zielono, gdy narzedzie jest
podtgczone do zasilania. Jesli kontrolka nie swieci,
przewdd zasilajgcy lub sterownik mogty ulec awarii.
Jesli kontrolka $wieci sig, ale narzgdzia nie mozna uru-
chomié¢, wéwczas szczotki weglowe moga by¢ zuzyte
badz sterownik, silnik lub przetacznik WE./WYL. moga
by¢ uszkodzone.
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Zabezpieczenie przed przypadkowym
wigczeniem

Gdy spust przetgcznika zostanie pociggniety, narzedzie
nie uruchomi sie nawet po podtgczeniu zasilania.

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

W celu anulowania zabezpieczenia przed przypadko-
wym wigczeniem nalezy zwolni¢ spust przetgcznika.

Funkcja tagodnego rozruchu

Funkcja fagodnego uruchamiania minimalizuje wstrzas
powstajgcy podczas normalnego uruchamiania, dzieki
czemu rozruch narzedzia jest ptynny.

Kontrola statej predkosci

Dotyczy tylko modeli RP2302FC, RP2303FC

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

Pokretto regulacji predkosci

Dotyczy tylko modeli RP2302FC, RP2303FC

A OSTRZEZENIE: Nie nalezy uzywac¢ pokretta
regulacyjnego predkosci podczas pracy. Operator
moze dotkna¢ frezu w wyniku oddziatywania sity
reakcji. Moze to doprowadzi¢ do obrazen ciata.

UWAGA: Jezeli narzedzie bedzie uzywane
nieprzerwanie przez dtuzszy okres czasu przy
matych predkosciach, wéwczas dojdzie do prze-
cigzenia silnika i awarii samego narzedzia.

UWAGA: Pokretto regulacji predkosci mozna
obroci¢ maksymalnie do pozycji 6 i z powrotem
do pozycji 1. Nie probowac obréci¢ go na site
poza pozycje 6 lub 1, poniewaz funkcja regulacji
predkosci mogtaby przestac¢ dziatac.

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

» Rys.6: 1. Pokretto regulacji predkosci

Wieksza predkos$¢ uzyskuje sie, obracajgc pokretto w
kierunku pozycji 6. Mniejszg predkos$¢ uzyskuije sie,
obracajgc pokretto w kierunku pozycji 1.

Mozliwe jest rowniez wybranie idealnej predkosci dla
optymalnego przetwarzania materiatu, tj. predko$c
mozna odpowiednio skorygowac, dopasowujac jg do
materiatu i $rednicy wiertta.

Zalezno$¢ pomiedzy numerem ustawienia na pokretle
i przyblizong predkoscia narzedzia przedstawiono w
tabeli.

Numer pozycji
1 9000
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Wiaczanie lampek

Dotyczy tylko modeli RP1802F, RP1803F, RP2302FC,
RP2303FC

APRZESTROGA: Nie patrze¢ na swiatto ani
bezposrednio na zrédto swiatta.

W celu wigczenia lampki nalezy pociagna¢ za spust
przetgcznika. Lampka $wieci, dopoki spust przetgcznika
jest pociggany. Lampka gasnie po okoto 10 s od zwol-
nienia spustu przetgcznika.

» Rys.7: 1.Lampka

WSKAZOWKA: Aby usunaé zabrudzenia z klosza
lampki, nalezy uzy¢ suchej szmatki. Uwazac, aby nie
zarysowac klosza lampki, gdyz moze to zmniejszy¢
natezenie oswietlenia.

MONTAZ

APRZESTROGA: Przed wykonywaniem jakich-
kolwiek prac przy narzedziu nalezy upewni¢ sie,
ze jest ono wylaczone i odiaczone od zasilania.

Zaktadanie i zdejmowanie frezu

MA\PRZESTROGA: Dobrze zamocowaé frez.
Zawsze uzywac w tym celu klucza dostarczonego
wraz z narzedziem. Luz lub nadmierne dokrecenie
frezu moga by¢ niebezpieczne.

UWAGA: Nie dokrecac nakretki zaciskowej przed
wsunieciem frezu i nie zaklada¢ frezéw o mniej-
szej srednicy chwytu bez tulei zaciskowej. Moze

to doprowadzi¢ do pekniecia stozka zaciskowego.

1. Wsuna¢ frez do oporu w stozek zaciskowy.

2. Nacisng¢ blokade watka, aby unieruchomi¢ watek
i dokreci¢ dobrze nakretke zaciskowg za pomoca klu-
cza. Podczas uzywania frezéw o mniejszej srednicy
chwytu nalezy najpierw wsung¢ w stozek odpowiednig
tuleje zaciskowag, a dopiero potem frez.
» Rys.8: 1. Blokada watka 2. Klucz 3. Odkrecanie

4. Dokregcanie

Aby wyja¢ frez, nalezy wykona¢ czynnosci procedury
zaktadania w odwrotnej kolejnosci.

OBSLUGA

A OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem pracy
nalezy upewnic sie, czy pret ogranicznika jest
dokladnie zabezpieczony za pomoca nakretki
regulacyjnej preta ogranicznika. W przeciwnym
razie gtebokos¢ ciecia moze zmienic¢ sie podczas
pracy i spowodowac obrazenia ciata.

MAPRZESTROGA: Przed przystapieniem do pracy
nalezy upewnic sig, ze korpus narzedzia podnosi
sie automatycznie do gérnego ograniczenia
wysokosci, a frez nie wystaje spod stopy narze-
dzia, gdy dzwignia blokady jest poluzowana.

APRZESTROGA: Zawsze nalezy uzywac obu
uchwytéw i mocno trzymac narzedzie z uzyciem
obu uchwytéw podczas pracy.

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do pracy
zawsze nalezy upewnic¢ sie, ze odrzutnik wiéréw
jest prawidtlowo zamontowany.

» Rys.9: 1. Odrzutnik wiorow

1.  Ustawi¢ stope na obrabianym elemencie w taki
sposoéb, aby frez go nie dotykat.

2. Wigczy¢ narzedzie i poczekaé, az frez osiggnie
petng predkos¢.

3.  Obnizy¢ korpus narzedzia i przesuwac¢ réwno-
miernie narzedzie w przéd po powierzchni obrabianego
elementu, az do zakonczenia frezowania, tak aby stopa
przylegata do powierzchni obrabianego elementu.

» Rys.10

Podczas frezowania krawedzi powierzchnia obrabia-

nego elementu powinna znajdowac sie po lewej stronie

frezu, patrzac w kierunku posuwu.

» Rys.11: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obrotow
frezu 3. Widok z géry narzedzia 4. Kierunek
posuwu

WSKAZOWKA: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia
do przodu moze skutkowa¢ powstaniem krawedzi o
stabej jakosci wykonczenia lub uszkodzi¢ frez bgdz
silnik. Zbyt wolne przesuwanie narzedzia do przodu
moze spowodowac przypalenie materiatu i zepsuc¢
krawedz. Odpowiednia predko$¢ posuwu zalezy od
rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i gte-
bokosci frezowania.

Przed rozpoczeciem frezowania na docelowym ele-
mencie obrabianym zaleca sig¢ wykonanie prébnego
frezowania na kawatku odcietego drewna. W ten
sposéb mozna doktadnie oceni¢, jak bedzie wygladac
krawedz, oraz sprawdzi¢ wymiary.
WSKAZOWKA: Podczas uzywania prowadnicy
prostej lub prowadnicy krawedziowej nalezy pamigta¢
o ich zamontowaniu po prawej stronie, patrzac w
kierunku posuwu. W ten sposdb prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.
» Rys.12: 1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obrotéw
frezu 3. Obrabiany element 4. Prowadnica
prosta
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Prowadnica prosta

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

1.  Zamocowac¢ prowadnice prostg na uchwycie pro-

wadnicy za pomocg $ruby zaciskowej (B). Wsung¢ uchwyt

prowadnicy w otwory w stopie narzedzia i dokreci¢ $rube

zaciskowa (A). Aby ustawi¢ odlegto$¢ miedzy frezem

a prowadnicg prostg, poluzowaé $rube zaciskowg (B) i

obraca¢ $rube doktadnej regulacji (1,5 mm na obroét). Po

uzyskaniu zadanej odlegtosci dokreci¢ $rube zaciskowg

(B), aby zamocowa¢ prowadnicg prostg na miejscu.

» Rys.13: 1. Sruba zaciskowa (A) 2. Prowadnica pro-
sta 3. Uchwyt prowadnicy 4. Sruba doktad-
nej regulacji 5. Sruba zaciskowa (B)

2. Podczas frezowania nalezy przesuwaé narzedzie tak,
aby prowadnica przylegata do boku obrabianego materiatu.

Szerszg prowadnice prostg mozna uzyskac, przykre-
cajgc dodatkowe kawatki drewna do pomocniczych
otworéw w prowadnicy.

Uzywaijac frezéw o $rednicy wiekszej niz 15 mm (5/8"),
mozna przymocowaé kawatki drewna do prowadnicy proste;.
Pozwoli to unikng¢ kolidowania frezu o prowadnice prosta.

» Rys.14: 1. Prowadnica prosta 2. Drewno

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") lub wiecej

Jesli odlegto$¢ miedzy bokiem obrabianego elementu a miejscem
frezowania jest zbyt duza dla prowadnicy prostej lub bok obra-
bianego elementu nie jest prosty, nie mozna uzywac prowadnicy
prostej. W takim przypadku nalezy przymocowac $ciskiem prostg
deske do obrabianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy dla
podstawy. Przesuwaé narzedzie w kierunku strzatki.

» Rys.15

Doktadna regulacja prowadnicy prostej

Akcesoria opcjonalne

Wiozy¢ dwa prety w zewnetrzne szczeliny montazowe

uchwytu prowadnicy i przymocowac je, dokrecajgc dwie

$ruby zaciskowe (B). Upewnic sie, czy $ruba radetko-

wana (A) jest dokrecona, wiozy¢ dwa prety do podstawy

i dokreci¢ sruby zaciskowe (A).

» Rys.16: 1. Sruba zaciskowa (B) 2. Sruba radetko-
wana (A) 3. Sruba zaciskowa (A)

Funkcja doktadnej regulacji

do pozycjonowania tarczy w
odniesieniu do prowadnicy prostej

» Rys.17: 1. Sruba radetkowana (A) 2. Sruba radet-
kowana (B) 3. Pierécien z podziatkg
1.  Poluzowac¢ $rube radetkowang (A).

2. Obréci¢ $rube radetkowang (B), aby wyregulowa¢
potozenie (jeden obrét powoduje regulacje potozenia o
1 mm), odpowiednio do potrzeb.

3.  Dokreci¢ $rube radetkowang (A), az zostanie
zamocowana.

Pierscien z podziatkg mozna obraca¢ osobno, dzieki
czemu jednostke skali mozna ustawi¢ na zero (0).
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Regulacja szerokosci stopy prowadnicy

Poluzowa¢ $ruby oznaczone okregami, aby zmieni¢
szerokos$¢ prowadnicy prostej. Po zmianie szerokosci
nalezy dokrecic¢ $ruby, tak aby byty zamocowane.
Zakres regulacji szerokosci stopy prowadnicy wynosi od
280 mm do 350 mm.

» Rys.18: 1. Sruba

Przy ustawieniu minimalnej szerokosci otworu
» Rys.19

Przy ustawieniu maksymalnej szerokosci otworu
» Rys.20

Prowadnica kopiujaca

Akcesoria opcjonalne

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

» Rys.21

1. Pociagnaé dzwignie ptytki blokady i wiozy¢ pro-
wadnice kopiujaca.
» Rys.22: 1. Prowadnica kopiujgca 2. Dzwignia ptytki blokady

2.  Dobrze przymocowaé wzornik do obrabianego elementu.
Umiesci¢ narzedzie na wzorniku i przesuwac je tak, aby prowad-
nica kopiujgca przesuwata si¢ wzdtuz krawedzi wzornika.
» Rys.23: 1. Frez 2. Stopa 3. Plytka podstawowa

4. Wzornik 5. Obrabiany element

6. Prowadnica kopiujgca

WSKAZOWKA: Obrabiany element bedzie frezowany
W miejscu nieco przesunigtym wzgledem wzornika.
Uwzgledni¢ odlegtos¢ (X) miedzy frezem a zewnetrzng
krawedzig prowadnicy kopiujacej. Odlegto$¢ (X) mozna
obliczy¢ za pomocg nastepujacego wzoru:

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

Prowadnica krawedziowa

Akcesoria opcjonalne

Przycinanie i wyréwnywanie krawedzi, odcinanie forniru z zakrzy-
wionych krawedzi i tym podobne czynnosci mozna tatwo wykona¢
za pomocg prowadnicy krawedziowej. Rolka prowadzaca podaza
wzdtuz krzywizny i zapewnia precyzyjne frezowanie.

» Rys.24: 1. Prowadnica krawedziowa

Zamocowac prowadnice krawedziowg na uchwycie prowadnicy
za pomoca $ruby zaciskowej (D). Wsunaé¢ uchwyt prowadnicy w
otwory w stopie narzedzia i dokreci¢ Srube zaciskowa (A). Aby
ustawi¢ odlegto$¢ miedzy frezem a prowadnica krawedziowa,
poluzowac $rube zaciskowg (D) i obraca¢ $rubg doktadnej regulacii
(1,5 mm na obrét). W celu ustawienia potozenia rolki prowadzacej
w kierunku géra-dét nalezy poluzowac $rube zaciskowg (C). Po
zakonczeniu regulacji dokreci¢ mocno wszystkie $ruby zaciskowe.
» Rys.25: 1. Uchwyt prowadnicy 2. Sruba doktadnej regu-
lacji 3. Sruba zaciskowa (D) 4. Sruba zaciskowa
(C) 5. Rolka prowadzaca 6. Sruba zaciskowa (A)

Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie tak,
aby rolka prowadzaca przylegata do boku obrabianego
materiatu.

» Rys.26: 1.Frez 2. Rolka prowadzaca 3. Obrabiany element
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Zestawy kroccow odpylania

Kréciec odpylania stuzy do odsysania pytu.

1. Przykreci¢ kréciec odpylania do stopy narze-

dzia za pomocg $ruby radetkowanej, tak aby wystep

na kré¢cu odpylania pasowat do wyciecia w stopie
narzedzia.

» Rys.27: 1. Krociec odpylania 2. Sruba radetkowana

2. Podtgczy¢ odkurzacz do kré¢ca odpylania.
» Rys.28

Sposob uzycia sruby M6 x 135 do

regulacji glebokosci ciecia

Podczas korzystania z narzedzia z uzyciem stotu do
frezarki dostepnego na rynku, uzycie tej Sruby umozli-
wia operatorowi niewielkg regulacje gtebokosci ciecia,
zgodnie z powyzszg tabelg.

Montowanie sruby z podktadka w
narzedziu

Wiozy¢ srube z podktadkg w otwér na srube w pod-
stawie narzedzia, a nastepnie wkreci¢ w gwintowang
cze$¢ wspornika silnika narzedzia. Teraz nanie$¢ smar
lub olej smarujacy na wewnetrzng czg$¢ otworu $ruby
w podstawie narzedzia i cze$¢ gwintowang wspornika
silnika.

» Rys.29: 1. Podktadka ptaska 6 2. Sruba M6 x 135

» Rys.30: 1. Sruba M6 x 135 w otworze na $rube

» Rys.31: 1. Sruba M6 x 135 2. Gwintowana cze$¢
wspornika silnika

Regulacja gtebokosci frezowania

1. Niewielkg gtebokos$¢ ciecia mozna uzyskac, przy-
krecajac te $rube za pomoca $rubokretu od gory stotu.
(1,0 mm na petny obrot)

2.  Przekrecenie $ruby w prawo powoduje zwigk-
szenie gtebokosci cigcia, a przekrecenie $ruby w lewo
powoduje zmniejszenie gtgbokosci cigcia.

» Rys.32: 1. Srubokret

KONSERWACJA

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do prze-
gladu narzedzia lub jego konserwacji upewnic sie,
ze jest ono wylaczone i odiaczone od zasilania.

UWAGA: Nie stosowa¢ benzyny, rozpuszczalni-
kow, alkoholu itp. sSrodkéw. Moga one powodo-
wac odbarwienia, odksztatcenia lub pekniegcia.

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

Wymiana szczotek weglowych

» Rys.33: 1. Oznaczenie limitu

Systematycznie sprawdzac¢ szczotki weglowe.
Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie sigga oznaczenia limitu.
Szczotki weglowe powinny by¢ czyste, aby mozna je
byto swobodnie wsung¢ do opraw. Nalezy wymienia¢
obydwie szczotki jednoczes$nie. Stosowaé wytacznie
identyczne szczotki weglowe.

1.  Za pomoca Srubokreta wyjs¢ zaslepki opraw
szczotek weglowych.

2.  Wyjac zuzyte szczotki weglowe, wiozy¢ nowe i
zabezpieczy¢ zaslepkami opraw szczotek.
» Rys.34: 1. Zaslepka oprawy szczotki

Dotyczy tylko modeli RP1803, RP1803F, RP2303FC

Po wymianie szczotek wigcz narzedzie i dotrzyj
szczotki, uruchamiajgc narzedzie na okoto 10 minut
bez obcigzenia. Nastepnie sprawdz dziatanie narze-
dzia podczas pracy. Skontroluj réwniez skutecz-
no$¢ hamulca elektrycznego po zwolnieniu spustu
przetgcznika.

Jesli hamulec elektryczny nie dziata prawidtowo, zle¢
naprawe urzgdzenia punktowi serwisowemu narzedzi
Makita.

AKCESORIA

OPCJONALNE

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

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

. Frezy proste oraz do frezowania rowkéw
. Frezy do krawedzi

. Frezy do przycinania okleiny

. Prowadnica prosta

. Prowadnica krawedziowa

. Uchwyt prowadnicy

. Prowadnice kopiujgce

. Adapter prowadnicy kopiujacej
. Nakretka zabezpieczajgca

. Stozek zaciskowy

. Tuleja zaciskowa

. Klucz

. Zestaw kro¢ca odpylania

WSKAZOWKA: Niektore pozycje znajdujace sie na
liscie moga byc¢ dotgczone do pakietu narzedziowego
jako akcesoria standardowe. Mogg to by¢ rézne

pozycje, w zaleznosci od kraju.
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Frez prosty

» Rys.35
Jednostka: mm

D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"

12 12 60 30
172"

12 10 60 25
172"

8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"

6 6 50 18
114"

Frez ,,U” do wpustow

» Rys.36
Jednostka: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Frez ,,V” do wpustow

» Rys.37
Jednostka: mm
D A L1 L2 [:]
1/4" 20 50 15 90°

Frez do krawedzi z ostrzem wiertta
» Rys.38

Jednostka: mm

Frez do potaczen ptyt

» Rys.40
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Frez do zaokraglen

» Rys.41
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Frez do ukosowania

» Rys.42
Jednostka: 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°

Frez do profilowania, wklesty

» Rys.43
Jednostka: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Frez do krawedzi z tozyskiem

kulkowym
» Rys.44
Jednostka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Frez do krawedzi z podwojnym
ostrzem i ostrzem wiertta

Frez do zaokraglen z tozyskiem

» Rys.39
Jednostka: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

kulkowym
» Rys.45
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
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Frez do ukosowania z tozyskiem

kulkowym
» Rys.46
Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 (:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

Frez do profilowania z tozyskiem

kulkowym
» Rys.47

Jednostka: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5,5 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Frez do profilowania z tozyskiem
kulkowym, wklesty
» Rys.48

Jednostka: mm

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

Frez ,,esownica rzymska” z

tozyskiem kulkowym
» Rys.49

Jednostka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Tipus: RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC
Patronos tokmany befogadoképessége 12 mm vagy 1/2"

Leszurémélység 0-70 mm

Uresjarati fordulatszam 23000 min™ | 22000 min™ 9000 - 23 000 min™
Teljes magassag 312 mm 327 mm

Nett6 tdmeg 6,2 kg

Biztonsagi osztaly =

Lampa | v | | v
Fordulatszam-szabalyozé tarcsa v
Elektromos fék | v - v

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

. A tulajdonsagok orszagrol orszagra kilénbozhetnek.
. Suly, az EPTA 01/2014 eljaras szerint

Rendeltetés

A szerszam faanyagok, miianyagok és mas hasonlé
anyagok szintszélezésére és profilozasara hasznalhaté.

Tapfesziiltség

A szerszamot kizardlag olyan egyfazisu, valtdaramu halézatra
szabad kotni, amelynek fesziiltsége megegyezik az adattab-
|ajan szerepl6 fesziltséggel. A szerszam kettds szigetelés,
ezért foldelévezeték nélkili aljzatrol is miikddtethetd.

Atipikus A-sulyozasu zajszint, a EN62841-2-17 szerint
meghatarozva:

RP1802 tipus

Hangnyomasszint (La): 85 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 96 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

RP1802F tipus

Hangnyomasszint (L;x): 85 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 96 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

RP1803 tipus

Hangnyomasszint (La): 85 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 96 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

RP1803F tipus

Hangnyomasszint (L;x): 85 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lya): 96 dB(A)
Bizonytalansag (K): 3dB(A)
RP2302FC tipus

Hangnyomasszint (L,s): 88 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 99 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)
RP2303FC tipus

Hangnyomésszint (L,): 88 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 99 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

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

MEGJEGYZES: A zajkibocsatas értékének segitsé-
gével el6zetesen megbecstlhetd a rezgésnek vald
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: Viseljen fillvédst!

AFIGYELMEZTETES: A szerszam zajkibocsa-
tasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott
értéktol a hasznalat modjatél, kiillonosen a feldol-
gozott munkadarab fajtajatol fliggoen.

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

Avibracié teljes értéke (haromtengelyl vektorésszeg)
az EN62841-2-17 szerint meghatarozva:
RP1802 tipus

Uzemmod: vagasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (an): 5,1 m/s’
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s®

RP1802F tipus

Uzemmod: vagasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (an): 5,1 m/s’
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’

RP1803 tipus

Uzemmad: vagéasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (a): 5,1 m/s’
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’
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RP1803F tipus

Uzemmod: vagasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (ay): 5,1 m/s
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s®
RP2302FC tipus

Uzemmad: vagasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (ay): 4,2 m/s*
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s?
RP2303FC tipus

Uzemmod: vagasi mélység MDF-ben
Rezgéskibocsatas (ay): 4,2 m/s’
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’

MEGJEGYZES: Arezgés teljes értéke a szabvanyos
vizsgalati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segit-
ségével az elektromos kéziszerszamok dsszehason-
lithatok egymassal.

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

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a meg-
adott értéktdl a hasznalat médjatol, kiilondsen a
feldolgozott munkadarab fajtajatol fiiggéen.

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

EK Megfelel6ségi nyilatkozat

Csak eurdpai orszagokra vonatkozéan

Az EK-megfelel8ségi nyilatkozat az atmutaté ,A” mel-
|ékletében talalhato.

BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETES

A szerszamgépekre vonatkozo
altalanos biztonsagi figyelmeztetések

AFIGYELMEZTETES: Olvassa el a szerszam-
géphez mellékelt 6sszes biztonsagi figyelmezte-
tést, utasitast, illusztraciot és a miiszaki adatokat.
A kovetkezbkben leirt utasitasok figyelmen kivdil
hagyasa elektromos aramitést, tiizet és/vagy sulyos
sérllést eredményezhet.

Orizzen meg minden figyelmez-
tetést és utasitast a késoébbi tajé-
kozédas érdekében.
Afigyelmeztetésekben szerepld "szerszamgép" kife-
jezés az On halozatrol (vezetékes) vagy akkumula-

torrol (vezeték nélkiili) mikodtetett szerszamgépére
vonatkozik.

Felsémarora vonatkozo biztonsagi

figyelmeztetések

1. Kizarolag a szigetelt markolasi feliileteinél
fogva tartsa az elektromos szerszamot, mivel
fennall a veszélye, hogy a vagokés a sajat
vezetékébe Utkozik. A fesziltség alatt 1év6 veze-
ték elvagasakor a szerszam szabadon all6 fém
részei is aram ala kerlilhetnek, és aramités érheti
a kezel6t.

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

3. Avagoszerszam szaranak illeszkednie kell a
bilincs tokmanyahoz.

4.  Csak olyan maréfejet hasznaljon, amelynek
névleges értéke legalabb egyenld a szersza-
mon megjeldlt legnagyobb sebességgel.

5.  Viseljen hallasvédét hosszabb ideji hasznalat
soran.

6. Kezelje nagyon 6vatosan a maréfejeket.

7. Gondosan ellenérizze a maroéfejet a hasznalat
elétt, repedések vagy sériilések tekintetében.
Azonnal cserélje ki a megrepedt vagy sériilt
maroéfejet.

8. Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet meg-
kezdése elétt ellenérizze a munkadarabot, és
huzza ki bel6le az 6sszes szeget.

9. Szilardan tartsa a szerszamot mindkét kezével.

10. Ne nyuljon a forg6 részekhez.

11.  Miel6tt bekapcsolja a szerszamot, ellenérizze,
hogy a maréfej nem ér a munkadarabhoz.

12. Miel6tt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit. Figyelje
a rezgéseket vagy imbolygast, amelyek rosz-
szul felszerelt maréfejre utalhatnak.

13. Figyeljen oda a marofej forgasi iranyara és az
elérehaladasi iranyra.

14. Ne hagyja a miik6dé szerszamot felligye-
let nélkiil. Csak kézben tartva hasznalja a
szerszamot.

15. Mindig kapcsolja ki a szerszamot és varja meg,
amig a maroéfej teljesen megall, miel6tt a gépet
eltavolitja a munkadarabrol.

16. Ne érjen a maroéfejhez kozvetleniil a munka-
végzést kovetden; az rendkiviil forré lehet és
megégetheti a borét.

17. Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje a
szerszam talplemezét higitoval, benzinnel vagy
hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam talple-
mezének megrepedését okozhatjak.

18. [Egyes anyagok mérgez6 vegyiiletet tartal-
mazhatnak. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrél. Tartsa be az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.

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

20. Helyezze a szerszamot stabil helyre. Ellenkezé
esetben a leesés balesetet és sériilést okozhat.
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21. Tartsa a vezetéket tavol a labatol és barmely
mas targytol. Ellenkezd esetben az 6sszegaba-
lyodott vezeték eleséses balesetet okozhat és
személyi sériiléshez vezethet.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

AFIGYELMEZTETES: NE HAGYJA, hogy (a
termék tobbszori hasznalatabol eredd) kényelem
és megszokas valtsa fel a termék biztonsagi
el6irasainak szigoru betartasat. AHELYTELEN
HASZNALAT és a hasznalati Gtmutatoban sze-
replé biztonsagi eléirasok megszegése sulyos
személyi sériilésekhez vezethet.

A MUKODES LEIRASA

AA\VIGYAZAT: Miel6tt ellenérzi vagy beallitja, min-
dig bizonyosodjon meg réla, hogy a szerszamot
kikapcsolta és a halézatrol lecsatlakoztatta.

A vagasi mélység beallitasa

» Abra1: 1. Reteszelékar 2. Beallitdcsavar
3. Utk6z6tdomb 4. Beallitdgomb
5. Mélységjelz6 6. Utkozérud
7. Utkézérudbeallité anya 8. Gyors el6tolas
gomb

1.  Helyezze a szerszamot sik felliletre. Lazitsa meg
a reteszel6kart és engedje le a szerszam hazat annyira,
hogy a mardfej érintse a sik fellletet. Hizza meg rete-
szel6kart a szerszam hazanak rogzitéséhez.

2. Forgassa az Utkdzéradbeadllitd anyat az 6ramutato
jarasaval ellentétes iranyba. Engedje le az utkdz&rudat
annyira, hogy érintkezzen a bedllitécsavarral. Igazitsa
a mélységjelzét a ,0” beosztashoz. A vagasi mélység a
skalardl leolvashaté a mélységjelzé segitségével.

3. Agyors el6tolas gombot lenyomva tartva emelje
az utkézdérudat a kivant vagasi mélység beallitasahoz.
Pontos mélységbeallitas végezhetd a beallitogomb
elforgatasaval (1 mm teljes fordulatonként).

4. Az (tkdzérudbeallité anya dramutato jarasaval
megegyezd iranyu elforgatasaval szorosan régzitheti az
(itkézérudat.

5.  Ekkor az el6re meghatarozott vagasi mélység
beadllithaté a reteszel6kar meglazitasaval és a szer-
szam hazanak leengedésével addig, hogy az utkézérad
érintse az Utk6z6témb hatlapfejl beallitécsavarjat.

Miianyag anya

AVIGYAZAT: Ne engedje tul alacsonyra
a miianyag anyat. A marofej veszélyesen

kiemelkedhet.

A mianyag anya elforgatasaval a szerszam hazanak
felsé korlatja allithatd be.
» Abra2: 1. Mlanyag anya

Utk6z6témb

AVIGYAZAT: Mivel a tulzott vagas a motor tulter-
helését vagy a szerszam nehéz iranyithatésagat
okozhatja, a vagasi mélység nem lehet 15 mm-nél
nagyobb egy menetben, hornyok vagasakor 8 mm
atmeérojii marofejjel.

