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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model

RT0700C

Collet chuck capacity

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

No load speed (min™)

10,000 - 30,000

Overall length 200 mm
Net weight 1.8 kg
Safety class =

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

without notice.
« Specifications may differ from country to country.
» Weight according to EPTA-Procedure 01/2003

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 in accordance with European
Standard and can, therefore, also be used from sockets
without earth wire.

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

Sound pressure level (L,4) : 82 dB (A)

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

Uncertainty (K) : 3 dB (A)

Wear ear protection

Vibration
The vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN60745:
Work mode : rotation without load
Vibration emission (a) : 2.5 m/s® or less
Uncertainty (K) : 1.5 m/s’
Work mode : cutting grooves in MDF
Vibration emission (ay) : 3.5 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

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

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

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

A WARNING: Be sure to identify safety measures
to protect the operator that are based on an estima-
tion 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).

For European countries only

EC Declaration of Conformity

We Makita Corporation as the responsible manufac-
turer declare that the following Makita machine(s):
Designation of Machine:
Trimmer
Model No./ Type: RT0700C
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

14.10.2010

e

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

General Power Tool Safety Warnings

/AWARNING Read all safety warnings and all
instructions. Failure to follow the warnings and instruc-
tions may result in electric shock, fire and/or serious
injury.

Save all warnings and instructions for
future reference.
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TRIMMER SAFETY WARNINGS FUNCTIONAL
1. Hold tool by insulated grippi -
oottt TN DESCRIPTION

cord. Cutting a "live" wire may make exposed

metal parts of the power tool "live" and shock the A CAUTION:

operator. i . Always be sure that the tool is switched off and
2. Use clamps or another'practlcal way to secure unplugged before adjusting or checking function

and support the workpiece to a stable plat- on the tool.

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

Adjusting bit protrusion

control.
3. Wear hearing protection during extended » Fig.1: 1. Bit protrusion 2. Tool base 3. Scale
period of operation. 4. Locking lever 5. Adjusting screw 6. Hex nut
4. Handle the bits very carefully. To adjust the bit protrusion, loosen the locking lever and
5. Check the bit carefully for cracks or damage move the tool base up or down as desired by turning the
before operation. Replace cracked or damaged  adjusting screw. After adjusting, tighten the locking lever
bit immediately. firmly to secure the tool base.
6. Avoid cutting nails. Inspect for and remove all NOTE:

nails from the workpiece before operation. . When the tool is not secured even if the locking

7. Hold the tool firmly. lever is tightened, tighten the hex nut and then

Keep hands away from rotating parts. tighten the locking lever.

9.  Make sure the bit is not contacting the work-
piece before the switch is turned on.

10. Before using the tool on an actual workpiece,

o

let it run for a while. Watch for vibration or » Fig.2: 1. Switch 2. OFF (O) side 3. ON (1) side
wobbling that could indicate improperly
installed bit. AcAUTION:

11. Be careful of the bit rotating direction and the . Before plugging in the tool, always check to see
feed direction. that the tool is switched off.

12. Do not leave the tool running. Operate the tool ] .
only when hand-held. To start the tool, press the "ON (I )" side of the switch.

13. Always switch off and wait for the bit to come To stop the tool, press the "OFF (O)" side of the switch.

to a complete stop before removing the tool Electronic function
from workpiece.
14. Do r_'°_t touch the bit immediately after opera- The tool equipped with electronic function are easy to
tion; it may be extremely hot and could burn operate because of the following features.
your skin.
15. Do not smear the tool base carelessly with Constant speed control
thinner, gasoline, oil or the like. They may
cause cracks in the tool base. Electronic speed control for obtaining constant speed.

Possible to get fine finish, because the rotating speed is

16. Use bits of the correct shank diameter suitable "
kept constant even under load condition.

for the speed of the tool.
17. Some material contains chemicals which may
be toxic. Take caution to prevent dust inhala- Soft start

tion and skin contact. Follow material supplier Soft-start feature minimizes start-up shock, and makes
safety data. the tool start smoothly.
18. Always use the correct dust mask/respirator

for the material and application you are work- Speed adjusting dial

ing with. » Fig.3: 1.Speed adjusting dial

SAVE THESE INSTRUCTIONS. The tool speed can be changed by turning the speed

adjusting dial to a given number setting from 1 to 6.

A WARNING: DO NOT let comfort or famil- Higher speed is obtained when the dial is turned in the
iarity with product (gained from repeated direction of number 6. And lower speed is obtained
use) replace strict adherence to safety when it is turned in the direction of number 1.

rules for the subject product. MISUSE or This allows the ideal speed to be selected for optimum

N i material processing, i.e. the speed can be correctly
failure to follow the safety rules stated in adjusted to suit the material and bit diameter.

this instrl:lc_tion manual may cause serious Refer to the table for the relationship between the num-
personal injury. ber settings on the dial and the approximate tool speed.

=
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Number min
1 10,000
2 12,000
3 17,000
4 22,000
5 27,000
6 30,000
A CAUTION:
. If the tool is operated continuously at low

speeds for a long time, the motor will get over-
loaded, resulting in tool malfunction.

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

ASSEMBLY

A CAUTION:

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

Installing or removing trimmer bit

» Fig.4: 1. Tighten 2. Loosen 3. Hold
» Fig.5: 1. Tighten 2. Loosen 3. Shaft lock

A CAUTION:

. Do not tighten the collet nut without inserting a
bit, or the collet cone will break.

. Use only the wrenches provided with the tool.

Insert the bit all the way into the collet cone and tighten
the collet nut securely with the two wrenches or by

pressing the shaft lock and using the provided wrench.
To remove the bit, follow the installation procedure in reverse.

OPERATION

For the trimmer base

» Fig.6: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw 3. Trimmer
base

AWARNING:

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

Set the tool base on the workpiece to be cut without the
bit making any contact. Then turn the tool on and wait
until the bit attains full speed. Move the tool forward
over the workpiece surface, keeping the tool base flush
and advancing smoothly until the cutting is complete.
When doing edge cutting, the workpiece surface should
be on the left side of the bit in the feed direction.
» Fig.7: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

NOTE:

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

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

» Fig.8: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction
3. Workpiece 4. Straight guide

ACAUTION:

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

Trimmer base (resin) (optional

accessory)

You can use the trimmer base (resin) as an optional
accessory as shown in the figure.
» Fig.9: 1. Thumb nut

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

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

Templet guide (optional accessory)

> Fig.10

The templet guide provides a sleeve through which the bit
passes, allowing use of the trimmer with templet patterns.
Loosen the screws and remove the base protector.
Place the templet guide on the base and replace the
base protector. Then secure the base protector by
tightening the screws.

» Fig.11: 1. Base protector 2. Screws 3. Screwdriver

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.12: 1. Straight bit 2. Base 3. Templet
4. Distance (X) 5. Workpiece 6. Templet
guide 10 7. Base protector

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 calcu-
lated by using the following equation:

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

> Fig.13

The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.
» Fig.14: 1.Bolt 2. Guide plate 3. Straight guide 4. Wing nut

Attach the guide plate to the straight guide with the bolt
and the wing nut.
» Fig.15: 1. Clamp screw (A) 2. Straight guide

3. Wing nut 4. Base

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

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

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

» Fig.16

Circular work

» Fig.17: 1. Wing nut 2. Guide plate 3. Straight guide
4. Center hole 5. Bolt

Circular work may be accomplished if you assemble the

straight guide and guide plate as shown in the figures.

Min. and max. radius of circles to be cut (distance between

the center of circle and the center of bit) are as follows:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

For cutting circles between 70 mm and 121 mm in radius.

For cutting circles between 121 mm and 221 mm in radius.