MA\VIGYAZAT: Ha a hornyokat 20 mm atméréji
marofejjel vagja, a vagas mélysége nem lehet
nagyobb, mint 5 mm egy menetben.
AVIGYAZAT: Az extra mély hornyok elkészitését

két vagy harom menetben végezze, fokozatosan
novelve a fej mélységbeallitasat.

Mivel az itk6z6tdmb harom hatlapfejl beallité csavarral
rendelkezik, melyek 0,8 mm-t emelkednek vagy stly-
lyednek fordulatonként, az ttk6zérad atallitasa nélkul is
kénnyen bedllithaté harom kilénb6zé vagasi mélység.
» Abra3: 1. Utkdzérad 2. Beallitocsavar

3. Utkdz6témb

Alegalacsonyabb bedllitécsavar bedllitasaval érheti el
a legnagyobb vagasi mélységet a ,A vagasi mélység
beallitdsa” szakasz leirasait kovetve.

A masik két beallitécsavar beallitasaval csokkentheti
a vagasi mélységet. A beallitocsavarok magassaga-
nak kildnbségei megegyeznek a vagasi mélységek
kulénbségeivel.

Abeallitécsavarok bedllitdsahoz forgassa el a beal-
litdcsavarokat csavarhuzéval vagy villaskulccsal. Az
Utk6z6tdomb kényelmesen hasznalhaté harom menet
létrehozasahoz, ha mély vajatok vagasakor fokozato-
san néveli a mardfej mélységének bedllitasat.

A kapcsol6 hasznalata

MA\VIGYAZAT: A szerszam halézatra csatlakoz-
tatasa el6tt mindig ellenérizze, hogy a kapcso-
logomb megfeleléen mozog, és elengedés utan
visszatér a kikapcsolt (OFF) allapotba.

AviGyizaT: Ellenérizze, hogy a tengelyretesz ki
lett oldva, miel6tt bekapcsolja a szerszamot.

A kapcsolégomb véletlen meghtzasat egy zargomb
gatolja meg.

» Abra4: 1.Zargomb 2. Kapcsolégomb

A szerszam bekapcsolasahoz nyomja le a zargombot,
majd huzza meg a kapcsologombot. A megallitdshoz
engedje el a kapcsoldégombot.

A folyamatos miikédéshez nyomija le jobban a rete-
szelégombot a kapcsolégomb meghuzasa kdzben.

A szerszam leadllitasahoz hiizza meg a kapcsolégombot
azért, hogy a zargomb automatikusan visszaalljon.
Ezutan engedie el a kapcsolégombot.

A kapcsolégomb elengedése utan a reteszel6 funk-
ci6 mikodése nem engedi, hogy a kapcsologombot
meghuzzuk.

A\VIGYAZAT: Szilardan tartsa a szerszamot
kikapcsolaskor, az ellenhatas kikiiszobolésére.
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Elektronikus funkcio

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

Jelzélampa
» Abra5: 1. Jelz6lampa

A zold jelz6lampa kigyullad, amikor a szerszam csatla-
kozik az aramforrashoz. Ha a jelz6lampa nem gyullad ki,
akkor a halozati kabel vagy a vezérlé meghibasodhatott.
Ha a jelzélampa vilagit, de a szerszam mégsem indul be,
még akkor sem, ha a szerszamot bekapcsolja, akkor a
szénkefék elhasznalddhattak, vagy az elektromos aram-
kor, a motor vagy a KI-BE kapcsolé meghibasodhatott.

Nem szandékos uUjrainditast
megel6z6 rendszer

A szerszam a kapcsolégomb meghuzasara nem indul el
akkor sem, ha be van dugva a fali aljzatba.

Ekkor a jelz6lampa pirosan villog azt jelezve, hogy bekap-
csolt a szandékolatlan inditast megel6zé rendszer.

A nem szandékos Ujrainditast megel6z6 rendszer kikap-
csolasahoz engedje el a kapcsolégombot.

Lagyinditas

A lagyinditasi funkcié minimalizalja az inditasi I0ketet,
és simava teszi a szerszam indulasat.

Allandé fordulatszam-szabalyozas

Csak az RP2302FC, RP2303FC tipusokhoz

Lehet&vé valik a finommegmunkalas, mert a fordulat-
szam terhelés alatt is valtozatlan.

Fordulatszam-szabalyozé tarcsa

Csak az RP2302FC, RP2303FC tipusokhoz

AFIGYELMEZTETES: Ne hasznélja a fordu-
latszam-szabalyoz6 tarcsat miikodés kozben. A
kezel6 hozzaérhet a marofejhez a visszahato erd
miatt. Ez személyi sérliléshez vezethet.

Atarcsan bedllitott érték és a hozzavetdleges
szerszamsebesség kapcsolatardl a tablazat nyujt
tajékoztatast.

Szam
1 9000

2
3
4 17 000
5
6

A lampak bekapcsolasa

Csak az RP1802F, RP1803F, RP2302FC, RP2303FC
tipusokhoz

A\VIGYAZAT: Ne tekintsen a fénybe vagy ne
nézze egyenesen a fényforrast.

Huzza meg a kapcsolégombot a vilagitas bekapcso-
lasahoz. A ldampa addig vilagit, amig a kapcsolégomb
meg van huzva. A lampa a kapcsolégomb elengedése
utan megkozelitéleg 10 masodperccel kapcsol ki.

» Abra7: 1.Lampa

MEGJEGYZES: Szaraz ruhadarabbal térélje le a
szennyezédést a lampa lencséjérsl. Ugyeljen arra
hogy ne karcolja meg a lampa lencséjét, ez csokkent-
heti a megvilagitas erésségét.

OSSZESZERELES

AVIGYAZAT: Mielstt barmilyen munkalatot
végezne rajta, mindig bizonyosodjon meg arrél
hogy a szerszamot kikapcsolta és a halézatrol
lecsatlakoztatta.

A maroéfej berakasa vagy eltavolitasa

MEGJEGYZES: Ha a szerszamot hosszu ideig
folyamatosan kis sebességeken miikddteti, akkor
a motor tulterhelédik, ami a szerszam hibas
miikodését okozza.

MEGJEGYZES: A fordulatszam-szabalyozé
tarcsa csak a 6-os szamig fordithato el, visszafelé
pedig az 1-ig. Ne erdltesse tul a 6-os vagy az 1-es
jelzésen, mert a fordulatszam-szabalyozé funkcio
elromolhat.

A szerszamsebesség a fordulatszam-szabalyoz6 tar-
csa elforgatasaval allithat6 az 1 és 6 kdzotti fokozatok
kozott.

» Abra6: 1. Fordulatszam-szabalyozo tarcsa

A sebesség novekszik, ha a tarcsat a 6-os szam ira-
nyaba forgatja. Ha a tarcsat az 1-es szam iranyaba
forgatja, a sebesség csokken.

Ez lehet6vé teszi az optimalis anyagfeldolgozashoz
idealis sebesség kivalasztasat, azaz az anyaghoz
és a fejatméréhoz illeszkedd sebesség megfeleléen
beallithato.
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AVIGYAzZAT: A marofejet stabilan rogzitse.
Mindig csak a szerszamhoz mellékelt kulcsot
hasznalja. A laza vagy tulhuzott marofej veszélyfor-
ras lehet.

MEGJEGYZES: Ne huzza meg a befogépatron
anyat, ha nincs maréfej berakva, és ne tegyen be
vékony szarral rendelkezé maréfejeket hiively
nélkiil a befogépatronba. Mindkett6é a befogdpatron
kupjanak téréséhez vezethet.

1.  Teljesen tolja be a marofejet a befogépatronba.

2.  Nyomja le a tengelyreteszt a tengely rogzitéséhez,

és a villaskulcs segitségével hizza meg a befogépatron

anyat. Ha kisebb atméréji szarral rendelkezé marofejet

hasznal, el6bb helyezze be a megfeleld hiivelyt a befo-

gopatronba, majd tegye be a mardéfejet.

» Abra8: 1. Tengelyretesz 2. Villaskulcs 3. Lazitsa
meg 4. Hizza meg

A marofej eltavolitdsahoz kdvesse a felszerelési eljarast
forditott sorrendben.
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MUKODTETES

AFIGYELMEZTETES: Miikédtetés elbtt mindig
gy6z6djon meg réla, hogy az iitkozérudat szo-
rosan rogzitették az litk6zéradbeallité anyaval.
Ellenkez6 esetben a vagasi mélység valtozhat miko-
dés kdzben, ami sérillést okozhat.

AVIGYAZAT: Hasznalat el6tt mindig ellenérizze,

hogy a szerszam haza automatikusan felemelke-

dik a fels6 hatarhoz, és a maréfej nem emelkedik

ki a szerszam talplemezébdl, amikor a régzitékart
meglazitja.

AVIGYAZAT; Mindig hasznalja mindkét markola-
tot és miikodés kozben tartsa szorosan a szersza-
mot mindkét markolatanal fogva.

AVIGYAZAT: Hasznalat el6tt mindig ellendrizze,
hogy a forgacsterel6 fel van szerelve.

» Abra9: 1. Forgacsterel

1. Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkada-
rabra ugy, hogy a maréfej ne érjen semmihez.

2. Kapcsolja be a szerszamot és varja meg, amig a
mardfej eléri a teljes sebességet.

3. Engedje le a szerszam hazat és tolja elére a

szerszamot a munkadarab feliiletén, a talplemezt egy

szintben tartva és folyamatosan haladva elére a vagas

végeéig.

» Abra10

Szélvagaskor a munkadarab felliletének a mardfej bal

oldalan kell lennie az elérehaladasi irdnyhoz képest.

» Abra11: 1.Munkadarab 2. Szélezészerszam for-
gasiiranya 3. A szerszam fels6 része feld|
nézve 4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES: A szerszam tul gyors elétolasa

a vagas rossz minéségét, vagy a motor, illetve a
marofej karosodasat okozhatja. A szerszam tul lassu
elétolasakor megégetheti, felkarcolhatja a vagast.

A megfeleld elérehaladasi sebesség fligg a mardéfej
atmérgjétdl, a munkadarab anyagatol és a vagasi
mélységtél.

A vagas megkezdése el6tt egy adott munkadarab
esetében javasolt probavagast végezni egy hulladék-
darabon. Ez megmutatja, hogy pontosan hogy fog
kinézni a vagas, valamint lehet6évé teszi a méretek
ellenérzését.

MEGJEGYZES: Ha egyenesvezet6t vagy szélezé-
vezet6t hasznal, Ugyeljen ra, hogy azt a jobb oldalra
szerelje az el6rehaladasi iranyhoz képest. Ez segit
azt egy sikban tartani a munkadarab oldalaval.

» Abra12: 1. El6érehaladasiirany 2. Szélezészerszam
forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

Az egyenesvezet6 hathatds segitség az egyenes
vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.

1.  Szerelje az egyenesvezetét a vezet6éfogoéra a szo-
ritocsavart (B) hasznalva. lllessze a vezet&fogot a szer-
szam talplemezén talalhaté furatokba, és hiizza meg
a szoritécsavart (A). A marofej és az egyenesvezetd
kozotti tavolsag beallitasahoz lazitsa meg a szoritocsa-
vart (B), és forgassa el a finombeallité csavart (1,5 mm
teljes fordulatonként). A kivant tavolsagnal hizza meg a
szoritdcsavart (B) az egyenesvezetd rogzitéséhez.
» Abra13: 1. Szoritécsavar (A) 2. Egyenesvezetd

3. Vezet6fogo 4. Finombeallité csavar

5. Szoritécsavar (B)

2. Vagaskor tolja a szerszamot tgy, hogy az egyenesve-
zetd egy szintben legyen a munkadarab oldalaval.

Szélesebb egyenesvezetd készithet6 a kivant méret-
ben, ha a vezetdn talalhato furatok segitségével ahhoz
tovabbi fadarabokat csavaroz.

Ha nagyobb atméréji maréfejet hasznal, toldjon olyan
fadarabokat az egyenesvezetéhoz, amelyek vastag-
saga nagyobb, mint 15 mm (5/8") elkertlendd, hogy a
mardfej eltaldlja az egyenesvezetét.

» Abra14: 1.Egyenesvezeté 2. Fa

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") vagy vastagabb

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozici6 kozotti
tavolsag tul nagy az egyenesvezetd hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhat6. Ebben az esetben
rogzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és
azt hasznadlja vezetdként a talplemezhez. Tolja el6re a
szerszamot a nyil iranyaba.

» Abra15

Finombeallité egyenesvezetd

Opcionadlis kiegésziték

lllessze a két rudat a vezet6fogo kiilsé rogzitényilasa-

iba, és rogzitse dket a két szoritdcsavar (B) meghtiza-

saval. Gy6z6djén meg rola, hogy a szarnyas csavar (A)

le van szoritva, illessze a két rudat a talplemezbe, és

szoritsa meg a szoritdcsavarokat (A).

» Abra16: 1. Szoritécsavar (B) 2. Szarnyas csavar
(A) 3. Szoritécsavar (A)

Finombeallité funkcio a

penge pozicionalasahoz az
egyenesvezetdhoz képest

» Abra17: 1.Szarnyas csavar (A) 2. Szarnyas csavar
(B) 3. Skalagydrti
1. Lazitsa ki a szarnyascsavart (A).

2. Forgassa el a szarnyas csavart (B) a pozicio
allitasahoz (egy teljes fordulat 1 mm-t allit a pozicion),
ahogy szikséges.

3. Huzza meg a szarnyas csavart (A), amig rogzl.

A skalagyUr(t 6nalldan lehet forgatni, igy a skalaegysé-
get a nulldhoz (0) lehet igazitani.
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A vezetdsaru szélességének beallitasa

Lazitsa meg a korokkel jeldlt csavarokat az egyenesve-
zetd szélességének megvaltoztatasahoz. A szélesség
megvaltoztatasa utan, huzza meg a csavarokat, amig
nem régzilnek.

Avezetbsaru szélességének valtoztathatosagi tartoma-
nya 280 mm - 350 mm.

» Abra18: 1.Csavar

A minimalis nyilasszélességre allitva
» Abra19

A maximalis nyilasszélességre allitva
» Abra20

Sablonvezet6

Opcionadlis kiegészit6k

A sablonvezetd egy olyan betét, amelyen a mardfej
atmegy, lehetévé téve sablonmintazatok kivagasat a
felsémardval.

» Abra21

1. Huzza meg a rogzitélemezkart és illessze be a
sablonvezetét.
» Abra22: 1. Sablonvezet6 2. Rogzitélemezkar

2. Rogzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a
szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezetét a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra23: 1. Mardfej 2. Talplemez 3. Talplemez

4. Sablon 5. Munkadarab 6. Sablonvezetd

MEGJEGYZES: A munkadarab a sablontdl kismér-
tékben kiilénb6zé méretben lesz megmunkalva.
Hagyjon valamekkora tavolsagot (X) a maréfej és a
sablonvezetd kiils6 része kdzott. A tavolsagot (X) a
kovetkezd képlettel lehet meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezetd kiils6é atmérdje -
marofej atmérdje) / 2

Szélezovezeto

Opciondlis kiegészitok

Szélezés, ivelt vagasok kdnnyedén végezhetdk butor-
lapokon és hasonlé munkadarabokon a szélezéveze-
tével. A vezet6gorgé végighalad az iv mentén, ezzel
biztositva a j6 minéségl vagast.

»> Abra24: 1.Szélezévezetd

Szerelje a szélez6vezet6t a vezetéfogdra a szoritdcsa-
vart (D) hasznalva. lllessze a vezet6fogot a szerszam
talplemezén talalhaté furatokba, és hizza meg a szo-
ritécsavart (A). A mardéfej és a szélezévezetd kozotti
tavolsag bedllitasahoz lazitsa meg a szoritécsavart
(D), és forgassa el a finombeallité csavart (1,5 mm
teljes fordulatonként). A vezetégorg6 felfelé vagy lefelé
allitdsahoz lazitsa meg a szoritécsavart (C). A beallitast
kévetéen huzza meg a szoritécsavarokat.
» Abra25: 1.Vezet6fogo 2. Finombeallitd csavar
3. Szoritécsavar (D) 4. Szoritécsavar (C)
5. Vezet6gorgd6 6. Szoritdcsavar (A)

Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy vezetégorgd a
munkadarab oldala mentén haladjon.
» Abra26: 1. Mardfej 2. Vezet6gorgd 3. Munkadarab
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Porkifiivo készletek

Hasznalja a porkifuvét a por elvezetéséhez.

1. Szerelje fel a porkifuvét a szarnyascsavarral a
szerszam alaplemezére ugy, hogy a porkifavon talal-
haté kiemelkedés illeszkedjen a szerszam alaplemezén
talalhaté bevagasba.

» Abra27: 1. Porkifavo 2. Szarnyas csavar

2. Csatlakoztasson egy porszivot a porkifivohoz.
» Abra28

Hogyan hasznalja az M6 x 135-6s

csavart a vagasi mélység beallitasahoz

Amikor a piacon kaphaté maréasztallal hasznalja a
szerszamot, a csavar hasznalata lehetévé teszi a kez-
el6 szamara, hogy kisebb mértékd allitast végezzen a
vagasi mélységen az asztalon felllrél.

Az alatétes csavar felszerelése a
szerszamra

lllessze az alatétes csavart a szerszam talplemezébe a
csavarfuraton keresztll, majd csavarja be a szerszam
motortartéjanak menetes részébe. Ekkor alkalmazzon
zsirt vagy kendolajat a szerszam talplemezén a csavar-
furat belsejében és a motortarté6 menetes részén.

» Abra29: 1.6-os lapos alatét 2. M6 x 135-6s csavar

» Abra30: 1.M6 x 135-6s csavar csavarfuratban

» Abra31: 1. M6 x 135-6s csavar 2. A motortartd
menetes része

A vagasi mélység beallitasa

1. Kis mértéki vagasimélység-beadllitast lehet elve-
gezni a csavar elforgatasaval csavarhuzéval az aszta-
lon felllrél. (1,0 mm-t teljes fordulatonként)

2. Acsavar 6ramutato jarasaval megegyezd iranyu
forgatasa noveli, mig a csavar 6ramutaté jarasa-

val ellentétes iranyu forgatasa csokkenti a vagasi
mélységet.

» Abra32: 1.Csavarh(izd

KARBANT. S

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

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

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

kell elvégezni, mindig csak Makita cserealkatrészeket
hasznalva.
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A szénkefék cseréje Marofejek

» Abra33: 1. Hatarjelzés

Cserélje rendszeresen a szénkeféket. Eg,yenes fej
Cserélje ki azokat amikor lekopnak egészen a hatar- »> Abra35
jelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa _ i
hogy szabadon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét Mértékegység: mm
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma
szénkeféket. ol A L L2
1. Csavarhuzo segitségével tavolitsa el a kefetartd 6 20 50 15
sapkakat. 1/4"
2. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az Ujakat 12 12 60 30
és helyezze vissza a kefetart¢ sapkakat. 12"
» Abra34: 1. Kefetart6 sapka

12 10 60 25
Csak az RP1803, RP1803F, RP2303FC tipusokhoz 1/2"
A szénkefék cseréje utan dugja be a szerszamot, majd 8 8 60 25
jarassa be a szénkeféket ugy, hogy a szerszamot koril- 5 8 50 18
beltl 10 percig Uresjaraton mikdédteti. Ezutan elle-
nérizze a szerszamgép mikodését és az elektromos 1/4"
féket a kapcsoldégomb felengedésekor. 6 6 50 18
Ha az elektromos fék nem miikodik megfeleléen, javit- 14"

tassa meg azt a helyi Makita szervizkdzpontban.

»U” hornyolé fej
» Abra36

OPCIONALIS

KIEGESZiTéK Mértékegység: mm

D A L1 L2 R
AA\VIGYAZAT: Ezen kiegészitoket és tartozékokat 6 6 50 18 3
javasoljuk a kézikonyvben ismertetett Makita
szerszamhoz. Barmilyen mas kiegészit6 vagy tarto- w7 hornyok’) fej
zék hasznalata a személyi sériilés kockazataval jar. A » Abra37
kiegészitét vagy tartozékot csak rendeltetésszeriien
hasznalja. Mértékegység: mm

Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informaciokra

van sziiksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban, D A L1 L2 \d
keresse fel a helyi Makita Szervizk6zpontot. 1/4" 20 50 15 90°
. Egyenes és horonykiképzd vagdészerszamok
+  Elkiképzo marofejek Furéhegyes szintszélez6 marofej
. Marofejek rétegelt anyaghoz » Abra3s
. Egyenesvezetd
. Szélezbvezetd Mértékegység: mm
. Vezet6fogd
. Sablonvezet6k A L L2 L3
. Sablonvezet6 adapter 12 12 60 20 35
. Régzitéanya 8 8 60 20 35
. Befogdpatron 6 6 60 18 28
. Hively
- Villaskulcs Furéhegyes kettds szintszélezé
. Porkifuvé készlet maréfej

MEGJEGYZES: A listan felsorolt néhany kiegészité » Abra39

megtalalhaté az eszk6z csomagolasaban standard

kiegészitéként. Ezek orszagonként eltéréek lehetnek. Mértékegység: mm

D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
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Deszkailleszté6 marofej

» Abrad0
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Sarokkerekité marofej

» Abrad1
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Ellemunkalé maréfej

» Abra42
Mértékegység: mm
D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

Mélyperemezé maréfej

Golyoéscsapagyas éllemunkalé

marofej
» Abra46
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 ;]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

Golyoéscsapagyas peremezd maroéfej
» Abrad7

Mértékegység: 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

Golydéscsapagyas mélyperemezd
marofej
» Abra48

Mértékegység: 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

» Abra43
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Golyéscsapagyas szintszélez6

Golyéscsapagyas antik hullam
kiképz6 marofej
» Abra49

Mértékegység: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2

6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6

marofej
» Abrad4
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Golyoscsapagyas sarokkerekitd

marofej
» Abra45
Mértékegység: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model: RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC
Kapacita sklu¢ovadla puzdra 12 mm alebo 1/2"

Kapacita ponoru 0-70 mm

Otagky naprazdno 23000 min™ | 22000 min™ 9000 — 23 000 min™'
Celkova vyska 312 mm 327 mm

Cista hmotnost 6,2 kg

Trieda bezpe¢nosti =

Lampa | v | | v

Nastavovaci regulator rychlosti v
Elektricka brzda | v - v

upozornenia.
. Technické udaje sa m6zu pre rézne krajiny lisit.
. Hmotnost podla postupu EPTA 01/2014

Uréené pouzitie

Toto naradie je uréené na zarovnavanie a profilovanie
dreva, plastu a podobnych materialov.

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

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

Model RP1802

Urovet akustického tlaku (Lpa) : 85dB (A)
Uroveti akustického tlaku (Ly,) : 96 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

Model RP1802F

Uroveri akustického tlaku (L) : 85 dB (A)
Urovefi akustického tlaku (Ly,) : 96 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

Model RP1803

Uroven akustického tlaku (Lpa) : 85dB (A)
Uroveti akustického tlaku (Lya) : 96 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

Model RP1803F

Urover akustického tlaku (L) : 85 dB (A)
Urover akustického tlaku (Lya) : 96 dB (A)
Odchylka (K): 3dB (A)

Model RP2302FC

Uroveri akustického tlaku (L) : 88 dB (A)
Uroven akustického tlaku (Lya) : 99 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

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

Model RP2303FC

Uroven akustického tlaku (L) : 88 dB (A)
Uroveri akustického tlaku (Ly,) : 99 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii hluku bola
merana podla Standardnej skiSobnej metddy a moéze
sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s druhym.

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii hiuku sa moze
pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia ich u¢inkom.

A VAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu.

A VAROVANIE: Emisie hluku sa mézu pocas sku-
to¢ného pouzivania elektrického nastroja odlisovat od
deklarovanej hodnoty, a to v zavislosti od spésobov
pouzivania naradia a najma typu spractvaného obrobku.

A VAROVANIE: Nezabudnite oznait bezpeénostné
opatrenia s cielom chranit’ obsluhu, a to tie, ktoré sa
zakladaju na odhade vystavenia Géinkom v ramci realnych
podmienok pouzivania (bertc do tvahy vSetky stucasti
prevadzkového cyklu, ako st doby, kedy je nastroj vypnuty
a kedy bezi bez zat'azenia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
uréena podla Standardu EN62841-2-17:
Model RP1802

Rezim ¢innosti: rezacie drazky v MDF
Emisie vibracii (an) : 5,1 m/s’

Odchylka (K): 1,5 m/s®

Model RP1802F

Rezim &innosti: rezacie drazky v MDF
Emisie vibracii (ay) : 5,1 m/s?

Odchylka (K): 1,5 m/s®

Model RP1803

Rezim &innosti: rezacie drazky v MDF
Emisie vibracii (a,) : 5,1 m/s’

Odchylka (K): 1,5 m/s”
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Model RP1803F

Rezim ¢innosti: rezacie drazky v MDF

Emisie vibracii (a) : 5,1 m/s’

Odchylka (K): 1,5 m/s

Model RP2302FC

Rezim ¢innosti: rezacie drazky v MDF

Emisie vibracii (an) : 4,2 m/s?

Odchylka (K): 1,5 m/s

Model RP2303FC

Rezim ¢innosti: rezacie drazky v MDF

Emisie vibracii (a,) : 4,2 m/s?

Odchylka (K): 1,5 m/s®

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
bola merana podla $tandardnej skisobnej metédy
a mdze sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s
druhym.

POZNAMKA: Deklarovana celkova hodnota vibracii
sa moze pouzit' aj na predbezné posudenie vystave-
nia ich t¢inkom.

MA\VAROVANIE: Emisie vibracii sa mézu pogas
skutoéného pouzivania elektrického nastroja odli-
Sovat od deklarovanej hodnoty, a to v zavislosti
od spésobov pouzivania naradia a najma typu
spracuvaného obrobku.

A\VAROVANIE: Nezabudnite oznagit bezpec-
nostné opatrenia s cielom chranit obsluhu, a

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

Vyhlasenie ode ES

Len pre krajiny Eurépy

Vyhlasenie o zhode ES sa nachadza v prilohe A tohto
navodu na obsluhu.

BEZPECNOSTNE
VAROVANIA

VSeobecné bezpecnostné predpisy
pre elektrické nastroje

MA\VAROVANIE: Prestuduite si vietky bezpeé-
nostné varovania, pokyny, vyobrazenia a tech-
nické Specifikacie uréené pre tento elektricky
nastroj. Pri nedodrzani vSetkych nizSie uvedenych
pokynov moze dojst k urazu elektrickym pradom,
poziaru alebo vaznemu zraneniu.

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

Pojem ,elektricky nastroj* sa vo vystrahach vztahuje na

elektricky napajané elektrické nastroje (s kablom) alebo
batériou napajané elektrické nastroje (bez kabla).

Bezpecnostné varovanie tykajluce

sa hornej frézy

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

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

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

4. Pouzivajte len bit s menovitymi otackami,
ktoré sa minimalne rovnaju maximalnym otac¢-
kam vyzna¢enym na nastroji.

5.  Pri dlhSej prevadzke pouzivajte chranice
sluchu.

6. S frézovacimi bitmi zaobchadzajte so zvyse-
nou opatrnostou.

7. Pred pracou dokladne skontrolujte frézovaci
bit, €i nenesie znamky prasknutia alebo iného
poskodenia. Prasknuty alebo poSkodeny fré-
zovaci bit okamzite vymernite.

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

9. Naradie drzte pevne oboma rukami.

10. Nepriblizujte ruky k otac¢ajucim sa ¢astiam.

11. Skor ako zapnete spina¢, skontrolujte, ¢i sa
frézovaci bit nedotyka obrobku.

12. Skor ako pouzijete naradie na obrobku,
nechajte ho chvilu bezat'. Kontrolujte, ¢i nedo-
chadza k vibraciam alebo hadzaniu, ktoré by
mohli naznac¢ovat’ nespravne namontovany
bit.

13. Davajte pozor na smer otacania frézovacieho
bitu a smer posuvu.

14. Nenechavajte naradie spustené bez dozoru.
Pracujte s nim, len ked’ ho drzite v rukach.

15. Vzdy pred zloZzenim naradia z obrobku naradie
vypnite a pockajte, kym sa frézovaci bit upine
nezastavi.

16. Nedotykajte sa frézovacieho bitu hned’ po
dokonceni ukonu. Méze byt extrémne horuci a
mohol by vas popalit’.

17. Zabrante nedbalému mazaniu zakladne nara-
dia riedidlom, benzinom, olejom a pod. Mohlo
by to sposobit’ praskliny v zakladni naradia.

18. Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
moézu byt jedovaté. Davajte pozor, aby ste ich
nevdychovali ani sa ich nedotykali. Precitajte
si bezpe€nostné informacie dodavatela
materialu.

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

20. Nastroj umiestnite na stabilny povrch. V opac-
nom pripade méze dojst k padu a zraneniu.
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21. Kabel udrziavajte mimo chodidiel a inych pred-
metov. V opaénom pripade mdze zamotany kabel
spoOsobit’ pad a zranenie osob.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

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

nie bezpe¢nostnych zasad uvedenych v tomto
navode moéze viest’ k vaznemu zraneniu.