» Fig.18: 1. Wing nut 2. Guide plate 3. Straight guide
4. Center hole 5. Bolt

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

» Fig.19: 1. Nail 2. Center hole 3. Straight guide

Align the center hole in the straight guide with the center
of the circle to be cut. Drive a nail less than 6 mm in diam-
eter into the center hole to secure the straight guide. Pivot
the tool around the nail in clockwise direction.

Trimmer guide (optional accessory)

> Fig.20

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.21: 1. Clamp screw (A) 2. Adjusting screw

3. Clamp screw (B) 4. Trimmer guide

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

» Fig.22: 1. Workpiece 2. Bit 3. Guide roller

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

-

4

Tilt base (optional accessory)

Tilt base (optional accessory) is convenient for
chamfering.
» Fig.23: 1. Clamping screws

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

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

Base protector removed from the tilt
base (optional accessory)

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

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

» Fig.24: 1.Base protector 2. Screw

And then mount the base protector on the trimmer base.

Offset base (optional accessory)

> Fig.25
(1)

Offset base (optional accessory) is con-
venient for work in a tight area such as a
corner.

» Fig.26: 1. Pulley 2. Collet nut 3. Collet cone

Before installing the tool on the offset base, remove the
collet nut and collet cone by loosening the collet nut.
» Fig.27: 1. Wrench 2. Pulley 3. Shaft lock

Install the pulley on the tool by pressing the shaft lock
and firmly tightening the pulley with a wrench.
» Fig.28: 1. Collet nut 2. Collet cone

Place the collet cone and screw the collet nut on the
offset base as shown in the figure.
» Fig.29

Mount the tool on the offset base
» Fig.30: 1.Pulley 2. Belt

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

» Fig.31: 1. Locking lever 2. Offset base

Secure it with a locking lever on the offset base.
» Fig.32: 1. Wrench 2. Hex wrench 3. Bit

To install the bit, fall the tool with the offset base on its side.
Insert the hex wrench into the hole in the offset base.

With the hex wrench held in that position, insert the bit

into the collet cone on the shaft of the offset base from the
opposite side and tighten the collet nut firmly with a wrench.
To remove the bit at replacement, follow the installation
procedure in reverse.

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

» Fig.33: 1. Screws 2. Offset base plate 3. Upper

section of the offset base

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

ENGLISH



» Fig.34: 1. Bar type grip (optional accessory) 2. Grip
attachment (optional accessory) 3. Offset
base plate 4. Trimmer base assembly
(optional accessory)

Mount the trimmer base with four screws and the grip attachment

(optional accessory) with two screws on the offset base plate.

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

attachment.

» Fig.35: 1. Screw 2. Knob type grip 3. Offset base
plate

In another way of use, the knob type grip which is removed

from a plunge base (optional accessory) can be installed on
the grip attachment. To install the knob type grip, place it on
the grip attachment and secure it with a screw.

» Fig.36

When using as a router only with a

plunge base (optional accessory)

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

» Fig.37: 1. Plunge base 2. Grip

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

» Fig.38: 1. Screw 2. Knob

To use the bar type grip (optional accessory), loosen the
screw and remove the knob type grip.
» Fig.39: 1. Bar type grip (optional accessory)

And then screw the bar type grip on the base.

Adjusting the depth of cut when using

the plunge base (optional accessory)

» Fig.40: 1. Adjusting knob 2. Lock lever 3. Depth
pointer 4. Stopper pole setting nut 5. Fast-
feed button 6. Stopper pole 7. Stopper block
8. Adjusting bolt

Place the tool on a flat surface. Loosen the lock lever
and lower the tool body until the bit just touches the flat
surface. Tighten the lock lever to lock the tool body.
Turn the stopper pole setting nut counterclockwise. Lower
the stopper pole until it makes contact with the adjusting
bolt. Align the depth pointer with the "0" graduation. The
depth of cut is indicated on the scale by the depth pointer.
While pressing the fast-feed button, raise the stopper
pole until the desired depth of cut is obtained. Minute
depth adjustments can be obtained by turning the
adjusting knob (1 mm per turn).

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

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

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

When doing edge cutting, the workpiece surface should
be on the left side of the bit in the feed direction.
» Fig.41: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

NOTE:

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

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

» Fig.42: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction
3. Workpiece 4. Straight guide

Straight guide when using as a

router (needed to use with guide
holder (optional accessory))

The straight guide is effectively used for straight cuts

when chamfering or grooving.

» Fig.43: 1. Bolt 2. Guide holder 3. Wing nut 4. Bolt
5. Wing nut 6. Guide plate 7. Straight guide
8. Wing bolts

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

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

Straight guide (optional accessory)

> Fig.44

The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.
» Fig.45: 1. Guide bar 2. Wing bolt 3. Straight guide

To install the straight guide, insert the guide bars

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

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

» Fig.46

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

> Fig.47

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

To install the templet guide, loosen the screws on the
tool base, insert the templet guide and then tighten the
screws.

» Fig.48: 1. Screw 2. Base 3. Templet

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.49: 1. Bit 2. Base 3. Templet 4. Workpiece
5. Distance (X) 6. Outside diameter of the
templet guide 7. Templet guide

NOTE:

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

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

Dust nozzle sets

For the trimmer base

» Fig.50: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw 3. Trimmer
base

For the plunge base (optional accessory)
» Fig.51: 1. Dust nozzle 2. Thumb screw

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

Then connect a vacuum cleaner to the dust nozzle.

» Fig.52

MAINTENANCE

A CAUTION:

. Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspec-
tion or maintenance.

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

Replacing carbon brushes

» Fig.53: 1. Limit mark

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

» Fig.54: 1. Screwdriver 2. Brush holder cap

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

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

OPTIONAL

ACCESSORIES

A CAUTION:

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

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

. Straight & groove forming bits
. Edge forming bits

. Laminate trimming bits

. Straight guide assembly

. Trimmer guide assembly

. Trimmer base assembly

. Trimmer base assembly (resin)
. Tilt base assembly

. Plunge base assembly

. Offset base assembly

. Templet guide

. Collet cone 6 mm

. Collet cone 6.35 mm (1/4")

. Collet cone 8 mm

. Collet cone 9.53 mm (3/8")

. Wrench 13

. Wrench 22

Trimmer bits

Straight bit

» Fig.55

mm
D A L1 L2

20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
8E 174" %0 18
6 6
6E 1/4" 6 50 18
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"U"Grooving bit

Ball bearing flush trimming bit

»> Fig.56 > Fig.63
mm mm
D A L1 L2 R D A L1 L2
6 6 6 60 28 3 6 10 50 20
6E 1/4" 1/4"
"V"Grooving bit Ball bearing corner rounding bit
»> Fig.57 > Fig.64
mm mm
D A L1 L2 0 D A1 A2 L1 L2 L3 R
1/4" 20 50 15 90° 6 15 8 37 7 3.5 3
6 21 8 40 10 3.5 6
Drill point flush trimming bit w1 [ 8 [0]0]35]6
> Fig.58 . . .
9 Ball bearing chamfering bit
mm » Fig.65
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35 mm
6 6 D A1 | A2 L1 L2 0
. 6 60 18 28 5
68 14 2% | 8 | 42 | 12 | 45
1/4"
Drill point double flush trimming bit 6 20 | 8 | 4| 1 | 6C
»> Fig.59 . . .
Ball bearing beading bit
mm .
D A L1 L2 L3 L4 > Fig.66
8 8 8 80 95 20 25 mm
6 6 6 70 20 12 14 D A1 | A2 | A3 L1 L2 L3 R
6E 1/4" 6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4.5 7
Corner rounding bit
»> Fig.60 Ball bearing cove beading bit
- > Fig.67
D A1 A2 L1 L2 L3 R mm
8R 6“ 25 9 5 | 1 5 s D [A1[A2[A3 A4 L1 ][L2]L3]R
8RE 14 6 20 18 12 8 40 10 55
4R 6
4RE 1/4" 2 8 45 10 4 4 6 26 22 12 8 42 12 5 5