OPIS FUNKCII

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

Nastavenie hibky rezu

» Obr.1: 1. Zaistovacia packa 2. Nastavovacia
Sesthranna skrutka 3. Blok zarazky
4. Nastavovacia skrutka 5. Ukazovatel hibky
6. Skrutka zarazky 7. Nastavovacia matica
kolika zarazky 8. Tlacidlo rychleho posuvu

1. Nastroj umiestnite na rovny povrch. Uvolnite
zaistovaciu packu a znizte telo nastroja, az kym sa
frézovaci bit tesne nedotyka rovného povrchu. Utiahnite
zaistovaciu packu, aby sa uzamklo telo nastroja.

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

3.  Kym stlacate tlacidlo rychleho posuvu, dvihajte

kolik zarazky, az kym nedosiahnete pozadovanu hibku
rezu. Nastavenia malych hibok sa mozu dosiahnut ota-
¢anim nastavovacej skrutky (1 mm na jedno otocenie).

4. Otacanim nastavovacej matice kolika zarazky
v smere hodinovych ruciciek mozete kolik zarazky
pevne dotiahnut.

5. Teraz mozete dosiahnut vagu zamyslanu hibku
rezu uvolnenim zaistovacej packy a znizenim tela

nastroja, az kym sa kolik zarazky nedostane do styku
s nastavovacou Sesthrannou skrutkou bloku zarazky.

Nylonova matica

APOZOR: Nylonovii maticu neznizujte prili$
nizko. Frézovaci bit sa nebezpeéne vysunie.

Horny limit tela nastroja je mozné nastavit oto¢enim
nylonovej matice.
» Obr.2: 1. Nylonova matica

Blok zarazky

A POZOR: Kedze nadmerné rezanie moze zapri-
Cinit’ pret'azenie motora alebo t'azkosti pri ovla-
dani nastroja, hibka rezania pre frézovani drazok
pomocou bitu s priemerom 8 mm by nemala byt’
viac ako 15 mm na jedno posunutie.

APOZOR: Ked sa frézuju drazky pomocou bitu
s priemerom 20 mm, hibka rezu by nemala byt
viac ako 5 mm na jedno posunutie.

A POZOR: Pri frézovani obzvlast hibokych
drazok urobte dva alebo tri posuny s postupne
hlbs$imi nastaveniami bitu.

PretoZe blok zarazky ma tri nastavovacie Sesthranné

skrutky, ktoré sluzia na zdvihnutie alebo spustenie 0 0,8

mm na jednu otacku, mdzete jednoducho dosiahnut tri

rozne hibky rezu bez nutnosti prestavit’ kolik zarazky.

» Obr.3: 1. Kolik zarazky 2. Nastavovacia Sesthranna
skrutka 3. Blok zarazky

Ak chcete dosiahnut najhlbsiu hibku rezu, nastavte naj-
niz8iu nastavovaciu $esthrannu skrutku podla postupu
,Nastavenie hibky rezu.

Nastavte dve zostavajuce nastavovacie Sesthranné
skrutky, aby ste dosiahli plytkej$iu hibku rezu. Rozdiely
vo vyske tychto nastavovacich Sesthrannych skrutiek
sa rovnaiju rozdielom v hibkach rezu.

Na nastavenie nastavovacich Sesthrannych skrutiek
otacajte nastavovacimi Sesthrannymi skrutkami pou-
zitim skrutkovaca alebo kluca. Blok zarazky je tiez
vhodny na vykonanie troch prechodov s postupne hib-
$imi nastaveniami bitu po¢as rezania hlbokych Zliabkov.

Zapinanie

APOZOR: Pred pripojenim nastroja do zasuvky
vzdy skontrolujte, ¢i spustaci spina¢ funguje
spravne a po uvolneni sa vrati do polohy ,,OFF*
(VYP.).

APOZOR: Pred zapnutim spinaéa sa uistite, ze
je poistka hriadela uvolnena.

Nastroj je vybaveny poistnym tla¢idlom, ktoré brani
nahodnému potiahnutiu spustacieho spinaca.
» Obr.4: 1. Poistné tlacidlo 2. Spustaci spina¢

Ak chcete spustit nastroj, stlacte poistné tlacidlo a
potiahnite spustaci spina¢. Nastroj zastavite uvolnenim
spustacieho spinaca.

Ak chcete pracovat nepretrzite, pri stlacani spustacieho
spinaca stlacte poistné tlacidlo.

Na zastavenie nastroja potiahnite spustaci spinac¢ a
poistné tlacidlo sa automaticky uvolni. Potom uvolnite
spustaci spinac.

Po uvolneni spustacieho spinaca bude funkcia poist-
ného tlacidla znova fungovat na zabranenie potiahnutiu
spustacieho spinaca.

A POZOR: Naradie pri vypinani drzte pevne, aby
ste prekonali reakciu.
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Elektronické funkcie

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

Kontrolka

» Obr.5: 1. Kontrolka

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

Zabezpecenie pred neumyselnym
opatovnym spustenim

Nastroj sa nespusti pri potiahnuti spustacieho spinaca,
aj ked je nastroj pripojeny k napajaniu.

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

Ak chcete vypnut zabezpecenie pred neimyselnym
opatovnym spustenim, uvolnite spustaci spinac.

Funkcia hladkého Startu

Funkcia hladkého Startu minimalizuje Startovaci otras a
umoznuje hladké spustenie nastroja.

Regulacia konstantnych otacok

Len pre modely RP2302FC, RP2303FC

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

Nastavovaci regulator rychlosti

Len pre modely RP2302FC, RP2303FC

A VAROVANIE: Nastavovaci regulator rychlosti
nepouzivajte po€as prevadzky. Reakéna sila moze
spoOsobit, Ze sa obsluha dotkne frézovacieho bitu.
Nasledkom toho méze dojst k zraneniu.

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

UPOZORNENIE: Nastavovaci regulator rych-
losti je mozné otoc¢it’' maximalne do polohy 6

a spat’ do polohy 1. Nepokusajte sa prejst’ za
polohu 6 alebo za polohu 1, pretoze funkcia
nastavenia rychlosti by mohla prestat’ fungovat.

Rychlost nastroja mézete zmenit oto¢enim nastavova-
cieho regulatora rychlosti na zvolenu &islicu od 1 do 6.
» Obr.6: 1. Nastavovaci regulator rychlosti

Vys38iu rychlost dosiahnete, ak regulator otocite sme-
rom k &islici 6. NizSiu rychlost dosiahnete jeho otoce-
nim smerom k &islici 1.

MézZete vybrat idealnu rychlost' na optimalne spracova-
vanie materialov a spravne ju upravit tak, aby vyhovo-
vala materialu a priemeru bitu.
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V tabulke su uvedené vztahy medzi €iselnym nastave-
nim na regulatore a pribliznou rychlostou nastroja.
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Rozsvietenie lamp

Len pre modely RP1802F, RP1803F, RP2302FC,
RP2303FC

APOZOR: Nedivajte sa priamo do svetla ani
jeho zdroja.

Stlacenim spustacieho spinaca zapnete svetlo. Lampa
svieti, kym stlacate spustaci spina¢. Lampa zhasne
priblizne 10 sekind po uvolneni spustacieho spinaca.
» Obr.7: 1.Lampa

POZNAMKA: Suchou tkaninou utrite znegistené
SoSovky lampy. Davajte pozor, aby sa SoSovky lampy
neposkriabali. Mohla by sa zniZit intenzita osvetlenia.

ZOSTAVENIE

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

Nasadenie a odstranenie

frézovacieho bitu

A POZOR: Pevne nasadte frézovaci bit. Vzdy
pouzivajte len francuzsky kla¢, ktory sa dodava s
naradim. Uvolneny alebo prili§ utiahnuty frézovaci bit
moze byt nebezpecny.

UPOZORNENIE: Maticu puzdra neutahujte bez
nasadenia frézovacieho bitu ani nenasadzujte bity
s malym driekom bez pouzitia objimky puzdra.
Oboje moze zapricinit zlomenie kuzela puzdra.

1.  Frézovaci bit zasurite na doraz do kuzZela puzdra.

2.  Stlacte poistku hriadela, aby hriadel zostal
nehybny, a pomocou kli¢a pevne utiahnite maticu
puzdra. Ked pouzivate frézovacie bity s mensim prie-
merom drieku, najprv vloZte vhodnu objimku puzdra do
kuZela puzdra, potom nasadte frézovaci bit.
» Obr.8: 1. Poistka hriadela 2. KIu¢ 3. Uvolnit

4, Utiahnut

Ak chcete frézovaci bit odstranit, riadte sa krokmi nasa-
denia v opa¢nom poradi.
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PREVADZKA

A VAROVANIE: Pred uvedenim do prevadzky sa
vzdy uistite, Ze kolik zarazky je pevne zaisteny nastavo-
vacou maticou kolika zarazky. V opacnom pripade moze
pocas prevadzky dojst k zmene hibky rezu a zraneniu.

A POZOR: Pred tikonom sa vzdy uistite, ze sa
telo naradia automaticky dviha k hornému limitu
a ze frézovaci bit po uvolneni zaistovacej packy
neprecnieva zo zakladne naradia.

APOZOR: Nastroj pri praci vzdy drzte pevne
oboma rukami za obe drzadla.

A POZOR: Pred ukonom sa vzdy uistite, ze je
vychylova¢ triesok spravne nainstalovany.

» Obr.9: 1. Vychylovag triesok

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

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

3.  ZniZte telo nastroja a pohybujte nim dopredu
ponad povrch obrobku, drzte zakladriu vyrovnanud
a postupujte hladko, az kym sa rezanie nedokongi.
» Obr.10

Ked budete rezat hrany, povrch obrobku musi byt na

lavej strane frézovacieho bitu v smere posuvu.

» Obr.11: 1. Obrobok 2. Smer ota¢ania bitu 3. Pohlad
z vrchu nastroja 4. Smer posuvu

POZNAMKA: Pohybovanim naradia dopredu prili§
rychlo mézete zapricinit nizku kvalitu rezu alebo sa
moze poskodit frézovaci bit &i motor. Pohybovanim
naradia dopredu prili§ pomaly mbzZete spalit alebo

znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi od velkosti
frézovacieho bitu, druhu obrobku a hibky rezu.

Skor ako zacnete s rezanim aktualneho obrobku,
odpori¢ame urobit testovaci rez na kisku zvySného
kusu. Tym sa presne ukaze, ako bude rez vyzerat, a
budete tiezZ méct skontrolovat rozmery.

POZNAMKA: Pri pouzivani priameho alebo oreza-
vacieho vodidla sa uistite, Ze ste ho nainstalovali na
pravej strane v smere posuvu. Pomdze vam to udrzat
ho v jednej rovine so stranou obrobku.

» Obr.12: 1. Smer posuvu 2. Smer otacania bitu
3. Obrobok 4. Priame vodidlo

Priame vodidlo

Priame vodidlo sa u¢inne vyuziva v pripade priamych
rezov pri skoseni hran a pri Zliabkovani.
1. Priame vodidlo nasadte na drZiak vodidla pomocou upi-
nacej skrutky (B). Drziak vodidla zasurite do otvorov na zakladni
naradia a utiahnite upinaciu skrutku (A). Ak chcete upravit vzdia-
lenost medzi frézovacim bitom a priamym vodidlom, uvolnite
upinaciu skrutku (B) a otacajte skrutkou na jemné nastavenie
(1,5 mm na jedno otogenie). \V poZadovanej vzdialenosti utiahnite
upinaciu skrutku (B), ¢im zaistite priame vodidlo na mieste.
» Obr.13: 1. Upinacia skrutka (A) 2. Priame vodidlo
3. Drziak vodidla 4. Skrutka na jemné
nastavenie 5. Upinacia skrutka (B)

2. Pocas rezania pohybujte s nastrojom s priamym
vodidlom pozdiz strany obrobku.

Sirsie priame vodidlo pozadovanych rozmerov je mozné
vytvorit pouzitim vhodnych otvorov vo vodidle, ktoré sa
priskrutkuju na pridavné kusy dreva.

Pri pouzivani frézovacieho bitu s velkym priemerom
pripojte na priame vodidlo kusy dreva, ktoré maju
hrubku viac ako 15 mm (5/8"). Zabranite tym narazeniu
frézovacieho bitu na priame vodidlo.

» Obr.14: 1. Priame vodidlo 2. Drevo

A=55mm (2-3/16")

B =55 mm (2-3/16")

C =15 mm (5/8") alebo hrubsie

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

» Obr.15

Priame vodidlo pre jemné

nastavenie

Volitel'né prislusenstvo

Zasurite dve ty¢e do vonkajsich upevnovacich otvorov

drziaka vodidla a zaistite ich utiahnutim dvoch upina-

cich skrutiek (B). Uistite sa, Ze kridlova skrutka (A) je

utiahnuta nadol, vlozte dve ty¢e do zakladne a utiahnite

upinacie skrutky (A).

» Obr.16: 1. Upinacia skrutka (B) 2. Kridlova skrutka
(A) 3. Upinacia skrutka (A)

Funkcia jemného nastavenia pre

umiestnenie ¢epele vo€i priamemu
vodidlu

» Obr.17: 1. Kridlova skrutka (A) 2. Kridlova skrutka
(B) 3. Kruzok so stupnicou

1. Uvolnite kridlovu skrutku (A).

2.  Polohu v pripade potreby upravite oto¢enim krid-
lovej skrutky (B) (jedno otocenie upravi polohu o 1 mm).

3. Utahuijte kridlova skrutku (A), pokym nie je
zaistena.

Kruzok so stupnicou mozno samostatne otacat, takze
sa jednotka mierky da zarovnat's nulou (0).

Nastavenie Sirky patky vodidla

Uvolnenim skrutiek oznacenych krizkami upravite
Sirku priameho vodidla. Po Uprave $irky utahujte
skrutky, pokym nie su zaistené.

Rozsah upravy Sirky patky vodidla je 280 mm az
350 mm.

» Obr.18: 1. Skrutka

Ked’ je nastavena minimalna Sirka otvorenia
» Obr.19

Ked’ je nastavena maximalna Sirka otvorenia
» Obr.20
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Vodidlo vzorkovnice

Volitel'né prislusenstvo

Vodidlo vzorkovnice poskytuje objimku, cez ktoru frézo-
vaci bit prechadza, ¢im umoziuje pouzitie frézovacieho
bitu so vzorkovnicovymi modelmi.

» Obr.21

1.  Potiahnite packu zaistovacej platnic¢ky a vlozte

vodidlo vzorkovnice.

» Obr.22: 1. Vodidlo vzorkovnice 2. Packa zaistova-
cej platnicky

2.  Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite
nastroj na vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodid-
lom vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.
» Obr.23: 1. Frézovaci bit 2. Zakladra 3. Zakladova
doska 4. Vzorkovnica 5. Obrobok
6. Vodidlo vzorkovnice

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

Orezavacie vodidlo

Volitel'né prislusenstvo

Orezavanie, zakrivené rezy v dyhach nabytku a
podobné je mozné l'ahko vykonat pomocou orezava-
cieho vodidla. Val€ek vodidla vedie zakrivenie a zabez-
pecuje jemné orezanie.

» Obr.24: 1. Orezavacie vodidlo

Orezavacie vodidlo nasadte na drziak vodidla pomocou
upinacej skrutky (D). Drziak vodidla zasurite do otvorov
na zakladni naradia a utiahnite upinaciu skrutku (A).
Ak chcete upravit vzdialenost medzi frézovacim bitom
a orezavacim vodidlom, uvolnite upinaciu skrutku (D)
a otacajte skrutkou na jemné nastavenie (1,5 mm na
jedno otocenie). Pri nastavovani val¢eka vodidla sme-
rom nahor alebo nadol uvolnite upinaciu skrutku (C). Po
nastaveni pevne utiahnite vSetky upinacie skrutky.
» Obr.25: 1. Drziak vodidla 2. Skrutka na jemné
nastavenie 3. Upinacia skrutka (D)
4. Upinacia skrutka (C) 5. Val¢ek vodidla
6. Upinacia skrutka (A)

Pocas rezania pohybuijte nastrojom s val¢ekom vodidla
pozdiz strany obrobku.
» Obr.26: 1. Frézovaci bit 2. Val€ek vodidla

3. Obrobok

Supravy prachovej hubice

Prachovu hubicu pouzivajte na odsavanie prachu.

1. Prachovu hubicu nainstalujte na zakladfiu nastroja
pomocou kridlovej skrutky tak, aby vyénelok na pracho-
vej hubici zapadol do drazky na zakladni nastroja.

» Obr.27: 1. Prachova hubica 2. Kridlova skrutka

2. K prachovej hubici pripojte vysavac.
» Obr.28

Ako pouzit’ skrutku M6 x 135 na

nastavenie hibky rezu

Ked nastroj pouzivate s frézovacim stolom dostupnym
na trhu, pomocou tejto skrutky mézete vykonat malé
upravy hlbky rezu sponad stola.

InStalacia skrutky s podlozkou na
nastroj

Vlozte skrutku s podlozkou do otvoru na skrutku na zak-
ladni nastroja a potom do zavitovej Casti drziaka motora
nastroja. Teraz dovnutra otvoru na skrutku na zakladni
nastroja a zavitovej Casti drziaka motora naneste trochu
maziva alebo mazacieho oleja.

» Obr.29: 1. Plocha podlozka 6 2. Skrutka M6 x 135

» Obr.30: 1. Skrutka M6 x 135 v otvore na skrutku

» Obr.31: 1. Skrutka M6 x 135 2. Zavitova Cast’
drZiaka motora

Nastavenie hibky rezu

1. Otocenim tejto skrutky sponad stola pomocou
skrutkovaga moézete ziskat trochu hibky rezu. (1,0 mm
na jedno celé otoCenie)

2. Otacanie skrutky v smere hodinovych rugiciek
zvadsuje hibku rezu, otadanie skrutky proti smeru hodi-
novych rugiciek zmensuje hibku rezu.

» Obr.32: 1. Skrutkovaé

UDRZBA
APOZOR: Pred vykonavanim kontroly a tdrzby

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

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

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

Vymena uhlikov

» Obr.33: 1. Medzna znacka

Pravidelne kontrolujte uhliky.

Ak su opotrebované az po medznu znacku, vymerite
ich. Uhliky musia byt &isté a musia volne zapadat do
svojich drziakov. Oba uhliky sa musia vymienat naraz.
Pouzivajte len identické uhliky.

1. Veka drziaka uhlikov otvorite skrutkovacom.

2. Vyberte opotrebované uhliky, zalozte nové a
zaistite veka drziaka uhlika.
» Obr.34: 1. Veko drziaka uhlika
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Len pre modely RP1803, RP1803F, RP2303FC

Po vymene kefiek zapracujte kefky spustenim nastroja
bez zatazenia na dobu priblizne 10 minut. Potom skon-
trolujte nastroj v prevadzke a fungovanie elektrickej
brzdy pri uvolneni spustacieho spinaca.

Ak elektricka brzda nefunguje spravne, nechajte si ju
opravit' v miestnom servisnom stredisku znacky Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVO

APOZOR: Pre vas nastroj Makita, opisany v
tomto navode, doporu€ujeme pouzivat’ toto pri-
sluSenstvo a nastavce. Pri pouZiti iného prislusen-
stva ¢i nastavcov méze hrozit nebezpecenstvo zrane-
nia osob. Prislu§enstvo a nastavce sa mézu pouzivat
len na Ucely pre ne stanovené.

Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prisluSenstva, obratte sa na vase miestne servisné
stredisko firmy Makita.

. Rovné a drazkovacie bity

. Hranovacie bity

. Bity na orezavanie laminatu

. Priame vodidlo

. Orezavacie vodidlo

. Drziak vodidla

. Vodidla vzorkovnice

. Adaptér vodidla vzorkovnice

. Uzamykacia matica

. Kuzel puzdra

. Objimka puzdra

. Krag

. Suprava prachovej hubice

POZNAMKA: Niektoré polozky zo zoznamu mézu byt
sucastou balenia nastrojov vo forme $tandardného
prislusenstva. Rozsah tychto poloZiek méze byt v
kazdej krajine odlisny.

Frézovacie bity

Rovny bit
» Obr.35
Jednotka:mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
172"
12 10 60 25
172"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"

Drazkovaci bit ,,U“

» Obr.36
Jednotka:mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Drazkovaci bit ,,V*

» Obr.37
Jednotka:mm
D A L1 L2 ;]
1/4" 20 50 15 90°

Zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
» Obr.38

Jednotka:mm

A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym

hrotom
» Obr.39
Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
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Bit na Skarovanie dosiek

» Obr.40
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Bit na zaobl'ovanie rohov

» Obr.41
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Bit na zosSikmenie

Bit na zoSikmenie s guf6ékovym

loziskom
» Obr.46
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 ;]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

Obrubovaci bit s gul6¢kovym
loziskom
> Obr.47

Jednotka: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

» Obr.42
Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

Obrubovaci bit na rohové listy

Obrubovaci bit na rohové listy s
gul'6ckovym loziskom
> Obr.48

Jednotka:mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 | 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

» Obr.43
Jednotka:mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Zarovnavaci bit s gul6¢kovym

Bit na rimsky lomeny oblik s
gul6€kovym loziskom
> Obr.49

Jednotka:mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2

6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6

loziskom
» Obr.44
Jednotka:mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Bit na zaoblovanie rohov s
gul6ckovym loziskom

» Obr.45
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

SPECIFIKACE

Model: RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC
Rozmeér klestinového sklicidla 12 mm nebo 1/2"

Vyska zdvihu 0-70mm

Rychlost bez zatizeni 23000 min™ | 22000 min™ 9000 — 23 000 min™'
Celkova vyska 312 mm 327 mm
Hmotnost netto 6,2 kg

Ttida bezpec€nosti =

Svétlo | Vi | | Vi

Otocny voli¢ otacek v
Elektricka brzda | v - v

. Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji podléhaji zde uvedené specifikace zménam bez upozornéni.

. Specifikace se mohou pro razné zeme lisit.
. Hmotnost podle EPTA-Procedure 01/2014

Ugel pouziti

Naradi je uréeno k ofezavani a profilovani dreva, plastt
a podobnych materialG.

Naradi smi byt pfipojeno pouze k napajeni se stejnym napé-
tim, jaké je uvedeno na vyrobnim $titku, a mGze byt provo-
zovano pouze v jednofazovém napajecim okruhu se stfida-
vym napétim. Nafadi je vybaveno dvojitou izolaci a mlze
byt tedy pfipojeno i k zasuvkam bez zemniciho vodice.

Typickd vazena hladina hluku (A) uréend podle normy EN62841-2-17:
Model RP1802

Hladina akustického tlaku (L,»): 85 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwya): 96 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB(A)

Model RP1802F

Hladina akustického tlaku (L;»): 85 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 96 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB(A)

Model RP1803

Hladina akustického tlaku (L;»): 85 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 96 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB(A)

Model RP1803F

Hiadina akustického tlaku (L,a): 85 dB(A)
Hladina akustického vykonu (Lya): 96 dB (A)
Nejistota (K): 3dB(A)

Model RP2302FC

Hladina akustického tlaku (Lx): 88 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lwa): 99 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB (A)

Model RP2303FC

Hiadina akustického tlaku (L,s): 88 dB (A)
Hladina akustického vykonu (Lya): 99 dB (A)
Nejistota (K): 3 dB (A)

POZNAMKA: Celkova(é) hodnota(y) emisi hluku byla(y)
zméfena(y) v souladu se standardni zkuSebni metodou a
da se pouzit k porovnani naradi mezi sebou.
POZNAMKA: Hodnotu(y) deklarovanych emisi hluku
Ize také pouzit k predbéZnému posouzeni miry expo-
zice vibracim.

AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu.

AVAROVANI: Emise hluku se pfi pouzivani
elektrického naradi ve skute¢nosti mohou od
deklarované(ych) hodnot(y) lisit v zavislosti na
zplUsobech pouziti naradi.

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

Vibrace

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os)
uréena podle normy EN62841-2-17:

Model RP1802

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (a,): 5,1 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s®

Model RP1802F

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (ay): 5,1 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s’

Model RP1803

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (a,): 5,1 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s®

Model RP1803F

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF
Emise vibraci (a,): 5,1 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s’
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Model RP2302FC

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF

Emise vibraci (ay): 4,2 m/s’

Nejistota (K): 1,5 m/s’

Model RP2303FC

Pracovni rezim: fezani drazek do desek MDF

Emise vibraci (a,): 4,2 m/s?

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

POZNAMKA: Celkova(é) hodnota(y) deklarovanych
vibraci byla(y) zméfena(y) v souladu se standardni

zkuSebni metodou a da se pouzit k porovnani naradi
mezi sebou.

POZNAMKA: Celkovou(é) hodnotu(y) deklarovanych
vibraci Ize také pouzit k pfedb&znému posouzeni
miry expozice vibracim.

MA\VAROVANI: Emise vibraci se pfi pouzivani
elektrického naradi ve skute¢nosti mohou od
deklarované(ych) hodnot(y) liSit v zavislosti na
zpusobech pouziti naradi.

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

Prohlaseni ES o shodé

Pouze pro evropské zemé

Prohlaseni ES o shodé je obsazeno v PFiloze A tohoto
navodu k obsluze.

BEZPECNOSTNI VYSTRAHY

Obecna bezpecénostni upozornéni

k elektrickému naradi

MAVAROVANI: Preétste si véechny bezpeé-
nostni vystrahy i pokyny a prohlédnéte si ilust-
race a specifikace dodané k tomuto elektrickému
naradi. Nedodrzeni vSech niZe uvedenych pokynu
muze vést k Urazu elektrickym proudem, pozaru ¢i
vaznému zranéni.

VSechna upozornéni a pokyny si
uschovejte pro budouci potiebu.

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

Bezpecénostni vystrahy k horni frézce

1. Elektrické naradi drzte pouze za izolované
casti drzadel, nebot’ fezny nastroj miize narazit
na vlastni napajeci kabel. ZasaZenim vodi¢e pod
napétim se maze proud prenést do nechranénych
kovovych ¢asti naradi a obsluha mize utrpét uraz
elektrickym proudem.

2. Uchyt'te a podeprete obrobek na stabilni pod-
lozce pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpuisobem. Budete-li obrobek drzet rukama nebo
zapfeny vlastnim télem, bude nestabilni a mize

3. Drik fezného nastroje musi odpovidat navrze-
nému skli¢idlu klestiny.

4. Pouzivejte pouze takovy nastroj, ktery ma
jmenovitou rychlost minimalné stejnou, jako je
maximalni rychlost vyzna¢ena na naradi.

5.  PridelSim pouzivani pouzivejte ochranu sluchu.

S frézovacimi nastroji manipulujte velice opatrné.

7. Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte
frézovaci nastroj, zda nevykazuje znamky trh-
lin nebo poskozeni. Popraskany nebo posko-
zeny nastroj je nutno okamzité vyménit.

8. Nefrezte hiebiky. Pfed uvedenim do ¢innosti
zkontrolujte obrobek a odstrarite z néj vSechny
pfipadné hiebiky.

9.  Drzte naradi pevné obéma rukama.

10. Nepfriblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

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

12. Pred pouzitim naradi na zpracovavaném obrobku
jej nechejte na chvili bézet. Sledujte, zda nevzni-
kaji vibrace nebo viklani, které by mohly signali-
zovat Spatné vlozeny frézovaci nastroj.

13. Davejte pozor na smér otaceni frézovaciho
nastroje a smér pfivodu materialu.

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

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

16. Bezprostiedné po ukonceni prace se nedoty-
kejte frézovaciho nastroje, protoze muize dosa-
hovat velmi vysokych teplot a popalit pokozku.

17. Davejte pozor, abyste zakladnu naradi nezne-
cistili Fedidlem, benzinem, olejem nebo podob-
nou latkou. Tyto latky mohou zpusobit trhliny v
zakladné naradi.

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

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

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

21. Udrzujte kabel mimo nohy nebo jakékoliv pred-
méty. V opaéném pfipadé muze zamotany kabel
zpUsobit pad a zranéni.

TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

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

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

Nastaveni hloubky fezu

» Obr.1: 1. Blokovaci packa 2. Stavéci Sroub s
Sestihrannou hlavou 3. Blok zarazky
4. Stavéci Sroub 5. Ukazatel hloubky
6. Dorazova ty¢ 7. Stavéci matice dorazové
tyCe 8. Tlagitko rychlého pfisunu

1. Naradi polozZte na rovny povrch. Povolte blokovaci
packu a spoustéjte télo naradi, dokud se frézovaci
nastroj nedotkne rovného povrchu. Dotazenim bloko-
vaci packy zajistéte télo naradi.

2. Otocte stavéci matici dorazové tyce proti sméru
hodinovych ruci¢ek. Dorazovou ty¢ spustte doll, az

se dotkne stavéciho Sroubu s Sestihrannou hlavou.
Ukazatel hloubky vyrovnejte na stupnici s pozici ,,0%.
Hloubka fezu je signalizovana na stupnici ukazatelem
hloubky.

3.  P¥istisknutém tlacitku rychlého posunu zvednéte
dorazovou ty¢, az dosahnete poZzadované hloubky Fezu.
Pfresného sefizeni hloubky Ize dosahnout otaéenim
stavéciho Sroubu (1 mm na jednu otacku).

4. Otacenim stavéci matice dorazové tyce ve sméru
hodinovych ruci¢ek mizete dorazovou ty¢ pevné
utahnout.

5.  Nyni Ize pfednastavené hloubky fezu dosahnout
povolenim blokovaci packy a spousténim téla naradi,
dokud se dorazova ty¢ nedotkne stavéciho Sroubu s
Sestihrannou hlavou bloku zarazky.

Nylonova matice

A UPOZORNENI: Nespoustéjte nylonovou
matici pfiliS$ nizko. Frézovaci nastroj bude nebez-
pecné vycnivat.

Otacenim nylonové matice Ize sefizovat horni mez téla
nafadi.
» Obr.2: 1. Nylonova matice

Blok zarazky

A UPOZORNENI: Vzhledem k tomu, Ze pfilis
intenzivni fezani muze vést k pretizeni motoru
nebo obtizim s udrzenim naradi pod kontrolou,
neméla by hloubka fezu pfi jednotlivém prichodu
fezani drazek nastrojem priméru 8 mm presah-
nout 15 mm.

A UPOZORNENI: Pii fezani drazek nastrojem

praméru 20 mm by hloubka fezu pfi jednom pru-
chodu neméla prekrocit 5 mm.

MA\UPOZORNENI: Pti frézovani drazek s velmi
velkou hloubkou pouzijte dva nebo tfi priichody a
postupné zvétsujte hloubku nastroje.

Jelikoz ma blok zarazky tfi stavéci Srouby se Sestihran-

nou hlavou, ktery se zveda nebo sniZuje 0 0,8 mm na

jednu otacku, umoznuje to snadné dosazeni tfi riznych

hloubek fezu bez nutnosti Upravy dorazové tyce.

» Obr.3: 1. Dorazova ty¢ 2. Stavéci Sroub s Sestihran-
nou hlavou 3. Blok zarazky

nou hlavou podle postupu uvedeného v ¢asti
,Nastaveni hloubky fezu*“ ziskate nejhlubsi fez.
Chcete-li dosahnout mélciho Fezu, sefidte dva zbyvajici
stavéci Srouby se Sestihrannou hlavou. Rozdil vySky
stavécich Sroubt s Sestihrannou hlavou se rovna rozdi-
1dm hloubky fezu.

PFi nastavovani otacejte stavécimi Srouby se Sestihran-
nou hlavou pomoci Sroubovaku nebo klice. Blok
zarazky je rovnéz vhodny k provadéni tfi fezl s postup-
nym prohlubovanim zabéru frézy pfi fezani hlubokych
drazek.

Pouzivani spinace

A\UPOZORNENI: Pied pfipojenim naradi do
zasuvky vzdy zkontrolujte, zda spoust’ funguje
spravné a po uvolnéni se vraci do vypnuté polohy.
A UPOZORNENI: Dbejte, aby byl pred aktivaci
spinace uvolnén zamek hridele.

Aby nedochazelo k nahodnému stisknuti spouste, je
naradi vybaveno blokovacim tlacitkem.
» Obr.4: 1. Blokovaci tlacitko 2. Spoust

Chcete-li naradi spustit, stisknéte blokovaci tlacitko a
potom spoust. Chcete-li naradi vypnout, uvolnéte spoust.
Pro nepfetrzity provoz stisknéte blokovaci tlacitko dale,
zatimco je spoust stisknuta.

Chcete-li nastroj zastavit, stisknéte spoust tak, aby se blo-
kovaci tla¢itko automaticky vratilo. Poté uvolnéte spoust.
Po uvolnéni spousté zamezuje blokovaci funkce stisk-
nuti spouste.

A UPOZORNENJ: PFi vypinani naradi jej pevné
drzte, abyste kompenzovali setrvaéné sily.

Elektronické funkce

Naradi je vybaveno elektronickymi funkcemi usnadriuji-
cimi provozovani.

Kontrolka
» Obr.5: 1. Kontrolka

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

Ochrana proti nechténému
opakovanému spusténi

Naradi se stisknutou spousti se nespusti, pfestozZe je
zapojeno do zasuvky.

Kontrolka v tuto chvili ervené blika a signalizuje akti-
vaci ochrany proti nechténému opakovanému spusténi.
Ochranu proti nechténému opakovanému spusténi
zrusite uvolnénim spousté.
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Funkce mékkého spusténi

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

Pouze pro model RP2302FC, RP2303FC

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

Otocény voli¢ otacek

Pouze pro model RP2302FC, RP2303FC

AVAROVANI: za provozu nepouzivejte otoény
voli¢ otacek. Z divodu reakéni sily by mohlo dojit ke
kontaktu obsluhy s frézovacim nastrojem. To muze
zpuUsobit zranéni.

POZOR: Je-li nafadi provozovano dlouhou dobu
nepretrzité pfi nizkych rychlostech, dojde k preti-
Zeni motoru a nasledné k selhani naradi.

POZOR: Otoénym voli¢em otaéek Ize otacet
pouze do polohy 6 a zpét do polohy 1. Volicem
neotacejte silou za polohu 6 nebo 1. Mohlo by
dojit k poruse funkce regulace otacek.

Otacky nastroje Ize regulovat pfesunutim oto¢ného
volice otacek do pozadovaného nastaveni od 1 do 6.
» Obr.6: 1. Otocny voli¢ otacek

Vys$8§i rychlost Ize nastavit oto¢enim volicem smérem k
Cislici 6. NizSi rychlosti dosahnete pfi otaceni volicem
smérem k Cislici 1.

To umoznuje volbu idedlnich otacek pro optimalni zpra-
covani materialu, napf. Ize otacky vhodné upravit tak,
aby to odpovidalo priméru materialu a nastroje.

Vztah mezi hodnotou nastavenou na voli¢i a pfibliznymi
otackami nastroje naleznete v tabulce.

Cislo min”

1 9000
11 000
14 000
17 000
20 000
23000

Rozsviceni svétel

Pouze pro model RP1802F, RP1803F, RP2302FC,
RP2303FC

o|lold|lw|N

A UPOZORNENI: Nedivejte pfimo do svétla
nebo jeho zdroje.

Svétlo zapnete stisknutim spousté. Svétlo sviti po celou
dobu stisknuti spousté. Svétlo zhasne pfiblizné za

10 sekund po uvolnéni spousté.

» Obr.7: 1. Svétlo

POZNAMKA: K otFeni negistot ze skla svétla pouzi-
vejte suchy hadfik. Dbejte, abyste sklo svétla nepo-
Skrabali. Mohlo by dojit ke sniZeni svitivosti.

SESTAVENI

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

Instalace a demontaz frézovaciho

nastroje

A UPOZORNENJ: Nainstalujte pevné frézovaci
nastroj. Vzdy pouzivejte pouze kli¢ dodany spolu
s naradim. Volny nebo pfFili§ utazeny frézovaci
nastroj muze byt nebezpecny.

POZOR: Nedotahujte matici klestiny bez vloze-
ného frézovaciho nastroje. Neinstalujte frézovaci
nastroj s malym diikem bez pouziti kleStinové
objimky. Oboji by mohlo vést ke zlomeni kuzele
klestiny.

1. Vlozte frézovaci nastroj UpIné do kuzele klestiny.

2.  Stisknutim zamku hfidele zajistéte hridel proti
pohybu a pomoci kli¢e pevné dotahnéte matici klestiny.
P¥i pouzivani frézovacich nastroji s mensim primérem
dfiku nejdfive do kuzele klestiny vlozte odpovidajici
klestinovou objimku a poté nainstalujte frézovaci
nastroj.
» Obr.8: 1. Zamek hfidele 2. Kli¢ 3. Povolit

4. Utahnout

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

PRACE S NARADIM

AVAROVANI: Pred pouzitim se vzdy ujistéte,
Ze je dorazova tyc¢ pevné zajiSténa stavéci matici
dorazové tyce. Jinak se hloubka fezu muze béhem
prace zménit a zpUsobit zranéni.

A UPOZORNENJ: Pred zahajenim provozu se
vzdy presvédcte, zda se télo naradi automaticky
zvedne na horni mez a zda frézovaci nastroj pri
uvolnéné blokovaci pacce nevycéniva ze zakladny
naradi.

A UPOZORNENI: vidy pouzivejte obé rukojeti
a béhem prace za né nastroj pevné drzte.

A UPOZORNENI: Pied zahajenim provozu vidy
zkontrolujte, zda je fadné nainstalovan vychylo-
vac trisek.

» Obr.9: 1. Vychylovag tfisek

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

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

3.  Spustte dolt télo nastroje a posunujte nastroj
dopfedu po povrchu obrobku. Udrzujte zakladnu vyrov-
nanou a pomalu nastroj posunujte az do ukonéeni fezu.
» Obr.10
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Pfi fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané frézovaciho nastroje ve sméru pfisunu.
» Obr.11: 1. Obrobek 2. Smér otaeni nastroje

3. Pohled na naradi shora 4. Smér pfivodu

POZNAMKA: Budete-li se naradi posunovat pfilis
rychle, muze byt kvalita fezu nizka nebo mize dojit
k poSkozeni frézovaciho nastroje ¢i motoru. P¥i pfili§
pomalém posunovani nafadi mize dojit ke spaleni a
znehodnoceni fezu. Spravna rychlost posunu zavisi
na rozméru frézovaciho nastroje, druhu obrobku a
hloubce fezu.

Pred zahajenim fezani konkrétniho obrobku se dopo-
ru€uje provést zkuSebni fez na kousku odpadniho
feziva. Zjistite tak presné, jak bude fez vypadat a
soucasné budete moci ovéfit jeho rozméry.

POZNAMKA: Pii pouziti pfimého voditka nebo
voditka ofezavani dbejte, aby bylo nainstalovano na
pravé strané ve sméru pfisunu. Voditko tak zlistane
zarovnano se stranou obrobku.

» Obr.12:

1. Smér pfivodu 2. Smér otaeni nastroje
3. Obrobek 4. Pfimé voditko

Primé voditko
PFimé voditko je efektivni pomuckou pro provadéni
pfimych Fezll pfi srazeni hran nebo drazkovani.
1. Nadrzak voditka namontujte pfimé voditko
pomoci upinaciho Sroubu (B). Drzak voditka zasurite do
otvord v zakladné naradi a dotahnéte upinaci Sroub (A).
Chcete-li nastavit vzdalenost mezi frézovacim nastro-
jem a pfimym voditkem, povolte upinaci $roub (B) a
otacejte Sroubem jemného nastaveni (1,5 mm na jednu
otacku). Po dosazeni pozadované vzdalenosti zajistéte
primé voditko na misté dotazenim upinaciho Sroubu
(B).

» Obr.13: 1. Upinaci Sroub (A) 2. Pfimé voditko
3. Drzak voditka 4. Sroub jemného nasta-
veni 5. Upinaci $roub (B)

2.  P¥ifezani posunuijte nafadi s pfimym voditkem
zaroven se stranou obrobku.

Sirsiho pfimého voditka poZzadovanych rozmért Ize
dosahnout pomoci otvori ve voditku, kterymi se pfi-
pevni dopliikové kusy dfeva.

PFi pouziti frézovaciho nastroje o velkém pridméru
pripevnéte k pfimému voditku kousky dfeva o tloustce
prekracujici 15 mm (5/8"), aby se zabranilo narazeni
frézovaciho nastroje do pfimého voditka.

» Obr.14: 1. Pfimé voditko 2. Dfevo

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") nebo siln&jsi

Je-li vzdalenost mezi bokem obrobku a polohou fezani
pFilis velka pro pouZiti pfimého voditka, nebo pokud
neni bok obrobku rovny, nelze pouzit pfimé voditko.
V takovém pfipadé k obrobku pevné prichytte rovnou
desku a pouzijte ji jako voditko zakladny. Naradi posu-
nujte ve sméru Sipky.

» Obr.15

Jemné nastaveni primého voditka

Volitelné prislusenstvi

Zasurite dveé ty¢e do vnéjSich montaznich drazek

drzaku voditka a zajistéte je utazenim obou upinacich

Sroubu (B). Ujistéte se, Ze je kridlovy Sroub (A) uta-

Zeny, zasurite obé ty¢e do zakladny a utahnéte upinaci

Srouby (A).

» Obr.16: 1. Upinaci Sroub (B) 2. Kfidlovy $roub (A)
3. Upinaci $roub (A)

Funkce jemného nastaveni pro

umisténi kotouce vzhledem
k pfimému voditku

» Obr.17: 1. Kfidlovy Sroub (A) 2. Kfidlovy Sroub (B)
3. Krouzek stupnice

1. Povolte kidlovy $roub (A).

2.  Otacenim kfidlového Sroubu (B) upravte polohu
(jedno otoceni upravi polohu o 1 mm) dle potreby.

3.  Krfidlovy Sroub (A) pevné utahnéte.

Krouzkem stupnice Ize otacet nezavisle a Ize tedy
jednotku stupnice nastavit na nulu (0).

Nastaveni Sirky patky voditka

Povolenim zakrouzkovanych $roubt ménite $irku pfi-
mého voditka. Po zméné $itky Srouby pevné utahnéte.
Sitku patky voditka Ize ménit v rozsahu 280 mm az 350
mm.

» Obr.18: 1. Sroub

PFi nastaveni minimalni Sirky otvoru
» Obr.19

Pfi nastaveni maximalni Sifky otvoru
» Obr.20

Vodici Sablona

Volitelné prislusenstvi

Vodici $ablona pfedstavuje pouzdro, kterym prochazi
frézovaci nastroj. Umozniuje pouZziti frézky v kombinaci
se Sablonami.

» Obr.21

1.  Zatahnéte za paku pojistné desky a vloZte vodici
Sablonu.
» Obr.22: 1. Vodici Sablona 2. Paka pojistné desky

2.  Uchytte Sablonu k obrobku. Umistéte naradi na
Sablonu a pfesunujte naradi tak, aby se voditko Sablony
posunovalo podél boku Sablony.
» Obr.23: 1. Frézovaci nastroj 2. Zakladna
3. Zakladni deska 4. Sablona 5. Obrobek
6. Vodici Sablona

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

Vzdalenost (X) = (vnéjsi pramér voditka Sablony —
prumér frézovaciho nastroje) / 2
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Voditko ofezavani

Volitelné prislusenstvi

Ofezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a podob-
nych materialech, Ize snadno provadét pomoci voditka ofeza-
vani. Valecek voditka projizdi po kfivce a zajistuje jemny fez.
» Obr.24: 1. Voditko ofezavani

Na drzak voditka namontujte voditko ofezavani pomoci
upinaciho $roubu (D). Drzak voditka zasurite do otvor(i v
zakladné nafadi a dotahnéte upinaci Sroub (A). Chcete-li
nastavit vzdalenost mezi frézovacim nastrojem a voditkem
ofezavani, povolte upinaci $roub (D) a otacejte Sroubem
jemného nastaveni (1,5 mm na jednu otacku). Pfi nastavo-
vani vodiciho valecku nahoru ¢i dolli povolte upinaci Sroub
(C). Po nastaveni pevné dotahnéte vSechny upinaci Srouby.
» Obr.25: 1. Drzak voditka 2. Sroub jemného nasta-

veni 3. Upinaci $roub (D) 4. Upinaci $roub

(C) 5. Vodici valecek 6. Upinaci Sroub (A)
P¥i Fezani posunujte nafadi tak, aby se vodici valecek
posunoval po boku obrobku.

» Obr.26: 1. Frézovaci nastroj 2. Vodici vale¢ek
3. Obrobek

Sady hubic na piliny

Hubici na piliny vyuzijete k odsavani prachu.

1. Hubici na piliny upevnéte na zakladnu naradi
kFidlovym Sroubem tak, aby vystupek hubice na piliny
dosedl do vyfezu v zakladné naradi.

» Obr.27: 1. Hubice na piliny 2. Kfidlovy Sroub

2. Khubici na piliny pfipojte vysavag.

» Obr.28

Jak pouzivat Sroub M6 x 135 pro

nastaveni hloubky fezu

PFi pouzivani nastroje s frézovacim stolem bézné
dostupnym na trhu umozriuje pouziti tohoto Sroubu
ziskat malou miru sefizeni hloubky fezu nad stolem.

Instalace Sroubu s podlozkou na
nastroj

Zasurite Sroub s podlozkou skrz otvor Sroubu

v zakladné nastroje a pak zasroubujte zavitovou ¢ast
konzoly motoru nastroje. Nyni naneste mazivo nebo
mazaci olej do otvoru Sroubu v zakladné nastroje a na
zavitovou ¢ast konzoly motoru.

» Obr.29: 1. Plocha podlozka 6 2. Sroub M6 x 135

» Obr.30: 1. Sroub M6 x 135 v otvoru na $roub

» Obr.31: 1. Sroub M6 x 135 2. Zavitova &ast konzoly
motoru

Nastaveni hloubky fezu

1. Malou velikost hloubky fezu Ize ziskat ota€enim
tohoto Sroubu Sroubovakem z horni ¢asti stolu. (1,0 mm
na jednu uplnou otacku)

2. Otacenim Sroubu ve sméru hodinovych rucicek
hloubku fezu zvétsujete a otacenim Sroubu proti sméru
hodinovych ruci¢ek hloubku fezu zmenSujete.

» Obr.32: 1. Sroubovak

UDRZBA
A UPOZORNENI: Nez zacnete provadét kont-

rolu nebo udrzbu naradi, vzdy se presvédcte, ze je
vypnuté a vytazené ze zasuvky.

POZOR: Nikdy nepouzivejte benzin, benzen,
fedidlo, alkohol ¢i podobné prostredky. Mohlo by
tak dojit ke zménam barvy, deformacim ¢i vzniku
prasklin.

K zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i udrzba ¢i
sefizovani provadény autorizovanymi nebo tovarnimi
servisnimi stfedisky spole¢nosti Makita s vyuzitim
nahradnich dili Makita.

Vyména uhlika
» Obr.33: 1. Mezni znacka

Pravidelné kontrolujte uhliky.

Jsou-li opotfebené az po mezni znacku, vymérite je.
Udrzujte uhliky Cisté a zajistéte, aby se mohly v drza-
cich volné pohybovat. Oba uhliky by se mély vymério-
vat najednou. PouzZivejte vyhradné stejné uhliky.

1. Pomoci $roubovaku odSroubuijte vicka drzakl
uhlikd.

2. Vyjméte opotiebené uhliky, vioZte nové a opét
vicka drzakd uhlik namontujte.

» Obr.34: 1. Vicko drzaku uhliku

Pouze pro model RP1803, RP1803F, RP2303FC

Po vyméné uhlikl pfipojte nastroj k elektrické siti a
nechejte uhliky zabéhnout spusténim nastroje na 10
minut bez zatizeni. Poté zkontrolujte funkci nastroje a
elektrické brzdy pfi uvolnéni spousté.

Pokud elektricka brzda nefunguje spravné, nechte
naradi opravit mistnim servisnim stfediskem spole¢-
nosti Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVI

A\UPOZORNENI: Pro naradi Makita popsané
v tomto navodu doporucujeme pouzivat nasle-
dujici prislusenstvi a nastavce. Pfi pouziti jiného
prisluSenstvi ¢i nastaved muze hrozit nebezpedi
zranéni osob. PrisluSenstvi Ize pouzivat pouze pro
stanovené Ucely.

stvi, obratte se na mistni servisni stfedisko spole¢nosti
Makita.

. PF¥imé a drazkovaci pracovni nastroje
. Nastroje pro formovani hran
. Rezaci nastroje na laminat

. PFimé voditko

. Voditko ofezavani
. Drzak voditka

. Vodici $ablony
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. Adaptér vodici $ablony

. Pojistna matice

. Kuzel klestiny

. Klestinova objimka

. Kli¢

. Sada hubic na piliny

POZNAMKA: Nékteré polozky seznamu mohou byt
k naradi pfibaleny jako standardni pfislusenstvi.

Pfibalené pfisluSenstvi se mze v riznych zemich
lisit.

Frézovaci nastroje

PFimy nastroj

» Obr.35
Jednotka: mm

D A L1 L2

6 20 50 15
1/4"

12 12 60 30
172"

12 10 60 25
172"

8 8 60 25

6 8 50 18
1/4"

6 6 50 18
1/4"

Drazkovaci nastroj ,,U“

» Obr.36
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

Drazkovaci nastroj ,,V*

» Obr.37
Jednotka: mm
D A L1 L2 3]
1/4" 20 50 15 90°

Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
> Obr.38

Jednotka: mm

D A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim

hrotem
» Obr.39
Jednotka: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

Nastroj na spojovani desek

» Obr.40
Jednotka: mm
A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20

Nastroj na zaoblovani roht

» Obr.41
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4

Ukosovaci nastroj

» Obr.42
Jednotka: mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

Obrubovaci nastroj na listy

» Obr.43
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s kulickovym
loziskem

» Obr.44
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"
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Nastroj na zaoblovani rohii s
kulickovym loziskem

» Obr.45
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6

Ukosovaci nastroj s kuli€kovym

loziskem
» Obr.46
Jednotka: mm
D A1 A2 L1 L2 [:}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°

Obrubovaci nastroj s kuliCkovym

loziskem
» Obr.47

Jednotka: 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

Obrubovaci nastroj na listy s
kulickovym loziskem
> Obr.48

Jednotka: mm

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

Profilovaci nastroj Roman Ogee s
kulickovym loziskem
> Obr.49

Jednotka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4,5 25 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6
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YKPAIHCBKA (OpuriHanbHi BkasiBku)

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mogens:

RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC

Makc. giameTtp LaHroBoro naTpoHa

12 mm abo 1/2"

MnbuHa BpizaHHs 0-70 mm

LLIBMAKICT y PEXMMi XOMOCTOrO X0y 23000 x8™ | 22000 x8™ 9 000-23 000 x8™
BaranbHa Bucota 312 Mm 327 mm
Maca HeTTo 6,2 kr

Knac 6e3neku =

Namna | Vv | | v

PerynsiTop 4actotu obepTaHHs v
EnekTpuyHe ransmo | v - v

Ockinbkv Halwa nporpama HaykoBuWx JOCHimxeHb | po3pobok TpuBae be3nepepBHO, HaBeAEHi TyT TEXHIYHI

XapaKTepUCTUKN MOXYTb ByTu 3MiHeHi 6e3 nonepeaKeHHs.
. Y pi3HNX KpaiHax TeXHIYHi xapakTepUCTUKN MOXYTb BYTU pi3HUMMK.

. Maca signosigHo oo EPTA-Procedure 01/2014

Mpu3HayeHHA

IHCTpYMeHT npusHayeHo Ans obpizaHHs KpaiB Ta
acoHHOT 06po6KM AepeBuHN, NNacTMacu Ta NogiGHMX
maTepianis.

D,)Kepeno XUBJIeHHA

IHCTpYMeHT MOoXHa nigknoyaTy nuile Ao axepena
KMBIEHHS, LLO Mae Hanpyry, 3a3HadyeHy B Tabnuuui

i3 3aBOACHKMMW XapaKTepucTMkamu, i BiH Moxe npa-
LroBaTtu nuwe Bia ogHogasHoro axepena 3mMiHHOro
cTpyMmy. BiH Mae noaBinHy isonsuito, a oTxe Moxe
TakoX NigknoyaT1cst 4o po3eTok 6e3 niHii 3a3eMneHHs.

Lym

PiBeHb Wwymy 3a wkanot A B TUNOBOMY BUKOHaHHI,
BM3HaYeHW BiANoBiAHO Ao ctaHaapty EN62841-2-17:
Mogens RP1802

PiBeHb 3BykoBOro T1cky (Lya): 85 A6 (A)

PiBeHb 3BykoBOi NOTYXHOCTi (Lwa): 96 AB (A)
Moxwubka (K): 3 b (A)

Mogens RP1802F

PiseHb 3BykoBOro TUCKy (Lpa): 85 A6 (A)

PiBeHb 3BykoBOi MOTY>XHOCTI (Lya): 96 AB (A)
Moxwmbka (K): 3 A6 (A)

Mogenb RP1803

PiBeHb 3BykoBOro T1cky (Loa): 85 A6 (A)

PiBeHb 3BYKOBOiI MOTYXHOCTi (Lwa): 96 b (A)
Moxwmbka (K): 3 ab (A)

Mopens RP1803F

PiBeHb 3BykoBOro TUCKy (Lya): 85 A6 (A)

PiBeHb 3BYKOBOI MOTYXHOCTI (Lwa): 96 ab (A)
Moxwmbka (K): 3 a6 (A)
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Mogens RP2302FC

PiseHb 3ByKoBOro TUCKy (L,a): 88 AB(A)
PiBeHb 3Byk0BOI NOTY>HOCTi (Lwa): 99 4B (A)
Moxubka (K): 3 aB(A)

Mopens RP2303FC

PiBeHb 3BykoBOro Tucky (Lya): 88 AB(A)
PiBeHb 3Byk0BOI NOTYXHOCTi (Lwa): 99 AB (A)
Moxubka (K): 3 aB(A)

MPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4eHHs wymMy 6yno BUMi-
PSHO BiAMOBIAHO 4O CTaHAAPTHUX METOAIB TECTY-
BaHHS 1 MOX€e BUKOPUCTOBYBATUCS AN MOPIBHAHHSA
O[HOrO iHCTPYMEHTA 3 iHLWKM.

NPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4eHHS LLYMY MOXe TaKoX
BUKOPWCTOBYBATMCA ANS NONePeAHbOro OLiHIBaHHSA
BNMUBY.

A OMNEPEMXEHHS: Kopuctyiitecs saco6amm
3axXUCTy OpraHiB CryXxy.

AﬂOﬂEPEﬂ)KEHHﬂ: 3anexHo Bia ymoB
BMKOPUCTaHHSA piBeHb WYyMY Nia Yac hakTMyYHOI
pPo6OTHN eneKkTPoiHCTPYMeHTa MoXe BiApi3HsA-
TUCA BifA 3aABneHoro 3HaYeHHs BibpaLii; oco-
6nMBO CUMBbHO Ha Lie BNAMBaE TMN AgeTani, Wwo
obpobnioeTbeA.

A OMNEPEMXEHHSI: 3a6esneute nanexHi
3anobixHi 3axoam AnsA 3axucTy oneparopa,

o BiANOBIiAAaTUMYTb YyMOBaM BUKOPUCTaHHSA
iHcTpyMeHTa (cnig 6paTu fo yBaru BCi cknaaosi
po60oYoro LMKy, sIK-OT Yac, KON iIHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONy BiH NoYMHae npautoBaTi Ha
XONIOCTOMY XOAi Nif Yac 3anycky).

YKPAIHCBKA



BaranbHa BenuyvHa Bibpadii (BekTopHa cyma Tpbox
HanpsiMKiB) BU3Ha4eHa 3rigHo 3 EN62841-2-17:
Mogenb RP1802

Pexum pobotu: pizaHHs nasis y MAP
Bi6pauist (an): 5,1 m/c’

Moxwu6ka (K): 1,5 m/c?

Mogens RP1802F

Pexum pobotu: pizaHHs nasis y MOP
Bi6paisi (an): 5,1 m/c’

Moxubka (K): 1,5 m/c’

Mogens RP1803

Pexum pobotu: pizaHHsa nasis y MOP
Bi6pauisi (ap): 5,1 m/c’

Moxubka (K): 1,5 m/c®

Mogens RP1803F

Pexum poboTu: pizaHHs nasis y MOP
Bibpaisi (an): 5,1 m/c

Moxubka (K): 1,5 m/c®

Mopenb RP2302FC

Pexwum poboTu: pisdaHHsa nasis y MOP
Bi6pauisi (ay): 4,2 m/c’

Moxwu6ka (K): 1,5 m/c®

Mogenb RP2303FC

Pexum poboTu: pizaHHs nasis y MAP
Bi6pauist (an): 4,2 m/c’

Moxwu6ka (K): 1,5 m/c?

NMPUMITKA: 3asiBneHe 3aranbHe 3Ha4yeHHs Bibpauii
6yno BMMipsiHO BiANOBIAHO A0 CTaHAAPTHUX METOAIB
TECTyBaHHS i MOXe BUKOPUCTOBYBATUCA ANS NOpiB-
HSHHA OOHOrO IHCTPYMEHTA 3 iHLIWM.

MPUMITKA: 3asiBneHe 3aranbHe 3Ha4yeHHs Bibpauii
MOXe TaKoX BUKOPUCTOBYBaTUCS AMsi NOnepeaHboro
OUiHIOBAHHS BNUBY.

A\OMEPE)XEHHSI: 3anexHo i ymos
BUKOPUCTaHHA Bibpauia nig yac dpakTnuyHoi
pPOo6OTH eneKTPOIHCTPYMEHTa MOXe BiApi3HA-
TUCA BiA 3asiBNEHOro 3Ha4yeHHA BibpaLii; oco-
6nuBO CUNbLHO Ha Le BNMBaeE TMn aeTani, Wwo
0o6pobnioeTLCA.