Chamfering bit

» Fig.61
mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
» Fig.62
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Ball bearing roman ogee bit
» Fig.68

mm
D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R1 R2
6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 26 8 42 12 4.5 3 6

NOTE:

. Some items in the list may be included in the
tool package as standard accessories. They

may differ from country to country.
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SVENSKA (Originalinstruktioner)

SPECIFIKATIONER

Modell

RT0700C

Max spannhylsediameter

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

Obelastat varvtal (min™)

10 000 - 30 000

Langd 200 mm
Vikt 1,8 kg
Sakerhetsklass B

» Pa grund av vart pagaende program for forskning och utveckling kan dessa specifikationer &ndras utan féregaende

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

Anvéndningsomrade

Verktyget ar avsett for trimning och profilering av tra,
plast och liknande material.

Stromforsorjning

Maskinen far endast anslutas till nat med spanning som
anges pa typplaten och med enfasig vaxelstréom. Den ar
dubbelisolerad i enlighet med europeisk standard och
far darfor ocksa anslutas till ojordade vagguttag.

Buller

Typiska A-vagda bullernivan ar matt enligt EN60745:
Ljudtrycksniva (L,s): 82 dB (A)
Ljudeffektniva (Lwa): 93 dB (A)
Mattolerans (K): 3 dB (A)

Anvind horselskydd

Vibration
Vibrationens totalvarde (tre-axlars vektorsumma) matt
enligt EN60745:
Arbetslage: rotation utan last
Vibrationsemission (a): 2,5 m/s” eller lagre
Mittolerans (K): 1,5 m/s®
Arbetslage: sparfrasning i MDF
Vibrationsemission (ay): 3,5 m/s’
Mattolerans (K): 1,5 m/s’

OBS: Det deklarerade vibrationsemissionsvardet har
uppmatts i enlighet med standardtestmetoden och
kan anvandas for jamférandet av en maskin med en
annan.

OBS: Det deklarerade vibrationsemissionsvardet kan
ocksa anvandas i preliminar bedémning av expone-
ring for vibration.

A VARNING: Viberationsemissionen under faktisk
anvandning av maskinen kan skilja sig fran det dekla-
rerade emissionsvardet, beroende pa hur maskinen
anvands.

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

Giller endast Europa

EU-konformitetsdeklaration

Vi Makita Corporation som ansvariga tillverkare
deklarerar att féljande Makita-maskin(er):
Maskinbeteckning:
Kantfras
Modellnr./ Typ: RT0700C
ar for serieproduktion och
Foljer foljande EU-direktiv:

2006/42/EC
Och ar tillverkade enligt féljande standarder eller
standardiseringsdokument:

EN60745
Den tekniska dokumentationen fors av var auktorise-
rade representant i Europa som ar:

Makita International Europe Ltd,

Michigan, Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, England

14.10.2010

e

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

Allméanna sakerhetsvarningar for

maskin

AVARNING Las igenom alla sdkerhetsvarningar
och instruktioner. Underlatenhet att félja varningar
och instruktioner kan leda till elektrisk stét, brand och/
eller allvarliga personskador.

Spara alla varningar och instruktioner

for framtida referens.

18 SVENSKA



SAKERHETSVARNINGAR FOR

KANTFRAS

1. Hall maskinen i de isolerade greppytorna efter-
som maskinen kan komma i kontakt med sin
egen kabel. Om maskinen kommer i kontakt med
en stromférande ledning blir dess metalldelar strom-
férande och kan ge operatdren en elektrisk stot.

2. Anvénd tvingar eller annat praktiskt for att
fasta och stodja arbetsstycket pa ett stabilt
underlag.Att halla arbetsstycket i hdnderna eller
mot kroppen ger inte tillrackligt stdd och du kan
foérlora kontrollen.