A\ OMNEPEXEHHSI: 3a6eaneute HanexHi
3anobixHi 3axoau ANA 3aXMCTy oneparopa,

Lo BiANoBiAaTMMYTb YyMOBaM BUKOPUCTaHHA
iHcTpymeHTa (cnig 6paTtm Ao yBaru Bci cknapoBi
po60oYOro LMKy, AIK-0T Yac, KON IHCTPYMEHT
BMMKHEHO Ta KONU BiH MOYMHAE NpauloBaTh Ha
XOIIOCTOMY XOZi MiA Yac 3anycky).

Hdeknapauia npo BignoBigHiCTb

cTtaHgaptam €C

Tinbku Ons kpaiH €eponu

[eknapalito npo BiANoBiAHiCTL cTaHgaptam €C HaBe-
neHo B lopaTky A fo ui€i iHCTpyKUiT 3 ekcrinyaTtauii.
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NOMNEPEOXEHHA MNMPO
AOTPUMAHHA TEXHIKU

BE3IMNEKU

3aranbHi 3acTepexeHHs Woao

TexHiku 6e3neku npm poobori 3
€NeKTPOoiHCTpyMeHTamMm

AI'IOI'IEPE,Q)KEHHFI: YBaxHO O3HaoMTecs 3
yciMa nonepeaxeHHAMW NPo AOTPUMaHHSA NpaBun
TexXHiku 6e3neku, iHCTPYKUiAMU, intocTpadisMmm Ta
TEeXHIYHUMMU XapaKTepPUCTMKaMMU, WO CTOCYIOTLCA
LbOro eneKkTPoiHCTpyMeHTa. HeBnkoHaHHs Byab-
SKMUX IHCTPYKUIW, NepeniyeHnx HuxK4e, Moxe npuase-
CTU [10 YPaXXeHHS ENeKTPUYHUM CTPYMOM, NOXeXi Ta/
abo TSHKKMX TPaBM.

36epexiTb yci IHCTPYKLii 3 Tex-
Hikn 6e3neku Ta ekcnnyarauii Ha

ManbOyTHE.

TepMiH «enekTpoiHCTPYMEHTY», 3a3HaYeHWUI Y IHCTPYKLIT
3 TEXHiKM Be3nekun, CTOCYETbCSA ENEKTPOIHCTPYMEHTA,
KU DYHKUIOHYE Bifl enekTpomepexi (enekTpoiH-
CTPYMEHT 3 kabenem XuBMneHHs), abo enekTpoiH-
CTpyMeHTa 3 XuMBMneHHsAM Big 6atapei (6e3nposigHuii
€NeKTPOIHCTPYMEHT).

I'Ionepe;:pKeHHﬂ npo AOTPUMaAHHA

TexHikn 6e3neku nig 4ac pob6ortu 3
¢pesepom

1. TpumaiiTe eNneKTPOiHCTPYMEHT TiNbKM 3a cne-
uianbHi i3onboBaHi NOBEpPXHi, OCKiNbKK pi3ak
MOXe 3a4enuUTH LWHYP iHCTPyMeHTa. Po3pizaHHs
OpOTY N Hanpyrow Moxe Npu3BecTy Ao nepeaa-
BaHHS HAaNpyry Ao OrofeHnx MeTaneBux YacTuH
€neKTPOIHCTPYMEHTA 1 O YPaXKeHHsi onepartopa
eNeKTPUYHUM CTPYMOM.

2. BukopucToByWTe 3aTUCKHi NPUCTPOI abo iHLWi
3aco6wu, Wwo6 3abe3neynTn onopy Aertani Ta
3aKpinuTK ii Ha CTiNKiN NoBepXHi. YTpUMyBaHHs
netani pykamu abo Tinom He dikcye getanb Ta
MOXe NPU3BECTU 0 BTPATU KOHTPOHO.

3. XBOCTOBMK HaKOHE4YHMKa pi3aka Ma€ nigxo-
AWUTU OO HAasiBHOTO LLIAHFOBOIo NaTpoHa.

4. BWKOPUCTOBYWTE TiNlbKN HAKOHEYHUK, PO3-
paxoBaHWUN, Ik MiHIMYM, Ha MakCUMarnbHy
po6oyy YacToTy, 3a3Ha4eHy Ha iIHCTPYMEHTi.

5. Nip yac TpuBanoi po6oTu cnip HapAraTn
3acobu 3axucTy opraHiB cnyxy.

6. MNoBoabTecs 3 HakOHeYHUKaMu dpesepa Ayxe
obepexHo.

7. MNepep noyaTkoM po6oTH peTenbHO NepesipTe
HaKOHe4YHUK (hpe3depa Ha HAABHICTb TPILUMH
abo nowkomxkeHHs. HeranHo 3aMiHiTb TpiCHYTI
ab0 nowkoaKeHi HAKOHEYHUKM.
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8.  YHukanuTte piszaHHA uBsxiB. lepen noyaTkom
po6oTu ornsAHLTe poboyy AeTanb Ta B pas3i
HasiBHOCTI LiBAIXiB Npn6epiThb ix.

. MiyHo TpumanTe iHCTPyMeHT o6oma pykamu.

10. He TopkanTecs pykamu getaneu, Lo
obGepTalTbCs.

11. He ponyckaiTe KOHTaKTy HaKOHe4YHUKa cbpe-
3epa 3 po6oyoIo AeTannio A0 YBIMKHEHHS
iHCTpymeHTa.

12. Tlepep novyaTKoMm pi3aHHA AeTani iHCTpyMeHTa
3anycTiTb IHCTPYMEHT Ta AalTe Momy nonpa-
LoBaTU AeSIKMIA Yac Ha XONoCTOMY XoAay.
3BepTanTe yBary Ha Bibpauito abo HepiBHUIA
XifA — ue Moxe BKa3yBaTu Ha HenpaBuibHe
BCTAHOBNIEHHA HaKOHEe4YHMKa.

13. YBaXHO cTexXTe 3a HaNnpPsAMKOM obepTaHHA
HaKoOHe4YHMKa hpe3epa Ta HaNnPSAMKOM nogaui.

14. He 3anuwaiite 6e3 HarnAAy iHCTPYMEHT, AKUIA
npautoe. MpautoiTe 3 iIHCTPYMEHTOM, TiNbKK
TPVMaloym MOro B pyKax.

15. O60B’A3KOBO MicnsA BUMKHEHHS iHCTpyMeHTa
3aXAiTh, NOKU HAKOHEYHUK dppe3epa He 3ynu-
HUTbLCS MOBHICTHO, | NULWe ToAi BUMManTe
iHCTpPyMeHT 3 aeTani.

16. He TopkanTecs HakoHe4HuKa hpesepa abo
peTani ogpa3y nicns 06po6ku — BOHU MOXYThb
OyTH Ayxe rapsidyMMm Ta CIPUYUHUTY ONMiKM.

17. He 3malyiiTe OCHOBY iHCTPyMeHTa Yepe3
Heo6a4HiCTb PO3YMHHMKOM, GEH3UHOM, Onun-
BOIO TOLWO. BOHM MOXYTbL Npu3BecTn Ao Tpi-
LMH OCHOBM iHCTPYMEHTa.

18. [Oeski maTepiany MiCTATb TOKCUYHI XiMiYHi
peyoBuHU. ByabTe o6epexHi, Wob He gony-
CTUTU BAUXaHHSA NUIY Ta NOro KOHTAaKTY 3i
wkipoto. [loTpumymnTecs npaBun TexHiku 6e3-
neku BUpoGHMKa maTtepiany.

19. OGOB’sAI3KOBO BUKOPUCTOBYWTE NUo3a-
XMCHY MacKy abo pecnipaTop BianoBigHoO A0
RAINSIHKM 3acTOCyBaHHA Ta MaTepiany, AKUn
06pobnoeTLCA.

20. YcTaHOBITb iHCTPYMEHT Ha CTiliKy noBepxHio. B
iHLLOMY pasi iHCTPYMEHT MOXe BnacTu 1 3aBaaTu
TpaBMu.

21. LUHyp He NOBUHEH YiNNATUCA 3a NpeaAMeTH abo
3aBaXkaTu BaM XOAMUTMU. |HaKLLe MOXHa nepeyinu-
TUCA Yepes HbOro i BnacTy abo 3asHaTv TpaBm.

3BEPITAATE LI BKA3IBKMW.

A\ OMEPE)XEHHSI: HIKONW HE eTpavaiite
NUNbHOCTI Ta He po3cnabntonTecs nig Yac Kopuc-
TyBaHHAl BUPOGOM (L0 MOXITMBO MpY YacToMy
KOPUCTYBaHHi); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMYM-
Tecs BignoBiaHux npasun 6e3neku. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHS abo HepoTpumaHHA npaBun
6e3nekn, BUKNageHUX y il iHCTPYKLUii 3 ekcnnya-
Tauii, MoXe NpU3BecTu [0 CEPAO3HUX TPABM.

C POBO

A OBEPEXHO: Mepen TUM siK perynioBaTtu
a6o nepeBipATU DYHKLiOHaNbHICTb iIHCTPYMEHTa,
060B’A3KOBO NepeKoHanTecs, Wo iHCTPYMEHT
BUMKHEHO W Bif’€AHaHO Bif eneKkTpomMepexi.

erynioBaHHs! IMUOUHU pisaHHs

» Puc.1: 1. Baxinb 6nokyBaHHs 2. PerynioanbHuii 6ont
i3 WecTturpaHHoto ronoekoto 3. bnok cronopa
4. Pyyka peryntoBaHHs 5. Mokax4uk rmmbnHmu
6. LtaHra cTonopa 7. PerynioBanbHa ranka
wraHrn ctonopa 8. KHonka wewakoi nogavi

1. YCTaHOBITb iIHCTPYMEHT Ha MOCKY NOBEPXHIO.
OcnabTe Baxinb 6rokyBaHHs Ta ONyCTiTb KOPMYC
iHCTPYMEeHTa TaknuM YMHOM, o6 HaKOHeYHVK dpesepa
3nerka TopkaBcsi MIOCKOT NOBEPXHi. 3aTArHiTb Baxinb
6nokyBaHHs, W06 3adikcyBaTn KOPNyc iHCTPYMeHTa.

2.  TloBepHiTb perynioBanbHy raiky LUTaHr CTonopa npotu
TOAMHHWMKOBOI CTpinku. ONycTiTh LWTaHry cTonopa, wob BoHa
TopKanacs peryntoBanbHoro 6onTa i3 WecTUrpaHHo ronos-
Kot0. CyMICTiTb MOKaxunk runbunm 3 noginkoto «0». MMnbuHa
pi3aHHs BKa3yETbCA Ha LUKani MOKaXYMKOM FMMBUHN.

3. HaTwvckatoun KHOMKy WBWAKOI noAavi, nigHimante
LTaHry crornopa, Aoku He 6yae gocsrHyTa HeobxiaHa
rmubrHa pisaHHsi. TOYHO BigperynoBaTh rmmMbuHy MoXHa,
obepTatoun pyuky peryntoBaHHs (1 Mm Ha 06epT).

4.  OGepratoun perynioanbHy raiiky LUTaHr1 CTONopa 3a rofnH-
HWUKOBOKO CTPIMNKOK, MOXXHA HaAiiHO 3aKPiNMUTY LUTaHry cTonopa.

5.  Tenep 3apgaHoi rmunbuHM pidaHHs MOXHa AOCATTH,
nocnabuBLLmM Baxinb GrIOKyBaHHS 11 ONYCTUBLLK KOPMYC
iHCTpYMeHTa, 106 LWTaHra cTonopa TOpKHynacs perynosanb-
Horo 6onTa 3 WecTUrpaHHo ronoBKoto Brioky cronopa.

HennoHoBa ramka

A OBEPEXHO: He onyckaiTe HeMNIOHOBY
ravky HaaTo HU3bKo. Lle npusBeae Ao HeGe3neuy-
HOro BUCTYNaHHA HaKOHeYHUKa hpesepa.

MoBepTatoum HENNOHOBY ranky, MOXHa BigperynoBaTtu
BEPXHE rpaHNYHe MOMOXEHHS Kopryca iHCTPyMeHTa.
» Puc.2: 1. HeiinoHosa raika

Brnok ctonopa

A\ OBEPE)XHO: Ockinbku ayxe rnuboke
pi3aHHs MOXe NPU3BEeCTU [0 NepeBaHTaXEeHHs
ABUryHa a6o ycknagHWUTU KepyBaHHSA iHCTPyMeH-
TOM, MiA Yac BMpi3aHHA Na3iB i3 BUKOPUCTAHHAM
HaKOHe4YHWKa AiameTpoM 8 MM rMubuHa pisaHHs
He NOBMHHA nepeBuilLyBaTh 15 MM 3a oauH
npoxia.

A\ OBEPEXHO: Konu naan Hapi3aloTbCcs HaKo-

HeYyHuKOM AiaMeTpom 20 MM, rMMGMHA pi3aHHA He
NOBUHHA NepeBuLlyBaTK 5 MM 3a npoxia.

A OBEPEXHO: Mig yac BupisaHHA oco6nuBeo
rnubokux nasie cnig po6uTu aBa a6o Tpm npo-
XOAW, NOCTYNOBO 36inbLy4YM rMUOUHY onyc-
KaHHA HaKOHeYHMKa.
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Ockinbku 6ok CTonopa ocHalLLeHO TpbOMa peryroBarib-

HUMK BonTamm i3 LWecTUrpaHHUMY roNoBKamm, siki niginma-

toTbcs abo onyckatoTbest Ha 0,8 MM Ha 0bepr, 3 ix gJonomo-

rOK0 MOXHa Nerko 3aaTu Tpu pisHi MnbuHK pisaHHs 6e3

NOBTOPHOTO PErynioBaHHS MOMOXEHHS LWTaHrM cTonopa.

» Puc.3: 1. lWraHra ctonopa 2. PerynioBanbHui 6ont
i3 WwWecTturpaHHoto ronoskoto 3. bnok ctonopa

BigperynioniTe NONOXeHHs1 HANHUXXYOro perynoBanb-
Horo 6onTa i3 LWeCcTUrpaHHO ronoBKot, LWo6 oTpuMaTu
MakcuManbHy rmMBuHY pi3aHHsl, sik onMcaHo B po3gaini
«PeryntoBaHHs rmMMBUHN piaHHa».

Binperynioiite nonoxeHHst ABOX perynioBanbHux 6onTis i3 wec-
TUrPaHHOK) rOMNOBKOIO, L0 3aNMULLINANCA, AN OTPUMAHHS MEHLLOT
rMN6WHY pisaHHs. Pi3HULSA Y BUCOTI LMX peryntoBanbHix bonTis i3
LUECTUrPaHHOIO rOrOBKOI AOPIBHIOE Pi3HNLY B IMUBWHI pi3aHHs.
PerynioBanbHi 60NTH i3 LLECTUIPAHHOIO FONOBKOKD MOXHa
BiAperynoBaTu BUKPYTKO abo rarkosum kntodem. Brnok
cTornopa 3py4HO BUKOPUCTOBYBATM [AMNs BUKOHAHHS TPbOX
NPOXOAiB i3 NOCTYNOBUM 36iNbLUEHHSIM HACTPOWKM K-
BUHM HaKOHeYHUKa Mifg Yac pisaHHs rMbokMx nasis.

A\ OBEPE)XHO: MepL HiX NigKNIOYNTK IHCTPY-
MEHT [0 Mepexi, 060B’A3KOBO NepeKkoHanTecs,
L0 KYPOK BMMKaya HaneXHUM YMHOM CrpaLboBye
Ta NOBEPTAETHLCA B MNONMOXEHHA BUMKHEHHS, KONKN
1horo BiANyckawTb.

A OBEPEXHO: MNepen yBIMKHEHHAM
iHCTpyMeHTa nepekoHanTecs, Lo 3aMOK Bana
pO36510KOBaHoO.

[nsi 3anobiraHHa BUNaaKoBOMY HaTUCKaHHIO Kypka
BMUKaya nepeabayeHo KHOMKY Br10KyBaHHS.
» Puc.4: 1. KHonka 6nokyBaHHs 2. Kypok BMyKaya

LL{o6 yBiIMKHYTM iHCTPYMEHT, HATUCHITb KHOMKY GroKy-
BaHHSA N HATUCHITb KypOK BMUKaya. BignycTiTe Kypok
BMVKaya, o6 3yNMUHUTN IHCTPYMEHT.

LLlo6 yBiIMKHYTM pexum Ge3nepepBHOi poboTu, HaTUC-
HYBLUW KYPOK BMMKa4a, HaTUCHITb KHOMKY GroKyBaHHS.
[lnsi 3ynyHKM iHCTPYMEHTa HaTUCHITb KypOK BMUKaya,
o6 kHomka BrokyBaHHSA aBTOMAaTWU4YHO Big)anacs.
MoTim BiANYCTiTb KypoK BMUKaYa.

Micns BignyckaHHA Kypka BMUKava BBIMKHETbCS (DYHK-
List 6riokyBaHHS1, Wo6 3anobirTn BUNagkoBoMy HaTuUC-
KaHHIO KypKka BMUKava.

A\ OBEPEXHO: Mig 4ac BUMMKaHHA MILHO TpU-
ManTe iHCTPYMEHT, Wo6 NPOTUAIATU peakuii.

EnekTpoHHi chyHKL,

[Ina nonerwweHHs po6oTH iIHCTPYMEHT obnagHaHo enek-
TPOHHUMU PYHKLISIMA.

|H,DMKaTOpHa namMna
» Puc.5: 1.Jlamnoyka ingukatopa

Konu iHCTpyMeHT nia’eQHyeTbest 40 Mepexi, 3aro-
PSIETLCA 3eneHa iHagukaTopHa namna. AKLWo iHAukKa-
TOpHa fnamna He 3aropsieTbCsl, Lie MoXe CBig4MTy Npo
HEeCnpaBHICTb LUHYpa XMBINEHHs1 abo KoHTponepa.
AKWwo iHaMKkaTopHa namna ropuTb, ane iHCTPyMeHT He
3anyckaeTbCsl, HaBiTb AKLLO BiH YBIMKHEHWI, Lie MOXe
CBIigUMTM NPO Te, WO rpadiToBi LWiTKM 3HOLWEHI abo
KOHTpOsep, MOTOP YY BMUKaY € HECMPaBHUM.

3axucT Big BUNagKoBOro 3anycKy

HaruckaHHs Ha Kypok BMUKa4a He npuaBese A0 BBIMKHEHHS!
IHCTPYMEHTA, HaBiTb AKLLO IHCTPYMEHT NiAKIIOYEHO [0 PO3ETKN.
Y uboMy BUNaAKy iHAMKaTopHa namna 6rnmmae 4yepso-
HVM KOMbOPOM, YKa3ytoun Ha crpaLboByBaHHs npu-
CTPOI0, LLIO 3axMLLa€e Bif BUNAAKOBOO 3amnycky.

LLlo6 BUMKHYTU 3aXMCT Bif, BUNAAKOBOro 3arycky, Biany-
CTiTb KypOK BMUKaYa.

PYHKLiA NNaBHOro 3anycky

®yHKLiA NNaBHOro 3anycky MiHimMiaye puBok nia vac
3anycky 1 3abe3nevye nnaBHNUIA 3anyck iHCTpyMeHTa.
KoHTpornb NOCTilNHOI LUBUAKOCTI

Tinbku Ans modeni RP2302FC, RP2303FC

[lae MOXNUBICTb BUKOHYBATW TOHKY 0GPOOKY, afxe
LUBUAKICTb 0GEPTaHHSA NIATPUMYETLCS Ha NOCTIHOMY
PiBHi HaBiTb B YyMOBax HaBaHTaXXEHOTO CTaHy.

Perynsitop 4actotu obepraHHsA

Tinbku Ans modeni RP2302FC, RP2303FC

AHOHEPEH)KEHHFI: He BukopucTtoByiTe
perynsitop 4actoTy o6epTaHHs nig Yac po6oTu.
Yepes cuny npotugii onepatop Moxe AOTOPKHYTUCA
[0 HaKoHeYHMKa dpesepa. Lie moxe npussecTtn oo
TpaBMU.

YBATA: fIKwo iHCTpYMEHT NpOTSrom TpUsanoro
4acy eKCnnyaTyeTbCsl 3 HU3bKOKO 4acToTotlo obep-
TaHHsl, ABUIYH NepeBaHTaXyeThCs, WO NPU3Bo-
AWTb A0 NopyleHb y po6oTi iHCTpymeHTa.

YBATA: Perynsitop 4acToTu 06epTaHHsi MOXHa
nosepTaTu Tinbkun Ao undpu 6 i Hazag ao 1. He
HamaramnTecsi NPUMyCcOBO NoBepTaTh perynstop
3a mexi 3Ha4YeHb 6 a6o 1, TOMy L0 Lie MOoXe Nnpu-
3BeCTU A0 BiagMOBM (hbyHKLUIii perynioBaHHA Yac-
TOTK 0GepTaHHA.

YacToTy obepTaHHs iHCTpyMEHTa MOXHa 3MiHIoBaTH,
YCTaHOBIIOOYM PEryNATOP YacToT 06epTaHHs Ha
3HayeHHs Big 1 0o 6.

» Puc.6: 1. PerynsTtop yactoTv o6epTaHHs

LLlo6 36inbwnTy YacToTy 06epTaHHA HaKOHEYHKKa,
noBepTaWTe perynsaTop 4actoTn obepTaHHs B HANpsiMKy
undpum 6. LLlo6 3meHWnTM YacToTy 06epTaHHS HaKkoHeY-
HVKa, MOBEPHITb PErynaTop y Hanpsmky Luudgpu 1.

Lle nossonsie Bubpaty ineanbHy 4actoTy obepTaHHs
Ans onTumanbsHoi 06pobku matepiany, To6To npa-
BUINbHY YacToTy 06epTaHHA MOXHa BUOMpaTK B 3anex-
HOCTI Bij MaTepiany v giameTpa HakOHeYHMKa.
CniBBiAHOLLEHHS MiX LiNPPOBIM 3HAYEHHS Ha perynsaTopi i npu-
6nn3Hoto YacToTolo 06epTaHHs AWB. y HaBeAEHil Hkye Tabnuui.
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YBiMKHEHHS niacBivYyBaHHSA

Tinbku dns modeni RP1802F, RP1803F, RP2302FC,
RP2303FC

A\ OBEPEXHO: He OMBITLCA Ha cBiTno abo
6e3nocepeaHbLO HA AXeperio CBiTna.

LLlo6 yBiMKHYTU NigCBiYyBaHHSA, HATUCHITb Ha KypOK
BMUKaya. lMigceivyBaHHS npauoBaTnMe, MoK Kypok
BMUKa4a HaTUCHyTO. MiacBivyBaHHSA 3racHe NpmMbnmnsHo
yepes 10 cekyHp nicns Toro, ik Kypok BMuKaya byae
BiANyLLEHo.

» Puc.7: 1.Jlamna

MPUMITKA: ns ounLleHHsa ckna namnu niacei-
YyBaHHS NPOTPITh i CyXoto TkaHUHoto. byabte
obepexHi, o6 He noapsinaTh CKNo namnu Niaceivy-
BaHHS1, TOMY LLIO Lie MOripLWWTb OCBITMOBaHHS.

3BOPKA

A OBEPEXHO: MNepen BUKOHAHHAM 6yAb-IKUX
poGiT 3 iIHCTPYMEHTOM 060B’sI3KOBO BUMKHIiTb
/oro Ta BiAKNIOYiTb Bif enekTpomepexi.

BcTaHOBMEeHHSA Ta 3HATTA

HaKoHe4YHMKa chpesepa

A OBEPEXHO: HapinHo BCTaHOBITL HaKOHeu-
HUK cppesepa. O60B’A3KOBO BUKOPUCTOBYITE
TiNbKK KoY, WO BXOAUTL [0 KOMMMEKTY iHCTPY-
MeHTa. Ocnabnennit abo HaaTo CUIbHO 3aTArHYTUI
HaKOHeYHUK hpe3epa Moxe CTaHOBUTU Hebeaneky.

YBATIA: He 3atsiryiiTe raiiky natpoHa 6e3 BcTtaB-
JNleHOro HakoHe4YHuKa ¢ppesepa 1 He BCTaHOB-
NIOWTE HAKOHEYHUKM 3 ManMMU XBOCTOBUKaMU
6e3 MmycdTn natpoHa. Lle moxe npussectu o

NOJIOMKM KOHYCa naTpoHa.

1. BcTaBTe HakoHeYHWK hpesepa B KOHYC nNaTpoHa
00 KiHUs.
2. HatucHiTb Ha 3aMok Bana, wob Ban He pyxaBscs,
i 32 10NOMOroH0 rakoBOro Krto4ya HagiiHoO 3aTArHiTh
ranky naTpoHa. Y pasi BUKOPUCTaHHSA HaKOHEYHUKIB
dpesepa 3 MEHLLUM AiaMeTPOM XBOCTOBMKA CNoYaTKy
BCTaBTe BiANoOBiAHY My(pTy naTpoHa B KOHYC NaTpoHa, a
NOTIM HaKOHEYHNK.
» Puc.8: 1. 3amok Bana 2. [ankoBuii ko4

3. Bignyctutu 4. 3atarHytn

LLlo6 3HsTV HaKOHEYHWK ppe3epa, BUKOHANTE npoue-
[ypy BCTaHOBMEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSIAKY.

POBOTA

AHOI'IEPEH)KEHHFI: Mepen nouatkom po6oTtu
cnif nepekoHaTucs, WO WTaHra cronopa HaginHo
3akpinneHa perynoBanbHO raiukoro LWTAHIU CTO-
nopa. IHakwe nig yac po6oTu runbuHa pizaHHsa Moxe
3MIHWUTUMCS, WO Npu3Beae A0 TPaBMyBaHHS.

A OBEPEXHO: Mepen nouyaTtkom po6oTu
060B’A3KOBO NepeKoHanTecs, WO Kopnyc iHCTPy-
MeHTa aBTOMaTU4HO NiAHIMAETLCA A0 BEPXHbLOI
MeXi Ta Wo HaKoHe4YHUK chpesepa He BUCTynae 3
Kopnycy iHCTPyMeHTa, KOnu Baxinb 6110KyBaHHsA
BiANyLeHo.

A OBEPE)XHO: Mig yac po6oTn 3aBXAN MiLHO
TpUManTe iIHCTPYMEHT 3a 06MABI PyUKu.

A OBEPEXHO: Mepen noyaTkom po6oTH
0060B’A3KOBO NepeKoHanTecs, Wo Biabusay TMpPCU
BCTaHOBJIEHO HANEXHMM YUHOM.

» Puc.9: 1. Bigbusay Tupcu

1. YcTaHOBITb OCHOBY Ha poboyy Aetansb, Ky
noTpibHO pi3aTu, TakMM YMHOM, LLOD HAKOHEYHMK pe-
3epa ii He TopkaBscs.

2.  YBIMKHIiTb IHCTPYMEHT i 3a4eKanTe, JOKM HaKoOHeuy-
HUK cbpe3epa He JocsArHe NOBHOT YacToTu obepTaHHs.

3. OnycTiTb KOpMyC iHCTPYMEeHTa I pyxanTe iHCTpy-
MEHT ynepepa no noBepxHi poboyoi Aetani, npuTncka-
1041 0CHOBY 10 poboyoi AeTani Ta nnaBHO NPOCcyBatoyy,
[OKV pi3aHHs He Byae 3aBeplLueHo.

» Puc.10

Mig vac 3HATTA bacok NoBepxHsi AeTani NoBUHHA
6yTn po3TalloBaHa 3niBa Bif HAaKOHEYHWKa dpesepa B
HanpsiMKy nogasi.
» Puc.11: 1. detanb 2. Hanpsim 06epTaHHs Hako-
HeyHuka 3. Bug 3Bepxy iHCTpymeHTa
4. Hanpsim nogavi

MPUMITKA: AKwo iHCTpyMEHT nepecysaTtu Brnepes
3aHaATo WBMAKO, Lie MOXe NPU3BECTU [0 HU3bKOT
AKOCTi 06pobku abo NOLIKOAKEHHSA HAKOHEYHUKa
pesepa un aBMryHa. AKLLO iIHCTPYMEHT nepecyBaTu
Brepea 3aHaATo NoBIMbHO, Lie MOXe NPU3BECTN A0
obnikaHHA abo cnoTBOpeHHs Npopidy. MNpaBunbHa
LWBWUAKICTb NoAaYi 3anexuTb Bif pO3Mipy HaKoHeY-
HuKka dpesepa, TUNYy AeTani Ta MBUHN pisaHHs.

Mepen TMM sik noYnHaTU pidaHHs poboyoi geTani,
pekoMeH0BaHO 3pobuTn NPoBHWIA po3pi3 Ha WMaTKy
3 Biaxopis. Lie gactb MOXNMBICTb NOANBUTUCH, SK
came BUIMsiAaTUME po3pi3, @ TakoX A03BONMUTHL Nnepe-
BIipUTU PO3MIpW.

MPUMITKA: lMig 4ac BUKOPUCTaHHSA NPSAMOi Hanpsm-
Hoi abo HanpsiMHOi TpuMepa 060B’sI3KOBO BCTAHOB-
ntoviTe ii 3 npaBoro 60Ky B HanpsiMKy nogaui. Lie
[ornomoe TpMmaTK ii BpiBeHb 3 GOKOBOKO NOBEPXHEI0
aetani.

» Puc.12: 1. Hanpsm nogavi 2. Hanpsim o6epTaHHs
HakoHe4Huka 3. Poboya getans 4. MNpava
HanpsiMHa
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MpsMy HanpsIMHY KOPUCHO BUKOPUCTOBYBATH LSt
npsiMMUX NPOpI3iB Nia Yac 3HATTA hacok abo HapisaHHA
nasis.

1. YCTaHOBITb NPAMY HanpsMHY Ha TpUMaYy HanpsM-
HOT, BUKOPUCTOBYIOYM 3aTUCKHUIA IBUHT (B). BcTaBTe
TpUMay HanpsiMHOi B OTBOPW B OCHOBI iHCTPYMeHTa i
3aTArHiITE 3aTUCKHUI rBUHT (A). LLIo6 BiaperynioBaTn
BiiCTaHb MiX HaKOHEYHUKOM chpesepa 1 NPSIMOL0
HanpsiMHot, ocrnabTe 3aTUCKHMIA FBUHT (B) i noBep-
TawTe rBUHT TOYHOTO peryntoBaHHs (1,5 mm Ha obeprT).
Ha noTpibHin BiacTaHi 3aTArHiTL 3aTUCKHWI rBUHT (B) i
3aKpiniTe Ha MicLi MPAMY HanpsIMHY.
» Puc.13: 1. 3atucknui reuHT (A) 2. MNpsama
HanpsmHa 3. Tpumay HanpsiMHoI 4. MBUHT
TOYHOrO perynoBaHHs 5. 3aTuckHWI
rBuHT (B)

2. Tlig vac pisaHHs pyxanTe iHCTPYMEHT Takum
YnHOM, LWo6 npsiMa HanpsiMHa nepebyBana BpiBeHb i3
nosepxHeto poboyoi geTani.

MoxkHa BCTaHOBUTY LUMPLLY NPSIMY HanpsiMHY, BUKO-
PUCTOBYIOYM OTBOPM B HAMPSIMHIN ANSA NPUKPINAEHHSA A0
Hei JofaTKoBKX AepeB’siHMX BpyckiB.

Y pasi BUKOPUCTaHHS HaKOHeYHUKa ppe3epa BEMUKOro
niameTpa fogante Ao NpsiMoi HanpsAMHOT AepeB’ siHi
6pycku ToBLLUMHOW He MeHLwe 15 mm (5/8"), Wwob
3anobirTu yaapam HakoHe4yHuka ppesepa 06 npsamy
HanpsiMHy.

» Puc.14: 1.lMpsama HanpsimHa 2. [lepes’siHi 6pycku
A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") abo ToBCTiLWE

Akwio BiacTaHb Mixk GOKOBOI NoBepXHE po6oyoT
aetani 1 NonoXeHHAM pi3aHHsa 3aBenuka Ans npsmoi
HanpsiMHOT abo 6okoBa NoBepxHsa poboyoi aeTani He
npsiva, npsiMy HanpsiMHy BUKOPUCTOBYBATW HE MOXHa.
Y Takomy BUNaAKy LLifbHO NPUTUCHITE NPAMY NNaHKy A0
pobouoi AeTani Ta BUKOPUCTOBYWTE ii Ik HANPSIMHY Bif-
HOCHO OCHOBW. [HCTPYMEHT cnif nogaBaTyi B HANpsiMKYy,
yKa3aHOMy CTpIfKoto.

» Puc.15

To4He peryntoBaHHA NPsIMOI

HanpAMHoI

Hodamkoee npunadds

BcTaBTe ABa CTPVPKHI B 30BHILLHI MOHTa)Hi OTBOPU TpU-

Maya HanpsiMHOI 11 3aKpiniTb ix, 3aTArHyBLUX ABa 3aTUC-

KHi rBuHTY (B). MepekoHanTecs, Lo rBUHT i3 HaKaTaHoo

ronoBkoto (A) 3aTIrHyTo BHU3, BCTaBTE ABa CTPWKHI B

OCHOBY 1 3aTATHITb 3aTUCKHI rBUHTK (A).

» Puc.16: 1. 3atuckHui rBuHT (B) 2. MBUHT i3 HakaTa-
HOtO ronoBkoto (A) 3. 3aTUCKHWI BUHT (A)

PYHKLisl TOYHOro peryntoBaHHA

NOJOXeHHS fie3a Woao NpAMoi
HanpPsAMHOI

» Puc.17: 1. [BWHT i3 HakaTaHoo rofoBkoto (A)
2. BUHT i3 HakaTaHo ronoBkoto (B)
3. Kinbue wkanu

1. OcnabTe rBMHT i3 HakaTaHo ronoBkoto (A).

2.  3a HeobGXiaHOCTI BigperyntonTe NonoXeHHs!, BUKO-
PUCTOBYIOYM BUHT i3 HakaTaHoto ronoskoto (B) (ognH
06epT 3abesnevye 3MileHHst Ha 1 MMm).

3.  3ardArHiTb rBMHT i3 HakaTaHo ronoskoto (A) 4o
yrnopy.

KinbLe wkanm MoxHa noBepTaTv OKpemo, TOMY LiHy
noginkv MoXHa BCTaHOBUTU Ha Hyrb (0).

PeryntoBaHHS LWWMPUHKM GalumMaka

HanpsAMHoOI

OcnabTe rBuHTK, NO3Ha4YeHi konamu, Wwob 3aMiHUTK
LUMPUHY NPAMOI HAaNpPsAMHOI. [Micnsa 3MiHW WWPUHKW 3aTar-
HiTb FBUHTU 10 yMopy.

LLinprHy Balimaka HanpsAMHOT MOXHa 3MiHIOBaTK B
pianasoHi Big 280 mm o 350 Mm.

» Puc.18: 1.IBuHT

MiHimanbHa WwMpuHa oTBOpY
» Puc.19

MakcumanbHa lWMpUHa oTBOPY
» Puc.20

HanpsimHa wa6noHa

Jodamkoee npunadds

HanpsmHa wabnoHa mae rinbay, kpisb Ky NpPOXoanTb
HaKOHEYHWK dpesepa, Lo Aae 3MOory BUKOPUCTOBYBATM
pesep i3 WwabnoHamu.

» Puc.21

1. TlOTArHiTbL BaXinb CTONOPHOI NNAcTUHKU 11 BCTaBTe

HanpsiMHy wabnoHa.

» Puc.22: 1. HanpsimHa wa6bnoHa 2. Baxinb ctonop-
HOI NNacTuHn

2. 3akpinite wabnoH Ha geTani. YcTaHoBITh
{HCTPYMEHT Ha WwabnoH Ta nepecyBaiiTe iIHCTPYMEHT
i3 HanpsiIMHoOO LWabnoHa B3J0BX GOKOBOI MOBEPXHi
wabnoHa.
» Puc.23: 1. HakoHeuHuk dppesepa 2. OcHoBa
3. OnopHa nnactuHa 4. lWa6bnoH 5. Poboya
netanb 6. HanpsivHa wabnoHa

MPUMITKA: Po3mip npopisy Ha pobouii getani

[eLo BiApi3HATUMETbCS Bif po3mMipy LwabnoHa.
3pobiTb Nonpaeky Ha BiAcTaHb (X) MK HAKOHEYHUKOM
hpesepa i 30BHiLLIHIM KpaeM HanNpsIMHOI LwabnoHa.
BiacTtaHb (X) MoXHa po3paxyBaTu 3a Tako
dopmynoto:

BipcTaHb (X) = (30BHiWHiN giameTp HanpsiMHOIT
wabnoHa — AiameTp HakoHe4YHuKa cpesepa) / 2

55 YKPAIHCBKA



HanpsimHa Tpumepa

Hodamkoee npunadds

O6pisaHHs, KpuBONiHiliHe pidaHHA MebneBoi haHepu
TOLLIO MOXHa erko BUKOHYBaTM 3a JOMOMOrO0 HanpsiM-
HOT TpMMepa. HanpsamMHuin ponuk ige no KpuBin Ta
3abe3neyvye YncTe pisaHHs.

» Puc.24: 1. HanpsimHa Tpumepa

YCTaHOBITb HANPSAMHY TpMepa Ha TpMMay HanpsiMHoI,
BUKOPUCTOBYIOUW 3aTUCKHUI rBUHT (D). BcTasTe Tprmay
HanpsiMHOT B OTBOPM B OCHOBI IHCTPYMEHTa 1 3aTArHiTh
3aTuckHui reuHT (A). LLIo6 BiaperyntoBaTy BigcTaHb
MiX HaKOHEYHUKOM dopesepa 1 HanpsIMHOK Tpumepa,
ocnabTe 3aTuckHW rBuHT (D) i noBepTanTe rBUHT
TOYHoOro peryntoBaHHs (1,5 mm Ha 06epT). Ans perynto-
BaHHS HANPSMHOTO PonvKa no BMcoTi ocnabTe 3atuc-
KHUI rBUHT (C). BUKOHaBLUK perynioBaHHs, HagilHO
3aTArHITh YCi 3aTUCKHI IBUHTW.
» Puc.25: 1. Tpumay HanpsiMHoi 2. MBUHT TOYHOTO

peryntoBaHHs 3. 3aTUCkHMiA rBUHT (D)

4. 3atuckHuii reuHT (C) 5. HanpsamHuin

ponuk 6. 3aTUCkHWI rBUHT (A)

Mig vac pisaHHsA pyxainTe IHCTPYMEHT Tak, Wob Hanpsim-

HWI ponuK iLwoB no 6oky poGoyoi Aetani.

» Puc.26: 1. HakoHeuyHuk dpesepa 2. HanpamHuii
ponuk 3. Poboya getanb

KomnnekTu wryuepa ansa nuny

BukopucToByiTe WITYLEep Ans nuny Ans
NUMOBMAANEHHS.

1. YcTaHOBITL WITYUEp ANSA MUY HA OCHOBY iHCTPY-

MeHTa 3a JONOMOrOL0 FBUHTA 3 HAKaTaHOO rOfOBKO

TaKUM YYMHOM, Wo6 BUCTYN Ha WTyLepi AN nuny BBi-

LLIOB Y Na3 Ha OCHOBI IHCTPYMeEHTa.

» Puc.27: 1. UWrtyuep ans nuny 2. MBUHT i3 HakaTa-
HOIO rONOBKOIO

2. [igkno4iTb NMMOCOC A0 WTyLepa AN nuiy.
» Puc.28

ﬂopﬂp,ox BUKOPUCTAHHA IrBUHTA

M6 x 135 onsa perynoBaHHs1
rMUOGUHM pi3aHHsA

Mig Yac BUKOPUCTaHHS iIHCTPYMeHTa 3 ope3epHUM
CTOOM, LU0 AOCTYMHWI Ha PUHKY, 3@ JOMOMOTOI0 LibOro
rBUHTa onepaTop MOXe BUKOHYBaTW HEBENUKE perynio-
BaHHS! IMWUGWHW pi3aHHs HaZ CTONOM.

YcTaHOBMNEHHA rBUHTA 3 Wanboro Ha
iHCTPYMEHT

BcraBTe rBuHT i3 WwWanboto kpisb OTBIp ANs rBUHTa B
OCHOBI iIHCTPYMEHTa, @ NOTIM BKPYTiTb i0ro B pisab6oBy
YaCTUHY KPOHLUTENHA ABUryHa iHCTpyMeHTa. [Mig yac
LibOro HaHECiTb TPOXM MacTUIIa Ha BHYTPILLHIO CTOPOHY
OTBOPY AMNA rBUHTA B OCHOBI iHCTPYMEHTa 11 pisabboBy
YaCTWHY KPOHLUTENHA ABUIYHa.

» Puc.29: 1. Tnocka waiiba 6 2. BUHT M6 x 135

» Puc.30: 1. BuHT M6 x 135 B oTBOpI ANS rBUHTA

» Puc.31: 1.BuHT M6 x 135 2. PisbboBa yactuHa
KPOHLUTEWHA ABUIyHa

PeryntoBaHHSA rMUO6UHM pi3aHHA

1. Hesenuky rmnbuHy pisaHHs MOXHa OTpUMaTH,
NOBEPTatoyM LIeN rBUHT BUKPYTKOK 3BEPXY CTOSY.
(1,0 MM 32 noBHuI 06epT)

2.  OGepTaHHs rBUHTa 3@ FOANHHWKOBOIO CTPINKOIO
Aae 3mory 36inbLuyBaTy MMBUHY pisaHHs, a NpoTu
rOAVNHHUKOBOI CTPINKN — 3MEHLLYBaTK.

» Puc.32: 1.BukpyTka

TEXHIYHE

OBCITYITOBYBAHHA

A OBEPEXHO: Mepea TMM sik npoBOAUTM
ornsap abo TexHiuHe 06CNyroByBaHHA iIHCTPY-
MeHTa, NepeKoHaNTeCA, Lo NOro BUMKHEHO i
BiA’eaHaHoO Big Mepexi.

YBATIA: Hikonu He BUKOPUCTOBYITE ra3oniH,
6eH3uH, po3piaxyBay, CMUPT Ta NoAiGHI peyo-
BMHW. IX BUKOPUCTAHHS MOXe NPM3BECTM A0 3MiHU
Konbopy, Aechopmadii a6o NosiBU TPILLUUH.

[ns sabeaneyenHs BE3MEKU ta HAOIMHOCTI npo-
AyKuii, il peMOHT, a Takox po6oTu 3 06cnyroByBaHHS
abo perynioBaHHS NOBUHHI BUKOHYBaTWCb YNOBHOBaXe-
HUMK abo 3aBoACLKUMU cepBicHUMK LeHTpamu Makita
i3 BUKOPUCTAHHSIM 3an4acTUH BUPOGHMLTBA KOMNaHiT
Makita.

3amMiHa BYriNIbHUX LUiTOK

» Puc.33: 1. O6bmexyBanbHa BiaMiTka

PerynsipHo nepesipsiiTe cTaH BYriflbHUX LL{iTOK.
3aMmiHtolTe X, KOnu 3HOLLEHHS csirae rpaHnYHoI Bia-
MITKW. ByrinbHi WiTkn cnig TpumaTt YuCcTuMmn Ta Hesa-
6rnokoBaHUMW, W6 BOHW MOIM 3aX0AMTU B TpUMaui.
O6u1ABI BYriNbHi WiTKW CNif 3aMiHATA OQHOYACHO.
Mo>kHa BUKOPUCTOBYBATH TiNbKW iGEHTUYHI BYTinbHi
LLLiTKN.

1. [Ans BUAMaHHS KOBNAYKiB LLiTKOTPMMAaYiB KOpU-
CTYNTECh BUKPYTKOIO.

2.  3HimMiTb 3HOLUEHI BYriNnbHi LWiTkK, BCTaBTE HOBI Ta
3aKpiniTe KOBNAYKy LLiTKOTPUMAYIB.
» Puc.34: 1. KoBnayok LiTkoTpumaya

Tinbku dns modeni RP1803, RP1803F, RP2303FC

[Micns 3amiHy WiTOK Nig’egHaTe iIHCTPYMEHT A0 Mepexi
1 NPUTPITb LWiTKKU, A@BLUK iIHCTPYMEHTOBI NonpavoBaTtu
6e3 HaBaHTaxeHHs1 6nm3bko 10 xBunuH. MoTim nepe-
BipTe iHCTPYMEHT nif yac poboTu, a Takox poboTy enek-
TPWYHOTO ranbMa, Konm BignyckaeTbCa Kypok BMUKaya.
AKLLO enekTpUYHe ranbMo He NpaLoe HanexHNM
YMHOM, 3BEPHITbCH 40 MICLEEBOro CepBICHOIO LEHTPY
Makita ons npoBeaeHHS PEMOHTY.
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AOOATKOBE NPUNAQAA

A OBEPEXHO: Lle nopaTkoBe Ta 4ONOMIXKHE
obnagHaHHA peKOMeHA0BaHO BUKOPUCTOBY-
BaTyu 3 iHcTpymeHToM Makita, 3a3HauyeHUm y Uin
iHCTpYKUii 3 ekcnnyaTauii. BukopuctanHs 6yab-
SKOTO iHLLIOrO 4OAAaTKOBOIo Ta A0MOMIXHOro obnag-
HaHHS MOXe CTaHOBUTU Hebe3neky TpaBMyBaHHSI.
BukopucToByiiTe AogaTkoBe Ta 4ONOMiKHE obnaa-
HaHHS N1LLIE 32 NPU3HAYEHHSIM.

Y pasi HeobxigHOCTi oTpMMaTK gonomMory B GinbLu
[AeTanbHOMY O3HaNOMIIEHHI 3 OCHALLEHHAM 3BepTaii-
Tecb [0 MiCLLeBOro cepBicCHOro LieHTpy Makita.

. HakoHe4HVKM Ans NpsAMoro pisaHHs Ta Ans nasis
. HakoHeuHvkM Ans hopMyBaHHS Kpais

. HakoHeu4Hvkn ans obpisaHHa namiHaTy

. Mpsama HanpsMHa

. HanpsmHa Tpumepa

. Tpumay HanpsMHoT

. HanpsamHi wabnona

. ApanTtep HanpsMHoI wabnoHa

. KoHTpravika

. KoHyc natpoHa

. MydTa natpoHa

. [arikoBUIA KNtoY

. KomnnekT wryuepa Ana nuny

MPUMITKA: Jesiki eneMeHTU Cnncky MOXyTb BXO-
OWUTU [0 KOMMNIEKTY IHCTPYMEeHTa ik CTaHAapTHe
npunagas. BoHn MoxyTb Bigpi3HATUCS 3anexXHo Bif
KpaiHu.

HakoHe4Huku cpesepa

MNpAMUIA HAKOHEYHUK

» Puc.35
OaunHWL BUMIpIOBaHHS: MM

D A L1 L2

6 20 50 15
1/4 proima

12 12 60 30
1/2 proima

12 10 60 25
1/2 pronma

8 8 60 25

6 8 50 18
1/4 ponma

6 6 50 18
1/4 pronmva

HakoHe4HuK Ansa Bupi3aHHs
U-nopibHunx nasiB

» Puc.36
OAnHULI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

HakoHe4HuK Ona Bupi3aHHs
V-nopaioHux nasis

» Puc.37
OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 [:]
1/4 proima 20 50 15 90°

HakoHeuHuK TMNa cBepana Ans
obpi3aHHsA KpaiB

» Puc.38
OanHULI BUMIPIOBaHHS: MM
A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

HakoHe4HuK TUNa cBepana gns
noABiiHOro o6pi3aHHA KpaiB
» Puc.39

OanHULI BUMIPIOBAHHS: MM

D A L1 L2 L3 L4

6 6 70 40 12 14

HakoHe4HUK Aons 3’egHaHHSA OOLWOK
> Puc.40

OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

A1 A2 L1 L2 L3

12 38 27 61 4 20

HakoHe4YHUK Ansa 3akpyrneHHs KyTiB
» Puc.41

OAVHULI BUMIPIOBaHHS: 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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HakoHe4Huk ansa 3HATTA hacok
» Puc.42

OpanHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

HakoHe4HUK AnsA CKpYrneHHSA KpaiB i3

KynbKOBUM ﬂiAUJMnHVIKOM
» Puc.47

OAnHULI BUMIPIOBaHHS: MM

D A L1 L2 L3 0

6 23 46 1 6 30° D A1 A2 A3 L1 L2 L3

6 20 50 13 5 45° 6 20 12 8 40 10 55 4
6 20 49 14 2 60° 6 26 12 8 42 12 4,5 7

HakoHe4HuK gNnsA CKpYrneHHs KpaiB i3

HakoHe4HMK Ans cKpyrneHHs
KpaiB i3 BUKPYKKOIO i3 KYJIbKOBUM

NigWUNHUKOM
> Puc.48

OanHULI BUMIPIOBaHHS: MM

BUKPYKKOIO
» Puc.43
OpvHWLi BUMIpIOBaHHSA: MM
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

HakoHeuHuk ansa o6pi3aHHs KpaiB i3
KYJIbKOBMM NigLUNMHUKOM

6 20 18 12 8 40 10 | 55 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

» Puc.44
OauHWL BUMIpIOBaHHS: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 proima

HakoHe4HuK S-noai6Hoi hopmu 3

KynbKOBUM ﬂiAUJMnHVIKOM
» Puc.49

OanHULI BUMIPIOBaHHS: MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2

HakoHe4Huk ansa 3aKpyrrneHHsA KyTiB

i3 KYNbKOBUM MigLWNMHUKOM
» Puc.45

OpavHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

6 26 8 42 12 4,5 3 6

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 15 8 37 7 3,5 3

6 21 8 40 10 3,5 6

1{4 21 8 40 10 3,5 6
Arvma

HakoHe4HukK ansa 3HATTA hacok i3
KYyNbKOBUM ni,qLIJVInHVIKOM

» Puc.46
OpvHWLi BUMIpIOBaHHS: MM
D A1 A2 L1 L2 (:]
6 26 8 42 12 45°
1/4
Aonva
6 20 8 41 1" 60°
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model:

RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC

Capacitatea mandrinei cu con elastic

12 mm sau 1/2"

Capacitate de patrundere 0-70 mm

Turatie in gol 23.000 min™ | 22.000 min™ 9.000 - 23.000 min™
inaltime totald 312 mm 327 mm
Greutate neta 6,2 kg

Clasa de siguranta =

Lampa | Vv | | v

Disc rotativ pentru reglarea vitezei v

Frana electrica | v - v

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

. Specificatiile pot varia in functie de tara.

. Greutatea este specificatd conform procedurii EPTA 01/2014

Destinatia de utilizare

Masina este destinata decuparii plane si profilarii lem-
nului, plasticului si materialelor similare.

Sursa de alimentare

Masina trebuie conectatd numai la o sursa de alimentare cu
curent alternativ monofazat, cu tensiunea egala cu cea indicata
pe placuta de identificare a masinii. Acestea au o izolatie dubla
si, drept urmare, pot fi utilizate de la prize fard impamantare.

Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu EN62841-2-17:

Model RP1802

Nivel de presiune acustica (Lya): 85 dB(A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 96 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB(A)

Model RP1802F

Nivel de presiune acustica (L,x): 85 dB(A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 96 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB(A)

Model RP1803

Nivel de presiune acustica (Lya): 85 dB(A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 96 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB(A)

Model RP1803F

Nivel de presiune acustica (L,x): 85 dB(A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 96 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB(A)

Model RP2302FC

Nivel de presiune acustica (Lx): 88 dB(A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 99 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB(A)

Model RP2303FC

Nivel de presiune acustica (L,s): 88 dB(A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 99 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB(A)

NOTA: Valoarea (valorile) totald(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate a(u) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) totalé(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate poate (pot) fi, de asemenea,
utilizata(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Purtati echipament de protec-
tie pentru urechi.

A AVERTIZARE: Emisiile de zgomot in timpul
utilizarii efective a uneltei electrice poate diferi de
valoarea (valorile) nivelului declarat, in functie de
modul in care unealta este utilizata, in special ce
fel de piesa este prelucrata.

A AVERTIZARE: Asigurati-va ca identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost opritd, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Valoarea totala a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN62841-2-17:
Model RP1802

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (a,): 5,1 m/s’
Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

Model RP1802F

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (a,): 5,1 m/s’
Marja de eroare (K): 1,5 m/s”

Model RP1803

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratji (a,): 5,1 m/s
Marja de eroare (K): 1,5 m/s’
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Model RP1803F

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (a,): 5,1 m/s®
Marja de eroare (K): 1,5 m/s’
Model RP2302FC

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratji (a,): 4,2 m/s®
Marja de eroare (K): 1,5 m/s?
Model RP2303FC

Mod de lucru: taiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (a,): 4,2 m/s’
Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

NOTA: Valoarea (valorile) totald(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat a (au) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) totalé(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat poate (pot) fi, de asemenea, utili-
zata(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Nivelul de vibratii in timpul
utilizarii efective a uneltei electrice poate diferi de
valoarea (valorile) nivelului declarat, in functie de
modul in care unealta este utilizata, in special ce
fel de piesa este prelucrata.

A AVERTIZARE: Asigurati-va ca identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost oprita, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Declaratie de conformitate CE

Numai pentru tarile europene

Declaratia de conformitate CE este inclusa ca Anexa A
in acest manual de instructiuni.

AVERTIZARI DE
SIGURANTA

Avertismente generale de siguranta
pentru masinile electrice

A AVERTIZARE: Cititi toate avertismentele
privind siguranta, instructiunile, ilustratiile si
specificatiile furnizate cu aceasta scula electrica.
Nerespectarea integrala a instructiunilor de mai jos
poate cauza electrocutari, incendii si/sau vatamari
corporale grave.

Pastrati toate avertismentele si
instructiunile pentru consultari
ulterioare. )

Termenul ,masina electrica” din avertizari se refera la
masinile dumneavoastra electrice actionate de la retea
(prin cablu) sau cu acumulator (fara cablu).

Avertismente privind siguranta

pentru masina de frezat verticala

10.
11.

20.

Tineti masina electrica doar de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra in
contact cu propriul fir. Taierea unui fir sub ten-
siune poate pune sub tensiune si componentele
metalice expuse ale masinii electrice, existand
pericolul ca operatorul sa se electrocuteze.
Folositi bride sau altd metoda practica de a
fixa i sprijini piesa de prelucrat pe o platforma
stabila. Fixarea piesei cu mana sau strangerea
acesteia la corp nu prezinta stabilitate si poate
conduce la pierderea controlului.

Tija capului de actionare al cutitului trebuie sa se
potriveasca cu mandrina cu bucsa prevazuta.
Utilizati doar un cap de actionare care poate
functiona cel putin la viteza maxima marcata
pe masina.

Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade indelungate de utilizare.
Manipulati frezele profilate cu deosebita atentie.
Verificati atent freza profilata daca prezinta
fisuri sau deteriorari inainte de folosire.
Inlocuiti imediat o masina fisurata sau
deteriorata.

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

Tineti masina ferm cu ambele maini.

Nu atingeti piesele in migcare.

Asigurati-va ca freza profilata nu intra in con-
tact cu piesa de prelucrat inainte de a conecta
comutatorul.

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

Aveti grija la sensul de rotatie al frezei profilate
si directia de avans.

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

Opriti intotdeauna masina si asteptati ca freza
profilata sa se opreasca complet inainte de a
indeparta masina din piesa prelucrata.

Nu atingeti freza profilata imediat dupa exe-
cutarea lucrarii; aceasta poate fi extrem de
fierbinte si poate provoca arsuri ale pielii.

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

Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati instructi-
unile de siguranta ale furnizorului.

Folositi intotdeauna masca de protectie contra
prafului adecvata pentru materialul si aplicatia
la care lucrati.

Amplasati masina pe o suprafata stabila. In
caz contrar, se pot produce accidente prin cadere,
care pot cauza vatamari corporale.
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21. Feriti cablul de piciorul dumneavoastra sau
de orice obiecte. In caz contrar, un cablu incalcit
poate produce accidente prin cddere si poate
cauza vatamari corporale.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI.

A AVERTIZARE: NU permiteti comoditatii si
familiarizarii cu produsul (obtinute prin utilizare
repetatd) sa inlocuiasca respectarea stricta a
normelor de securitate pentru acest produs.
FOLOSIREA INCORECTA sau nerespectarea nor-
melor de securitate din acest manual de instructi-
uni poate provoca vatamari corporale grave.

DESCRIEREA FUNCTIILOR

AATEN]'IE: Asigurati-va ci ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a o regla
sau de a verifica starea sa de functionare.

Reglarea adancimii de taiere

» Fig.1: 1. Parghie de blocare 2. Surub de reglare cu
cap hexagonal 3. Bloc opritor 4. Buton rotativ
de reglare 5. Indicator de adancime 6. Tija
filetata opritoare 7. Piulita de fixare a tijei file-
tate opritoare 8. Buton de alimentare rapida

1. Amplasati masina pe o suprafata plana. Slabiti
parghia de blocare si coborati corpul masinii pana cand
freza profilata atinge usor suprafata plana. Strangeti
parghia de blocare pentru a bloca corpul masinii.

2. Rotiti piulita de fixare a tijei filetate opritoare spre
stanga. Coborati tija filetatd opritoare pana cand intra in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal. Aliniati
indicatorul de adancime cu gradatia ,0”. Adancimea

de taiere este indicata pe scala de indicatorul de
adancime.

3. Intimp ce apasati butonul de avans rapid, ridicati
tija filetata opritoare pana cand obtineti adancimea de
taiere dorita. Ajustarile precise ale adancimii de taiere
pot fi realizate prin rotirea butonului rotativ de reglare (1
mm per rotire).

4. Rotind piulita de fixare a tijei filetate opritoare spre
dreapta, puteti strange ferm tija filetata opritoare.

5. Acum, adancimea de taiere predeterminata poate
fi obtinuté prin slébirea parghiei de blocare si coborarea
corpului masinii pana cand tija filetata opritoare intra

n contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal al
blocului opritor.

Piulita de nailon

AATEN]'IE: Nu coborati prea mult piulita de
nailon. Freza profilata va iesi periculos de mult
in afara.

Limita superioara a corpului masinii poate fi ajustata
prin rotirea piulitei de nailon.
» Fig.2: 1. Piulita de nailon
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Bloc opritor

AATEN]'IE: Deoarece tiierea excesiva poate
cauza suprasolicitarea motorului sau dificultati
in controlarea masinii, adancimea de taiere nu
trebuie sa depaseasca 15 mm la o trecere, atunci
cand taiati nuturi cu o freza cu diametru de 8 mm.

AATEN]'IE: Atunci cand taiati nuturi cu o freza
cu diametru de 20 mm, adancimea de taiere nu
trebuie sa depaseasca 5 mm la o trecere.
AATENTIE: Pentru operatii de nutuire foarte

adanca, executati doua sau trei treceri, crescand
progresiv adancimea de taiere a frezei.

Deoarece blocul opritor are trei suruburi de reglare cu

cap hexagonal, care se ridica sau coboara cu 0,8 mm

la fiecare rotatie, puteti obtine cu usurinta trei adancimi

diferite de taiere, fara a fi necesara reglarea din nou a

tijei filetate opritoare.

» Fig.3: 1.Tija filetata opritoare 2. Surub de reglare
cu cap hexagonal 3. Bloc opritor

Reglati surubul inferior de reglare cu cap hexagonal
pentru a obtine cea mai mare adancime de taiere,
urmand metoda descrisa la ,Reglarea adancimii de
taiere”.

Reglati celelalte doua suruburi de reglare cu cap
hexagonal pentru a obtine adancimi de taiere mai mici.
Diferentele de Tnaltime intre aceste suruburi de reglare
cu cap hexagonal sunt egale cu diferentele intre adan-
cimile de taiere.

Pentru a regla suruburile de reglare cu cap hexagonal,
rotiti-le cu o surubelnitd sau cu o cheie imbus. Blocul
opritor este util si pentru executarea unui numar de trei
treceri crescand progresiv adancimea de taiere, atunci
cand taiati nuturi adanci.

Actionarea intrerupatorului

AATEN]'IE: nainte de a conecta masina la
retea, verificati intotdeauna daca butonul declan-
sator functioneaza corect si daca revine la pozitia
»OFF” (oprit) atunci cand este eliberat.

AATEN]'IE: Asigurati-va ca parghia de blo-
care a axului este eliberata inainte de a conecta
comutatorul.

Pentru a preveni actionarea accidentala a butonului
declansator, este prevazut un buton de blocare.
» Fig.4: 1.Buton de blocare 2. Buton declansator

Pentru a porni masina, apasati butonul de blocare si
actionati butonul declansator. Eliberati butonul declan-
sator pentru a opri masina.

Pentru functionarea continua, apasati butonul de blo-
care trdgand in acelasi timp butonul declansator.
Pentru a opri masina, actionati butonul declansator ast-
fel incéat butonul de blocare sa revina automat. Eliberati
apoi butonul declansator.

Dupa eliberarea butonului declansator, functia de blo-
care este activata pentru a preveni actionarea acciden-
tala a butonului declansator.

AATENTIE: Tineti masina ferm atunci cand o
opriti, pentru a compensa reactia.
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Functie electronica

Masina este echipata cu functii electronice pentru ope-
rare facila.

Lampa indicatoare
» Fig.5: 1. Lampa indicatoare

Lampa indicatoare lumineaza cu verde atunci cand
masina este conectata la retea. Daca lampa indicatoare
nu se aprinde, cablul de alimentare sau controlerul ar
putea fi defect. Daca lampa indicatoare este aprinsa,
dar masina nu porneste chiar daca este pornita, periile
de carbune ar putea fi consumate sau controlerul, moto-
rul sau comutatorul PORNIT/OPRIT ar putea fi defecte.

Protectia impotriva repornirii
accidentale

Masina nu porneste cu butonul declansator actionat
chiar daca aceasta este conectata la priza.

n acel moment, lampa indicatoare lumineaza intermi-
tent cu rosu, indicand ca dispozitivul impotriva repornirii
accidentale este activat.

Pentru a anula protectia impotriva repornirii acciden-
tale, eliberati butonul declansator.

Functie de pornire lina

Caracteristica de pornire lind minimizeaza socul de
pornire si permite o pornire lina a masinii.
Control constant al vitezei

Numai pentru modelul RP2302FC, RP2303FC

Permite obtinerea unei finisari de calitate deoarece
viteza de rotatie este mentinutd constanta chiar si in
conditii de sarcina.

Disc rotativ pentru reglarea vitezei

Numai pentru modelul RP2302FC, RP2303FC

AAVERTIZARE: Nu utilizati discul rotativ pen-
tru reglarea vitezei in timpul functionarii. Freza
profilaté poate fi atinsa de operator din cauza fortei de
reactie. Acest lucru poate duce la vatamari corporale.

NOTA: Daca masina este operaté continuu la
viteze mici timp indelungat, motorul va fi supraso-
licitat si masina se va defecta.

NOTA: Discul rotativ pentru reglarea vitezei poate
fi rotit numai pana la pozitia 6 si inapoi la pozitia
1. Nu il fortati peste pozitiile 6 sau 1, deoarece
functia de reglare a vitezei se poate defecta.

Viteza masinii poate fi schimbata prin rotirea discului
rotativ pentru reglarea vitezei la un anumit numar intre
1si6.

» Fig.6: 1. Disc rotativ pentru reglarea vitezei

Vitezele mai mari se obtin prin rotirea discului rotativ
in directia numarului 6. Vitezele mai mici se obtin prin
rotirea discului rotativ in directia numarului 1.

Acest lucru permite selectarea vitezei ideale pentru
procesarea optima a materialului, adica viteza poate
fi reglata corect pentru a se potrivi cu materialul si cu
diametrul frezei.

Consultati tabelul pentru relatia dintre numerele de reglare
de pe disc si viteza de rotatie aproximativa a masinii.

Numar min”
1 9.000
11.000
14.000
17.000
20.000
23.000

Aprinderea lampilor

Numai pentru modelul RP1802F, RP1803F,
RP2302FC, RP2303FC

oo~ |lw]|N

AATEN]'IE: Nu priviti direct in raza sau in sursa
de lumina.

Trageti butonul declansator pentru a aprinde lumina.
Lampa continua sa lumineze atat timp cat butonul
declansator este tras. Lampa se stinge aproximativ la
10 secunde dupa eliberarea butonului declansator.

» Fig.7: 1.Lampa

NOTA: Folositi o lavet& uscata pentru a sterge mur-
daria de pe lentila lampii. Aveti grija sa nu zgariati
lentila Iampii deoarece, in caz contrar, iluminarea va
fi redusa.

ASAMBLARE

AATEN]'IE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
vreo interventie asupra masinii.

Instalarea sau demontarea frezei profilate

AATENTIE: Instalati freza profilata ferm.
Folositi intotdeauna numai cheia livrata cu
masina. O freza profilata stransa insuficient sau
excesiv poate fi periculoasa.

NOTA: Nu strangeti piulita de strangere fara sa
introduceti o freza profilata si nu instalati freze
profilate cu coada ingusta fara sa folositi un
manson de strangere. Aceste situatii pot conduce la
ruperea conului elastic de strangere.

1. Introduceti freza profilaté pana la capat in conul
elastic de strangere.

2.  Apasati parghia de blocare a axului pentru a imo-
biliza axul si folositi cheia pentru a strange ferm piulita
de strangere. Cand utilizati freze profilate cu diametru
mai fngust al cozii, introduceti intai in conul elastic de
strangere un manson de strangere adecvat, apoi insta-
lati freza profilata.
» Fig.8: 1. Parghie de blocare a axului 2. Cheie

3. Desurubati 4. Strangeti

Pentru a demonta freza profilata, executati in ordine
inversa operatiile de montare.
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OPERAREA

AAVERTIZARE: inainte de utilizare, asigu-
rati-va intotdeauna ca tija filetata opritoare este
fixata ferm de piulita de fixare a tijei filetate
opritoare. in caz contrar, adancimea de taiere s-ar
putea schimba in timpul utilizarii si ar putea provoca
vatamari corporale.

AATEN]'IE: inainte de utilizare, asigurati-va
intotdeauna ca masina se ridica automat la limita-
torul superior si ca freza profilata nu iese in afara
din talpa masinii atunci cand parghia de blocare
este slabita.

AATEN]'IE: Utilizati intotdeauna ambele
manere si tineti masina ferm de ambele méanere in
timpul operatiunilor.

AATEN]'IE: nainte de utilizare, asigurati-vi
intotdeauna ca deflectorul de asgchii este instalat

corect.

» Fig.9: 1. Deflector de aschii

1. Asezati talpa pe piesa de prelucrat fara ca freza
profilata sa intre in contact cu aceasta.

2. Porniti masina si asteptati ca freza profilata sa
atinga viteza maxima.

3. Coboréti corpul masinii si deplasati masina inainte
pe suprafata piesei de prelucrat, mentinand talpa alini-
ata si avansand lin pana la finalizarea taierii.

» Fig.10

Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de

prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei

profilate, in directia de avans.

» Fig.11: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
sculei 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de avans

NOTA: Un avans prea rapid al masinii poate avea

ca efect o calitate slaba a frezarii sau avarierea fre-
zei profilate sau a motorului. Un avans prea lent al
masinii poate avea ca efect arderea si deteriorarea
profilului. Viteza de avans adecvata depinde de mari-
mea frezei profilate, de tipul piesei de prelucrat si de
adancimea de taiere.

Tnainte de a incepe taierea piesei propriu-zise, se
recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.
Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii si
veti putea verifica dimensiunile.

NOTA: Cand folositi ghidajul drept sau ghidajul
pentru decupare, aveti grija sa-l instalati pe partea
dreaptad, in directia de avans. Aceasta va va ajuta sa
mentineti masina aliniata cu latura piesei.

» Fig.12: 1. Directie de alimentare 2. Directie de rotire
a sculei 3. Piesa de prelucrat 4. Ghidaj
drept

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

1. Instalati ghidajul drept pe suportul ghidajului
utilizand surubul de strangere (B). Introduceti suportul
ghidajului in orificiile din talpa masinii si strangeti suru-
bul de strangere (A). Pentru a regla distanta dintre freza
profilata si ghidajul drept, slabiti surubul de strangere
(B) si rotiti surubul de reglare fina (1,5 mm per rotire).
La distanta dorita, strangeti surubul de strangere (B)
pentru a fixa ghidajul drept in pozitie.
» Fig.13: 1. Surub de strangere (A) 2. Ghidaj drept
3. Suportul ghidajului 4. Surub de reglare
fina 5. Surub de strangere (B)

2. Cand frezati, deplasati masina cu ghidajul drept la
acelasi nivel cu fata laterala a piesei de prelucrat.

Un ghidaj drept mai lat, la dimensiunea dorita, poate

fi realizat folosind orificiile practice din ghidaj pentru
fixarea unor bucati suplimentare de lemn.

Cand folositi o freza profilata cu diametru mare, atasati
la ghidajul drept bucati de lemn cu o grosime de peste
15 mm (5/8") pentru a preveni coliziunea frezei cu
ghidajul drept.

» Fig.14: 1. Ghidaj drept 2. Lemn

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") sau mai gros

Daca distanta dintre fata laterala a piesei de prelucrat
si pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul
drept, sau daca fata laterala a piesei de prelucrat nu
este dreapta, nu puteti folosi ghidajul drept. in acest
caz, fixati strans o placa dreapta pe piesa de prelucrat
si folositi-o pe post de ghidaj pentru talpa. Avansati
masina in directia indicata de sageata.

» Fig.15

Reglare fina ghidaj drept

Accesoriu optional

Introduceti cele doua tije in fantele exterioare de mon-

tare ale suportului ghidajului si fixati-le, strdngand cele

doua suruburi de strangere (B). Asigurati-va ca surubul

cu cap striat (A) este strans, introduceti cele doua tije in

talpa si strangeti suruburile de strangere (A).

» Fig.16: 1. Surub de strangere (B) 2. Surub cu cap
striat (A) 3. Surub de strangere (A)

Functie de reglare fina pentru

pozitionarea lamei in raport cu
ghidajul drept

» Fig.17: 1. Surub cu cap striat (A) 2. Surub cu cap
striat (B) 3. Inel de masurare
1. Slabiti surubul cu cap striat (A).

2. Rotiti surubul cu cap striat (B) pentru a regla pozi-
tia (o rotire regleaza pozitia cu 1 mm), dupa caz.

3.  Strangeti surubul cu cap striat (A) pana cand este
fixat.

Inelul de masurare poate fi rotit separat, astfel incat
unitatea de masurare sa poata fi aliniata la zero (0).
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Reglarea latimii sabotului de ghidaj

Slabiti suruburile marcate de cercuri pentru a modifica
latimea ghidajului drept. Dupa modificarea latimii, stran-
geti suruburile pana cand acestea sunt fixate.

Intervalul de modificare a latimii sabotului de ghidaj este
de 280 mm pana la 350 mm.

» Fig.18: 1. Surub

Cand este setat la latimea minima de deschidere
» Fig.19

Cand este setat la latimea maxima de deschidere
» Fig.20

Ghidaj sablon

Accesoriu optional

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
freza profilata, care permite folosirea frezei cu modele
de sablon.

» Fig.21

1. Trageti parghia placii de blocare si introduceti
ghidajul sablon.
» Fig.22: 1. Ghidaj sablon 2. Parghia pléacii de blocare

2.  Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati
masina pe sablon si deplasati masina glisand ghidajul
sablon de-a lungul laturii sablonului.
» Fig.23: 1. Freza profilata 2. Talpa 3. Placd de baza

4. Sablon 5. Piesa de prelucrat 6. Ghidaj sablon

NOTA: Piesa va fi tiiata la o dimensiune putin diferité
de cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza
profilata si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatie:
Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul frezei profilate) / 2

Ghidaj pentru decupare

Accesoriu optional

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

» Fig.24: 1. Ghidaj pentru decupare

Instalati ghidajul pentru decupare pe suportul ghidajului
utilizand surubul de strangere (D). Introduceti suportul
ghidajului in orificiile din talpa masinii si strangeti suru-
bul de strangere (A). Pentru a regla distanta dintre freza
profilata si ghidajul pentru decupare, slabiti surubul de
strangere (D) si rotiti surubul de reglare fina (1,5 mm
per rotire). Atunci cand reglati rola de ghidare in sus sau
in jos, slabiti surubul de strangere (C). Dupa reglare,
strangeti ferm toate suruburile de strangere.

» Fig.25: 1. Suportul ghidajului 2. Surub de reglare
find 3. Surub de strangere (D) 4. Surub de
strangere (C) 5. Rola de ghidare 6. Surub
de strangere (A)

Cand frezati, deplasati masina cu rola de ghidare in
contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.
» Fig.26: 1. Freza profilata 2. Rola de ghidare

3. Piesa de prelucrat
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Seturi de duze de praf

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului.

1. Instalati duza de praf pe baza masinii, utilizand
surubul cu cap striat, astfel incat proeminenta de pe

duza de praf sa se potriveasca in crestatura din baza
masinii.

» Fig.27: 1. Duza de praf 2. Surub cu cap striat

2. Conectati un aspirator la duza de praf.
» Fig.28

Modul de utilizare a surubului M6

x 135 pentru reglarea adancimii de
taiere

Atunci cand folositi masina cu o masa profilata disponi-
bila pe piata, utilizarea acestui surub permite operato-
rului sa obtina o reglare mica a adancimii de taiere de
deasupra mesei.

Montarea surubului cu saiba pe
masina

Introduceti surubul cu saiba printr-un orificiu al surubului
de pe talpa masinii si apoi insurubati partea filetata a
suportului motorului masinii. In acest moment, aplicati
vaselina sau ulei lubrifiant in interiorul orificiului surubu-
lui de pe talpa masinii si pe partea filetata a suportului
motorului.

» Fig.29: 1. Saiba plata 6 2. Surub M6 x 135

» Fig.30: 1. Surub M6 x 135 intr-un orificiu al
surubului

» Fig.31: 1. Surub M6 x 135 2. Partea filetatd a

suportului motorului

Reglarea adancimii de taiere

1. O mica ajustare a adancimii de taiere poate fi
obtinuta prin rotirea acestui surub cu o surubelnita de
deasupra mesei. (1,0 mm per rotire completa)

2. Rotirea surubului spre dreapta méareste adanci-
mea de tdiere, iar rotirea surubului spre stdnga micso-
reaza adancimea de taiere.

» Fig.32: 1. Surubelnita

INTRETINERE

AATENTIE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
operatiuni de inspectie sau intretinere.

NOTA: Nu utilizati niciodati gazolina, benzina,
diluant, alcool sau alte substante asemanatoare.
n caz contrar, pot rezulta decolorari, deformari
sau fisuri.

Pentru a mentine SIGURANTA si FIABILITATEA produ-
sului, reparatjile si orice alte lucrari de intretinere sau
reglare trebuie executate de centre de service Makita
autorizate sau proprii, folosind intotdeauna piese de
schimb Makita.
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inlocuirea periilor de cirbune

» Fig.33: 1. Marcaj limita

Verificati periile de carbune in mod regulat.

Freze profilate

Freza dreapta

Tnlocuiti-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limita. »> Fig.35
Periile de carbune trebuie sa fie in permanenta curate )
si s& alunece cu usurinta in suport. Ambele perii de Unitate: mm
carbune trebuie inlocuite simultan. Folositi numai perii
de carbune identice. ol A L L2
1.  Folositi o surubelnita pentru a demonta capacele 6 20 50 15
suporturilor pentru perii. 1/4"
2.  Scoateti periile de carbon uzate, introduceti periile 12 12 60 30
noi si fixati capacul pentru periile de carbune. 12"
» Fig.34: 1. Capacul suportului pentru perii
12 10 60 25
Numai pentru modelele RP1803, RP1803F, 1/2"
RP2303FC s s 00 25
Dupa inlocuirea periilor, conectati unealta si rodati
A - . = T 6 8 50 18
periile lasand-o sa functioneze in gol timp de circa 10
minute. Apoi verificati unealta in timpul functionarii si 174"
functionarea franei electrice la eliberarea butonului 6 6 50 18
declansator. -
A . ’ « « 1/4
Daca frana electrica nu functioneaza corespunzator,
solicitati repararea masinii la centrul local de service . .
Makita. Freza pentru nuturi ,,U”
» Fig.36
ACCESORII OPTIONALE e
D A L1 L2 R
M ATENTIE: Folositi accesoriile sau piesele 6 6 50 18 3
auxiliare recomandate pentru masina dumnea-
voastra Makita in acest manual. Utilizarea oricaror Freza pentru nuturi ,,V”
alte accesorii sau piese auxiliare poate prezenta risc > Fig.37
de vatamare corporala. Utilizati accesoriile si piesele
auxiliare numai in scopul destinat. Unitate: mm
Daca aveti nevoie de asistenta sau de mai multe detalii
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului D A L1 L2 9
local de service Makita. 1/4" 20 50 15 90°

. Freze profilate drepte si pentru nuturi
. Freze profilate pentru muchii

. Freze pentru decuparea laminatelor
. Ghidaj drept

. Ghidaj pentru decupare

. Suportul ghidajului

. Ghidaje sablon

. Adaptor ghidaj sablon

. Contrapiulita

. Con elastic de strangere

. Manson de strangere

. Cheie

. Set de duze de praf

NOTA: Unele articole din lista pot fi incluse ca acce-
sorii standard in ambalajul de scule. Acestea pot
diferi in functie de tara.
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Freza pentru decupare plana cu varf

de burghiu
» Fig.38
Unitate: mm
A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Freza pentru decupare plana cu varf
de burghiu cu canal dublu

» Fig.39
Unitate: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
ROMANA



Freza de fuguit placi

Tesitor cu rulment

» Fig.40 » Fig.46
Unitate: mm Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 :]
12 38 27 61 4 20 6 26 8 42 12 45°
1/4"
Freza de rotunjlt muchii 6 20 8 41 1 60°
» Fig.41
. Freza de falfuit cu rulment
Unitate: mm ]
» Fig.47
D A1 A2 L1 L2 L3 R .
Unitate: mm
25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4 D A1 A2 A3 L1 L2 L3
6 20 12 8 40 10 55 4
Tesitor 6 26 | 12 8 42 | 12 | 45 | 7
» Fig.42
, Freza de falfuit convexa cu rulment
Unitate: mm .
» Fig.48
D A L1 L2 L3 0 .
Unitate: mm
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45° D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
6 20 49 14 2 60° 20 18 12 8 40 10 55
6 26 22 12 8 42 12 5 5
Freza de faltuit convexa
» Fig.43 Freza profilata cu rulment
» Fig.49
Unitate: mm
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 25 48 13 8 6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5

Freza pentru decupare plana cu
rulment

6 26 8 42 12 4,5 3 6

» Fig.44
Unitate: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Freza de rotunjit muchii cu ruiment
» Fig.45

Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 35 6
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell: RP1802 | RP1802F | RP1803 | RP1803F | RP2302FC | RP2303FC
Spannzangenfutterkapazitat 12 mm bzw. 1/2"

Hubhéhe 0-70 mm

Leerlaufdrehzahl 23.000 min’” | 22.000 min’ 9.000 - 23.000 min”
Gesamthohe 312 mm 327 mm
Nettogewicht 6,2 kg

Sicherheitsklasse =

Lampe | v | - | v
Drehzahl-Stellrad - Vv
Elektrische Bremse | v - v

Wir behalten uns vor, Anderungen der technischen Daten im Zuge der Entwicklung und des technischen

Fortschritts ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.
. Die technischen Daten kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.

. Gewicht nach EPTA-Verfahren 01/2014

Vorgesehene Verwendung

Das Werkzeug ist zum Bundigfrasen und Profildrehen
von Holz, Kunststoff und @hnlichen Materialien
vorgesehen.

Stromversorgung

Das Werkzeug sollte nur an eine Stromquelle ange-
schlossen werden, deren Spannung mit der Angabe
auf dem Typenschild Gbereinstimmt, und kann nur mit
Einphasen-Wechselstrom betrieben werden. Diese
sind doppelt schutzisoliert und kénnen daher auch an
Steckdosen ohne Erdleiter verwendet werden.

Typischer A-bewerteter Gerauschpegel ermittelt geman
EN62841-2-17:

Modell RP1802

Schalldruckpegel (L;»): 85 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 96 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)
Modell RP1802F

Schalldruckpegel (L,a): 85 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 96 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)
Modell RP1803

Schalldruckpegel (L,): 85 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 96 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)
Modell RP1803F

Schalldruckpegel (L;»): 85 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 96 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

Modell RP2302FC
Schalldruckpegel (Lx): 88 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 99 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)
Modell RP2303FC
Schalldruckpegel (L;»): 88 dB (A)
Schallleistungspegel (Lwa): 99 dB (A)
Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) wurde(n) im Einklang mit der
Standardpriifmethode gemessen und kann (kdnnen)
fir den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezo-
gen werden.

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Schallemissionswert(e) kann (kénnen) auch fiir eine
Vorbewertung des Gefahrdungsgrads verwendet
werden.

AWARNUNG: Einen Gehérschutz tragen.

AWARNUNG: Die Schallemission wihrend der
tatsachlichen Benutzung des Elektrowerkzeugs
kann je nach der Benutzungsweise des
Werkzeugs, und speziell je nach der Art des bear-
beiteten Werkstiicks, von dem (den) angegebenen
Wert(en) abweichen.

AWARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schatzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsach-

lichen Benutzungsbedingungen (unter
Beriicksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus,
wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des
Werkzeugs zusatzlich zur Betriebszeit).
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Schwingungen

Schwingungsgesamtwert (Drei-Achsen-Vektorsumme)
ermittelt gemaR EN62841-2-17:
Modell RP1802

Arbeitsmodus: Nutenfrasen in MDF
Schwingungsemission (a,): 5,1 m/s®
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s®
Modell RP1802F

Arbeitsmodus: Nutenfréasen in MDF
Schwingungsemission (ay): 5,1 m/s’
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s’
Modell RP1803

Arbeitsmodus: Nutenfrasen in MDF
Schwingungsemission (a,): 5,1 m/s®
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s”
Modell RP1803F

Arbeitsmodus: Nutenfréasen in MDF
Schwingungsemission (ay): 5,1 m/s’
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s”
Modell RP2302FC

Arbeitsmodus: Nutenfrésen in MDF
Schwingungsemission (ay): 4,2 m/s”
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s?
Modell RP2303FC

Arbeitsmodus: Nutenfrasen in MDF
Schwingungsemission (a,): 4,2 m/s®
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s?

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Vibrationsgesamtwert(e) wurde(n) im Einklang mit der
Standardpriifmethode gemessen und kann (kdnnen)
fur den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezo-
gen werden.

HINWEIS: Der (Die) angegebene(n)
Vibrationsgesamtwert(e) kann (kénnen) auch fir eine
Vorbewertung des Gefahrdungsgrads verwendet
werden.

A WARNUNG: Die Vibrationsemission
wahrend der tatsdchlichen Benutzung

des Elektrowerkzeugs kann je nach der
Benutzungsweise des Werkzeugs, und speziell
je nach der Art des bearbeiteten Werkstiicks,
von dem (den) angegebenen Emissionswert(en)
abweichen.

AWARNUNG: Identifizieren Sie
SicherheitsmaBnahmen zum Schutz des
Benutzers anhand einer Schitzung des
Gefahrdungsgrads unter den tatsach-

lichen Benutzungsbedingungen (unter
Beriicksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus,
wie z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des
Werkzeugs zusitzlich zur Betriebszeit).

EG-Konformitatserklarung

Nur fiir europdische Ldnder

Die EG-Konformitatserklarung ist als Anhang A in dieser
Bedienungsanleitung enthalten.

Allgemeine Sicherheitswarnungen
fiir Elektrowerkzeuge
A WARNUNG: Lesen Sie alle mit die-
sem Elektrowerkzeug gelieferten
Sicherheitswarnungen, Anweisungen,
Abbildungen und technischen Daten durch. Eine
Missachtung der unten aufgefiihrten Anweisungen

kann zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder
schweren Verletzungen fiihren.

Bewahren Sie alle Warnungen
und Anweisungen fiir spatere
Bezugnahme auf.

Der Ausdruck ,Elektrowerkzeug” in den Warnhinweisen
bezieht sich auf Ihr mit Netzstrom (mit Kabel) oder Akku
(ohne Kabel) betriebenes Elektrowerkzeug.

Sicherheitswarnungen fur Oberfrase

1.  Halten Sie das Elektrowerkzeug nur an den

isolierten Griffflichen, weil das Messer das

eigene Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit

einem Strom fihrenden Kabel kénnen die freilie-

genden Metallteile des Elektrowerkzeugs eben-

falls Strom fihrend werden, so dass der Benutzer

einen elektrischen Schlag erleiden kann.

Verwenden Sie Klemmen oder eine andere

praktische Methode, um das Werkstiick auf

einer stabilen Unterlage zu sichern und abzu-

stiitzen. Wenn Sie das Werkstiick nur mit der

Hand oder gegen Ihren Kérper halten, befindet es

sich in einer instabilen Lage, die zum Verlust der

Kontrolle fihren kann.

Der Einsatzschaft des Messers muss

mit der dafiir ausgelegten Spannzange

libereinstimmen.

Verwenden Sie nur Einsidtze, deren Drehzahl

mindestens der auf dem Werkzeug angegebe-

nen Maximaldrehzahl entspricht.

5. Tragen Sie bei lingeren Betriebszeitspannen
einen Gehorschutz.

6. Behandeln Sie die Oberfriaseneinsitze mit
groBter Sorgfalt.

7. Uberpriifen Sie den Oberfriseneinsatz
vor dem Betrieb sorgféltig auf Risse oder
Beschaddigung. Wechseln Sie einen gerissenen
oder beschadigten Einsatz unverziiglich aus.

8. Vermeiden Sie das Schneiden von Négein.
Untersuchen Sie das Werkstiick sorgfiltig
auf Nagel, und entfernen Sie diese vor der
Bearbeitung.

9. Halten Sie das Werkzeug mit beiden Handen
fest.

10. Halten Sie lhre Hinde von rotierenden Teilen
fern.

N

w

&

68 DEUTSCH



11. Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten
des Werkzeugs, dass der Oberfraseneinsatz
nicht das Werkstiick beriihrt.

12. Lassen Sie das Werkzeug vor der eigentli-
chen Bearbeitung eines Werkstiicks eine
Weile laufen. Achten Sie auf Vibrationen oder
Taumelbewegungen, die auf einen falsch mon-
tierten Einsatz hindeuten kénnen.

13. Achten Sie sorgfiltig auf die Drehrichtung
und die Vorschubrichtung des
Oberfraseneinsatzes.

14. Lassen Sie das Werkzeug nicht unbeaufsich-
tigt laufen. Benutzen Sie das Werkzeug nur im
handgefiihrten Einsatz.

15. Schalten Sie das Werkzeug stets aus, und
warten Sie, bis der Oberfraseneinsatz zum
volistandigen Stillstand kommt, bevor Sie ihn
aus dem Werkstiick herausnehmen.

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

17. Beschmieren Sie die Grundplatte nicht achtlos
mit Verdiinner, Benzin, Ol oder dergleichen.
Diese Stoffe konnen Risse in der Grundplatte
verursachen.

18. Manche Materialien konnen giftige
Chemikalien enthalten. Treffen Sie
VorsichtsmaBnahmen, um das Einatmen
von Arbeitsstaub und Hautkontakt zu verhii-
ten. Befolgen Sie die Sicherheitsdaten des
Materiallieferanten.

19. Verwenden Sie stets die korrekte
Staubschutz-/Atemmaske fiir das jeweilige
Material und die Anwendung.

20. Legen Sie das Werkzeug auf eine stabile
Flache. Anderenfalls kann das Werkzeug herun-
terfallen und schwere Verletzungen verursachen.

21. Halten Sie das Kabel von Ihren FiiBen oder
anderen Objekten fern. Andernfalls kann ein
verwickeltes Kabel einen Sturzunfall verursachen
und zu Personenschéaden fihren.

BEWAHREN SIE DIESE
ANLEITUNG AUF.

A WARNUNG: Lassen Sie sich NICHT durch
Bequemlichkeit oder Vertrautheit mit dem Produkt
(durch wiederholten Gebrauch erworben) von der
strikten Einhaltung der Sicherheitsregeln fiir das
vorliegende Produkt abhalten. MISSBRAUCH oder
Missachtung der Sicherheitsvorschriften in dieser
Anleitung konnen schwere Personenschaden
verursachen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

jeder Einstellung oder Funktionspriifung des
Werkzeugs stets, dass es ausgeschaltet und vom
Stromnetz getrennt ist.

Einstellen der Frastiefe

» Abb.1: 1. Verriegelungshebel 2. Sechskant-
Einstellschraube 3. Anschlagblock
4. Einstellknopf 5. Tiefenzeiger
6. Anschlagstange 7. Anschlagstangen-
Einstellmutter 8. Schnellvorschubknopf

1.  Stellen Sie das Werkzeug auf eine ebene Flache.
Lésen Sie den Verriegelungshebel, und senken Sie den
Werkzeugkdrper ab, bis der Oberfraseneinsatz die ebene
Flache leicht beriihrt. Ziehen Sie den Verriegelungshebel
an, um den Werkzeugkdrper zu verriegeln.

2.  Drehen Sie die Anschlagstangen-Einstellmutter entge-
gen dem Uhrzeigersinn. Senken Sie die Anschlagstange ab,
bis sie die Sechskant-Einstellschraube beriihrt. Richten Sie
den Tiefenzeiger auf den Teilstrich ,0“ aus. Die Fréstiefe wird
durch den Tiefenzeiger auf der Skala angezeigt.

3. Wahrend Sie den Schnellvorschubknopf driicken, heben
Sie die Anschlagstange an, bis die gewlinschte Frastiefe
erreicht ist. Feineinstellungen der Tiefe kdnnen durch Drehen
des Einstellknopfes erhalten werden (1 mm pro Umdrehung).

4.  Durch Drehen der Anschlagstangen-Einstellmutter im
Uhrzeigersinn kénnen Sie die Anschlagstange sicher befestigen.

5. Nun kénnen Sie Ihre vorgegebene Frastiefe errei-
chen, indem Sie den Verriegelungshebel I6sen und dann
den Werkzeugkérper absenken, bis die Anschlagstange die
Sechskant-Einstellschraube des Anschlagblocks bertihrt.

Nylonmutter

MA\VORSICHT: senken Sie die Nylonmutter
nicht zu tief ab. Anderenfalls steht der
Oberfraseneinsatz gefahrlich weit liber.

Die Obergrenze des Werkzeugkdrpers kann durch
Drehen der Nylonmutter eingestellt werden.
» Abb.2: 1. Nylonmutter

Anschlagblock

AVORSICHT: Da libermiBRiges Frisen zu einer
Uberlastung des Motors oder zu Schwierigkeiten
bei der Kontrolle des Werkzeugs fiihren kann,
sollte die Frastiefe beim Frasen von Nuten mit
einem Einsatz von 8 mm Durchmesser nicht mehr
als 15 mm pro Durchgang betragen.

A\VORSICHT: Wenn Sie Nuten mit einem
Einsatz von 20 mm Durchmesser schneiden,
sollte die Frastiefe nicht mehr als 5 mm in einem
Durchgang betragen.

A\VORSICHT: Fiihren Sie fiir besonders tiefe
Auskehlarbeiten zwei oder drei Durchgédnge mit
zunehmend tieferen Einstellungen des Einsatzes
aus.
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Da der Anschlagblock drei Sechskant-Einstellschrauben

besitzt, die sich pro Umdrehung um 0,8 mm anheben

oder absenken, kdnnen Sie problemlos drei verschie-

dene Frastiefen erzielen, ohne die Anschlagstange neu

einstellen zu mussen.

» Abb.3: 1.Anschlagstange 2. Sechskant-
Einstellschraube 3. Anschlagblock

Stellen Sie die unterste Sechskant-Einstellschraube
nach der Methode ,Einstellen der Frastiefe” ein, um die
grolte Frastiefe zu erhalten.

Stellen Sie die beiden Ubrigen Sechskant-Einstellschrauben
ein, um flachere Frastiefen zu erhalten. Die
Hoéhenunterschiede dieser Sechskant-Einstellschrauben
entsprechen den Frastiefenunterschieden.

Drehen Sie die Sechskant-Einstellschrauben zum Einstellen
mit einem Schraubendreher oder Schraubenschliissel. Der
Anschlagblock ist auch praktisch, um drei Durchgange mit
fortschreitend tieferen Frasereinstellungen durchzufihren,
wenn tiefe Nuten gefrast werden.

Schalterfunktion

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
AnschlieBen des Werkzeugs an das Stromnetz
stets, dass der Ausléseschalter ordnungsgeman
funktioniert und beim Loslassen in die AUS-
Stellung zuriickkehrt.

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor
dem Einschalten des Werkzeugs, dass die
Spindelarretierung gelost ist.

Um versehentliche Betétigung des Ausldseschalters zu verhi-
ten, ist das Werkzeug mit einem Sperrknopf ausgestattet.
» Abb.4: 1. Sperrtaste 2. Ausléseschalter

Zum Starten des Werkzeugs driicken Sie die Sperrtaste,
und betatigen Sie dann den Ausldseschalter. Zum
Ausschalten lassen Sie den Ausldseschalter los.

Fir Dauerbetrieb driicken Sie den Sperrknopf weiter
hinein, wahrend der Ausldseschalter betatigt wird.
Zum Stoppen des Werkzeugs betatigen Sie den
Ausloseschalter, so dass die Sperrtaste automatisch
ausrastet. Lassen Sie dann den Ausléseschalter los.
Nach dem Loslassen des Ausléseschalters wird die
Verriegelungsfunktion wirksam, um eine Betatigung des
Ausloseschalters zu verhindern.

MA\VORSICHT: Halten Sie das Werkzeug
beim Ausschalten mit festem Griff, um der
Reaktionskraft entgegenzuwirken.

Elektronikfunktionen

Das Werkzeug ist fiir komfortablen Betrieb mit
Elektronikfunktionen ausgestattet.

Anzeigelampe
» Abb.5: 1. Anzeigenleuchte

Die Anzeigelampe leuchtet griin auf, wenn das
Werkzeug angeschlossen wird. Leuchtet die
Anzeigelampe nicht auf, ist méglicherweise das
Netzkabel oder die Steuerschaltung defekt. Lauft das
Werkzeug trotz leuchtender Anzeigelampe nicht an,
wenn es eingeschaltet wird, sind méglicherweise die
Kohlebirsten abgenutzt, oder die Steuerschaltung, der
Motor oder der EIN/AUS-Schalter ist defekt.
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Schutz vor ungewolltem Neustart

Das Werkzeug lauft bei betatigtem Ausléseschalter
nicht an, selbst wenn der Netzstecker eingesteckt ist.

In diesem Fall blinkt die Anzeigelampe rot, um anzuzei-
gen, dass die Schutzvorrichtung zur Verhinderung eines
ungewollten Neustarts aktiviert ist.

Um den Schutz vor ungewolltem Neustart aufzuheben,
lassen Sie den Ausldseschalter los.

Soft-Start-Funktion

Die Soft-Start-Funktion reduziert AnlaufstoRe auf
ein Minimum und bewirkt ruckfreies Anlaufen des
Werkzeugs.
Konstantdrehzahlregelung

Nur fiir Modell RP2302FC, RP2303FC

Feines Finish wird ermdglicht, weil die Drehzahl selbst
unter Belastung konstant gehalten wird.

Drehzahl-Stellrad

Nur fiir Modell RP2302FC, RP2303FC

A WARNUNG: Benutzen Sie das Drehzahl-
Stellrad nicht wahrend des Betriebs. Der
Oberfraseneinsatz kann aufgrund der Reaktionskraft
vom Bediener berlhrt werden. Dies kann zu
Personenschaden flhren.

ANMERKUNG: Wird das Werkzeug iiber
langere Zeitspannen im Dauerbetrieb mit
niedriger Drehzahl betrieben, fiihrt das

zu einer Uberlastung des Motors, die eine
Funktionsstérung des Werkzeugs zur Folge
haben kann.

ANMERKUNG: Das Drehzahl-Stellrad liasst

sich nur bis 6 und zuriick auf 1 drehen. Wird es
gewaltsam liber 6 oder 1 hinaus gedreht, kann die
Drehzahleinstellfunktion unbrauchbar werden.

Die Drehzahl kann durch Drehen des Drehzahl-
Stellrads auf eine der Stufen von 1 bis 6 verstellt
werden.

» Abb.6: 1. Drehzahl-Stellrad

Durch Drehen des Stellrads in Richtung der Stufe 6
wird die Drehzahl erhéht. Durch Drehen des Stellrads in
Richtung der Stufe 1 wird die Drehzahl verringert.
Damit kann die ideale Drehzahl flr eine optimale
Materialbearbeitung gewahlit werden, d. h. die

Drehzahl kann korrekt auf das Material und den
Einsatzdurchmesser eingestellt werden.

In der Tabelle finden Sie die Beziehung zwischen den
Zahleneinstellungen auf dem Stellrad und der ungefah-
ren Werkzeugdrehzahl.

Nummer
1 9.000

oo |~ |w|N
N
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Einschalten der Lampen

Nur fiir Modell RP1802F, RP1803F, RP2302FC,
RP2303FC

A\VORSICHT: Blicken Sie nicht direkt in die
Lampe oder die Lichtquelle.

Betatigen Sie den Ausldseschalter, um das Licht ein-
zuschalten. Die Lampe bleibt erleuchtet, solange der
Ausloéseschalter gedriickt gehalten wird. Die Lampe
erlischt ca. 10 Sekunden nach dem Loslassen des
Auslosers.

» Abb.7: 1.Lampe

HINWEIS: Wischen Sie Schmutz auf der
Lampenlinse mit einem trockenen Tuch ab. Achten
Sie sorgfaltig darauf, dass Sie die Lampenlinse nicht
verkratzen, weil sich sonst die Lichtstarke verringert.

MONTAGE

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor der
Ausfiihrung von Arbeiten am Werkzeug stets,
dass es ausgeschaltet und vom Stromnetz
getrennt ist.

Montage und Demontage des

Oberfraseneinsatzes

A\VORSICHT: Installieren Sie den
Oberfraseneinsatz sicher. Verwenden Sie

stets nur den mit dem Werkzeug gelieferten
Schraubenschliissel. Ein loser oder zu fest angezo-
gener Oberfraseneinsatz kann gefahrlich sein.

ANMERKUNG: Ziehen Sie die
Spannzangenmutter nicht an, ohne einen
Oberfraseneinsatz einzufiihren, und setzen Sie
auch keine Einsatze mit schmalem Schaft ein,
ohne eine Spannzangenhiilse zu verwenden.
Beides kann zu einem Bruch des Spannzangenkonus
fiihren.

1. Fuhren Sie den Oberfraseneinsatz bis zum
Anschlag in den Spannzangenkonus ein.

2. Dricken Sie die Spindelarretierung, um die

Spindel stationér zu halten, und ziehen Sie die

Spannzangenmutter mit dem Schraubenschlissel

fest. Wenn Sie Oberfraseneinsatze mit kleine-

rem Schaftdurchmesser verwenden, setzen

Sie zuerst eine passende Spannzangenhllse

in den Spannzangenkonus ein, bevor Sie den

Oberfraseneinsatz einfiihren.

» Abb.8: 1. Spindelarretierung 2. Schraubenschlissel
3. Lésen 4. Anziehen

Zum Abnehmen des Oberfraseneinsatzes wenden Sie
das Montageverfahren umgekehrt an.

BETRIEB

AWARNUNG: Vergewissern Sie sich vor dem
Betrieb immer, dass die Anschlagstange durch
die Anschlagstangen-Einstellmutter fest gesi-
chert ist. Andernfalls kann sich die Frastiefe wahrend
des Betriebs dndern und Verletzungen verursachen.

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor
dem Betrieb stets, dass sich der Fraskorb
automatisch bis zur Obergrenze hebt und der
Oberfraseneinsatz nicht von der Grundplatte
ubersteht, wenn der Verriegelungshebel gelost
wird.

A\ VORSICHT: Benutzen Sie stets beide Griffe,
und halten Sie das Werkzeug wahrend des
Betriebs an beiden Griffen fest.

A\VORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
Betrieb stets, dass der Spaneabweiser ordnungs-
gemab installiert ist.

» Abb.9: 1. Spaneabweiser

1.  Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbei-
tende Werkstlick auf, ohne dass der Oberfraseneinsatz
mit dem Werkstlick in Beriihrung kommt.

2. Schalten Sie dann das Werkzeug ein, und war-
ten Sie, bis der Oberfraseneinsatz die volle Drehzahl
erreicht hat.

3. Senken Sie den Werkzeugkdrper ab, und
schieben Sie das Werkzeug bei flach aufliegender
Grundplatte gleichmaRig uber die Werkstlickoberflache
vor, bis der Schnitt ausgefihrt ist.

» Abb.10

Beim Kantenfrasen sollte die Werkstiickoberflache

auf der linken Seite des Oberfraseneinsatzes in

Vorschubrichtung liegen.

» Abb.11: 1. Werkstlick 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des
Werkzeugs 4. Vorschubrichtung

HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des

Werkzeugs kann schlechte Schnittqualitat oder
Beschadigung des Oberfraseneinsatzes oder Motors
zur Folge haben. Zu langsames Vorschieben des
Werkzeugs kann Verbrennung oder Beschadigung
des Schnitts zur Folge haben. Die korrekte
Vorschubgeschwindigkeit hangt von der Grofie des
Oberfraseneinsatzes, der Art des Werkstlicks und der
Frastiefe ab.

Bevor Sie den Schnitt am tatsachlichen Werkstiick
ausfiihren, ist es ratsam, einen Probeschnitt in
einem Stiick Abfallholz zu machen. Dies gibt Ihnen
die Méglichkeit, das genaue Aussehen des Schnitts
festzustellen und die Abmessungen zu (berpriifen.

HINWEIS: Wenn Sie die Geradflihrung oder die
Frasenfiihrung verwenden, halten Sie die Vorrichtung
auf der rechten Seite in Vorschubrichtung. Dies tragt
dazu bei, sie blindig mit der Seite des Werkstlicks zu
halten.

» Abb.12: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-
Drehrichtung 3. Werkstiick
4. Geradfiihrung
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Geradfiihrung

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrasen auszufihren.

1.  Montieren Sie die Geradfiihrung mit der

Klemmschraube (B) am Fiihrungshalter. Fiihren Sie

den Fihrungshalter in die Locher der Grundplatte

ein, und ziehen Sie die Klemmschraube (A) fest.

Um den Abstand zwischen Oberfraseneinsatz

und Geradflihrung einzustellen, 16sen Sie

die Klemmschraube (B), und drehen Sie die

Feineinstellschraube (1,5 mm pro Umdrehung). Ziehen

Sie die Klemmschraube (B) am gewiinschten Abstand

fest, um die Geradfiihrung zu sichern.

» Abb.13: 1. Klemmschraube (A) 2. Geradfiihrung
3. Fihrungshalter 4. Feineinstellschraube
5. Klemmschraube (B)

2.  Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor,
dass die Geradfiihrung an der Seite des Werkstlicks
anliegt.

Eine breitere Geradfiihrung der gewlinschten
Abmessungen kann angefertigt werden, indem die
passenden Locher in der Fihrung verwendet werden,
um zusatzliche Holzstiicke festzuschrauben.

Wenn Sie einen Oberfraseneinsatz mit groRem
Durchmesser verwenden, befestigen Sie Holzstlicke
mit einer Dicke von mehr als 15 mm (5/8") an

der Geradfiihrung, um zu verhindern, dass der
Oberfraseneinsatz die Geradfiihrung berihrt.

» Abb.14: 1. Geradflihrung 2. Holz

A=55 mm (2-3/16")

B=55 mm (2-3/16")

C=15 mm (5/8") oder dicker

Falls der Abstand zwischen der Seite des Werkstlicks
und der Frasposition zu breit fir die Geradfiihrung ist,
oder die Seite des Werkstiicks nicht gerade ist, kann
die Geradfiihrung nicht benutzt werden. Klemmen
Sie in diesem Fall ein gerades Brett am Werkstiick
fest, und benutzen Sie dieses als Fiihrung gegen

die Grundplatte. Schieben Sie das Werkzeug in
Pfeilrichtung vor.

» Abb.15

Feineinstellung der Geradfiihrung

Sonderzubehér

Fihren Sie die zwei Stangen in die dufReren
Montageschlitze des Flihrungshalters ein, und sichern
Sie sie durch Festziehen der zwei Klemmschrauben
(B). Vergewissern Sie sich, dass die Fligelschraube
(A) angezogen ist, fihren Sie die zwei Stangen in die
Grundplatte ein, und ziehen Sie die Klemmschrauben
(A) fest.
» Abb.16: 1. Klemmschraube (B) 2. Fliigelschraube
(A) 3. Klemmschraube (A)

Feineinstellfunktion zur

Positionierung der Klinge in Bezug
auf die Geradfiihrung

» Abb.17: 1. Flligelschraube (A) 2. Randelschraube
(B) 3. Skalenring

1. Losen Sie die Fliigelschraube (A).

2. Drehen Sie die Randelschraube (B) nach Bedarf,
um die Position einzustellen (eine Umdrehung verstellt
die Position um 1 mm).

3.  Ziehen Sie die Fligelschraube (A) an, bis sie
gesichert ist.

Der Skalenring kann getrennt gedreht werden, so dass
die Skaleneinheit auf Null (0) ausgerichtet werden kann.

Einstellen der Fiihrungsschuhbreite

Losen Sie die mit den Kreisen markierten Schrauben,
um die Breite der Geradfiihrung zu andern. Ziehen Sie
die Schrauben nach der Anderung der Breite an, bis sie
gesichert sind.

Der Anderungsbereich der Fiihrungsschuhbreite
betragt 280 mm bis 350 mm.

» Abb.18: 1. Schraube

Bei Einstellung auf die minimale Offnungsbreite
» Abb.19

Bei Einstellung auf die maximale Offnungsbreite
» Abb.20

Schablonenfiihrung

Sonderzubehér

Die Schablonenfiihrung weist eine Hilse auf, durch
die der Oberfraseneinsatz hindurchgeht, so dass die
Oberfrase mit Schablonenmustern verwendet werden
kann.

» Abb.21

1. Ziehen Sie den Sicherungsscheibenhebel, und
fihren Sie die Schablonenfiihrung ein.
» Abb.22: 1. Schablonenfiihrung

2. Sicherungsscheibenhebel

2. Befestigen Sie die Schablone am Werkstuck.
Setzen Sie das Werkzeug auf die Schablone,
und bewegen Sie das Werkzeug so, dass die
Schablonenfiihrung entlang der Seitenkante der
Schablone gleitet.
» Abb.23: 1. Oberfraseneinsatz 2. Grundplatte
3. Grundplatte 4. Schablone 5. Werkstuick
6. Schablonenfiihrung

HINWEIS: Das Werkstlck wird auf eine gering-

fligig andere GrofRe als die Schablone zuge-
schnitten. Halten Sie einen Abstand (X) zwischen
dem Oberfraseneinsatz und der AufRenseite der
Schablonenfiihrung ein. Der Abstand (X) kann mit der
folgenden Gleichung berechnet werden:

Abstand (X) = (AuBendurchmesser der

Schablonenfiihrung - Oberfraseneinsatz-
Durchmesser) / 2
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Frasenfiihrung

Sonderzubeh6r

Die Frasenfihrung ermdglicht bequemes Frasen und
gebogene Schnitte in Furnierhdlzern fir Mébel und
dergleichen. Die Fiihrungsrolle folgt der Kurve und
gewahrleistet einen sauberen Schnitt.

» Abb.24: 1. Frasenfiihrung

Montieren Sie die Frasenfiihrung mit der Klemmschraube

(D) am Fihrungshalter. Fiihren Sie den Fiihrungshalter

in die Locher der Grundplatte ein, und ziehen Sie die

Klemmschraube (A) fest. Um den Abstand zwischen

Oberfraseneinsatz und Frasenfiihrung einzustellen,

|6sen Sie die Klemmschraube (D), und drehen Sie die

Feineinstellschraube (1,5 mm pro Umdrehung). Um die

Fuhrungsrolle anzuheben oder abzusenken, I6sen Sie die

Klemmschraube (C). Ziehen Sie nach der Einstellung alle

Klemmschrauben sicher fest.

» Abb.25: 1. Fihrungshalter 2. Feineinstellschraube
3. Klemmschraube (D) 4. Klemmschraube
(C) 5. Flhrungsrolle 6. Klemmschraube (A)

Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor, dass
die Fhrungsrolle an der Seite des Werkstiicks anliegt.
» Abb.26: 1. Oberfraseneinsatz 2. Fiihrungsrolle

3. Werksttick

Absaugstutzensatze

Benutzen Sie den Absaugstutzen fiir Staubabsaugung.

1.  Befestigen Sie den Absaugstutzen mit der
Randelschraube so an der Grundplatte, dass der
Vorsprung des Absaugstutzens in der Aussparung der
Grundplatte sitzt.

» Abb.27: 1. Absaugstutzen 2. Randelschraube

2. Schlielen Sie ein Sauggerat an den
Absaugstutzen an.
» Abb.28

Verwendung der Schraube M6 x 135

zum Einstellen der Frastiefe

Wenn Sie das Werkzeug mit einem im Fachhandel
erhéltlichen Oberfrasentisch verwenden, ermdglicht diese
Schraube einem Bediener, einen kleinen Frastiefen-
Einstellbetrag von der Oberseite des Tisches zu erhalten.

Montieren der Schraube mit
Unterlegscheibe am Werkzeug

Flhren Sie die Schraube mit Unterlegscheibe durch
ein Schraubenloch an der Grundplatte des Werkzeugs
ein, und schrauben Sie dann den Gewindeteil der
Motorhalterung des Werkzeugs ein. Tragen Sie dabei
etwas Fett oder Schmierdl auf die Innenseite des
Schraubenlochs an der Grundplatte des Werkzeugs
und auf den Gewindeteil der Motorhalterung auf.
» Abb.29: 1. Unterlegscheibe 6 2. Schraube M6 x
135

» Abb.30: 1. Schraube M6 x 135 in einem
Schraubenloch

» Abb.31: 1. Schraube M6 x 135 2. Gewindeteil der
Motorhalterung

Einstellen der Frastiefe

1.  Sie konnen einen kleinen Frastiefen-Einstellbetrag
erhalten, indem Sie diese Schraube mit einem
Schraubendreher von der Oberseite des Tisches dre-
hen. (1,0 mm pro volle Umdrehung)

2. Durch Drehen der Schraube im Uhrzeigersinn wird
die Frastiefe grofRer, und durch Drehen der Schraube
entgegen dem Uhrzeigersinn wird die Frastiefe kleiner.
» Abb.32: 1. Schraubendreher

WARTUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

der Durchfiihrung von Uberpriifungen oder
Wartungsarbeiten des Werkzeugs stets, dass es
ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist.

ANMERKUNG: Verwenden Sie auf keinen Fall
Benzin, Waschbenzin, Verdiinner, Alkohol oder
dergleichen. Solche Mittel kénnen Verfarbung,
Verformung oder Rissbildung verursachen.

Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewahrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren
unter ausschlieBlicher Verwendung von Makita-
Originalersatzteilen ausgefiihrt werden.

Auswechseln der Kohlebiirsten

» Abb.33: 1. VerschleiRgrenze

Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten regelméaRig.
Wechseln Sie sie aus, wenn sie bis zur
Verschleilgrenze abgenutzt sind. Halten Sie die
Kohlebirsten stets sauber, damit sie ungehindert in
den Haltern gleiten kénnen. Beide Kohleblrsten sollten
gleichzeitig ausgewechselt werden. Verwenden Sie nur
identische Kohlebirsten.

1. Drehen Sie die Birstenhalterkappen mit einem
Schraubendreher heraus.

2. Nehmen Sie die abgenutzten Kohlebirsten her-
aus, setzen Sie die neuen ein, und drehen Sie dann die
Birstenhalterkappen wieder ein.

» Abb.34: 1. Birstenhalterkappe

Nur fiir Modell RP1803, RP1803F, RP2303FC

Schalten Sie das Werkzeug nach dem Auswechseln
der Birsten ein, um die Blirsten bei im Leerlauf laufen-
dem Werkzeug etwa 10 Minuten lang einzuschleifen.
Uberpriifen Sie dann das Werkzeug im Betrieb und
die Funktion der elektrischen Bremse, wenn Sie den
Ausldseschalter loslassen.

Falls die elektrische Bremse nicht einwandfrei
funktioniert, lassen Sie sie von Ihrer Makita-
Kundendienststelle reparieren.
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SONDERZUBEHOR

A\VORSICHT: pie folgenden Zubehérteile oder
Vorrichtungen werden fiir den Einsatz mit dem in
dieser Anleitung beschriebenen Makita-Werkzeug
empfohlen. Die Verwendung anderer Zubehorteile
oder Vorrichtungen kann eine Verletzungsgefahr
darstellen. Verwenden Sie Zubehorteile oder
Vorrichtungen nur flr ihren vorgesehenen Zweck.

Wenn Sie weitere Einzelheiten bezliglich dieser
Zubehdrteile bendtigen, wenden Sie sich bitte an Ihre
Makita-Kundendienststelle.

. Gerad- und Nutenfraser

. Kantenfraser

. Laminatfraser

. Geradfiihrung

. Frasenfiihrung

. Fihrungshalter

. Schablonenfiihrungen

. Schablonenfiihrungsadapter
. Sicherungsmutter

. Spannzangenkonus

. Spannzangenhiilse

. Schraubenschlissel

. Absaugstutzensatz
HINWEIS: Manche Teile in der Liste kdnnen als

Standardzubehdr im Werkzeugsatz enthalten sein.
Sie kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.

Oberfraseneinsitze

Geradfraser
» Abb.35
Einheit: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
12 12 60 30
1/2"
12 10 60 25
1/2"
8 8 60 25
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
,»U“-Nutenfraser
» Abb.36
Einheit: mm
D A L1 L2 R
6 6 50 18 3

,»V“-Nutenfraser
> Abb.37
Einheit: mm
D A L1 L2 :]
1/4" 20 50 15 90°
Bohrspitzen-Biindigfraser
» Abb.38
Einheit: mm
A L1 L2 L3
12 12 60 20 35
8 8 60 20 35
6 6 60 18 28

Bohrspitzen-Doppelbiindigfraser
> Abb.39

Einheit: mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
Federfraser
> Abb.40
Einheit: mm
A1 A2 L1 L2 L3
12 38 27 61 4 20
Eckenrundungsfraser
> Abb.41
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
6 20 8 45 10 4 4
Fasenfraser
» Abb.42
Einheit: mm
D A L1 L2 L3 0
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
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Hohlkehlen-Abrundfraser Kugellager-Kamies-Profilfraser

» Abb.43 » Abb.49
Einheit: mm Einheit: mm
D A L1 L2 R D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 43 8 4 6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
6 25 48 13 8 6 26 8 42 12 4,5 3 6

Kugellager-Biindigfraser

» Abb.44
Einheit: mm
D A L1 L2
6 10 50 20

1/4"

Kugellager-Eckenrundungsfraser

» Abb.45
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 3,5 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
Kugellager-Fasenfraser
» Abb.46
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Kugellager-Abrundfraser
» Abb.47
Einheit: mm

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 5,5 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7

Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser
> Abb.48

Einheit: mm

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