3. Anvand horselskydd vid langre tids
anvandning.

4. Hantera frasverktygen forsiktigt.

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

6. Undvik att saga i spik. Kontrollera arbetss-
tycket och ta bort alla spikar fore arbetet.

7.  Hall maskinen stadigt.

Hall hdnderna pa avstand fran roterande delar.

9.  Se till att frasverktyget inte kommer i kontakt
med arbetsstycket innan strombrytaren slagits
pa.

10. Lat verktyget vara igang en stund innan den
anvands pa arbetsstycket. Kontrollera att det
inte forekommer vibrationer eller kast som
indikerar att frasverktyget installerats felaktigt.

11.  Kontrollera frasverktygets rotations- och
matningsriktning.

12. Lamna inte maskinen igang. Anvand endast
maskinen nér du haller den i handerna.

13. Stdng av maskinen och vénta tills frasverkty-
get stannat helt innan verktyget avlagsnas fran
arbetsstycket.

14. Ror inte vid frasverktyget eller arbetsstycket
omedelbart efter arbetet. De kan vara extremt
varma och orsaka brannskador.

15. lakttag forsiktighet med tinner, bensin, olja
eller liknande pa verktygsfastet. Detta kan
orsaka sprickor i verktygsfastet.

16. Anvand frasverktyg med rétt skaftdiameter
som passar maskinens hastighet.

17. Vissa material kan innehalla giftiga kemikalier.
Se till att du inte andas in damm eller far det
pa huden. Folj anvisningarna i leverantorens
materialsdkerhetsblad.

18. Anvand alltid andningsskydd eller skydds-
mask anpassat for det material du arbetar med
nar du slipar.

SPARA DESSA ANVISNINGAR.

AVARNING: GLOM INTE att noggrant folja
sakerhetsanvisningarna for maskinen aven
efter det att du har blivit van att anvanda
den. OVARSAM hantering eller underlaten-
het att félja sakerhetsanvisningarna i denna
bruksanvisning kan leda till allvarliga
personskador.
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FUNKTIONSBESKRIVNING

AFORSIKTIGT:

. Se alltid till att maskinen ar avstéangd och
natsladden urdragen innan du justerar eller
funktionskontrollerar maskinen.

Instéllning av frasdjupet

» Fig.1: 1.Frasdjup 2. Bottenplatta 3. Skala
4. Lasspak 5. Justeringsskruv
6. Sexkantmutter

Justera frasdjupet genom att lossa lasspaken och flytta
maskinens bottenplatta uppat eller nedat till nskat lage
genom att vrida pa instéllningsskruven. Dra at lasspa-
ken ordentligt for att fasta maskinens bottenplatta efter
justeringen.

OBS:

. Nar maskinen inte ar fast aven fast lasspaken
ar atdragen, ska insexmuttern forst dras at och
darefter lasspaken.

Avtryckarens funktion

» Fig.2: 1. Strombrytare 2. (O) OFF-sidan 3. (1)
ON-sidan

AFORSIKTIGT:

. Se alltid till att maskinen ar avstéangd innan du
ansluter den till elnatet.

Tryck pa sidan "ON (| )" pa knappen for att sla pa
maskinen. Tryck pa sidan "OFF (O)" pa knappen for att
stoppa maskinen.

Elektronisk funktion

Maskinen som ar utrustade med elektronisk funktion, ar
enkel att anvanda tack vare foljande egenskaper.

Konstant hastighetskontroll

Elektronisk hastighetskontroll fér att erhalla en konstant
hastighet. Detta alternativ ger dig méjlighet att fa en fin
finish eftersom den roterande hastigheten halls kon-
stant aven vid hég belastning.

Mjukstart

Mjukstartsfunktionen minimerar ryck vid uppstarten och
go6r att maskinen far en mjuk start.

Ratt for hastighetsinstallning

» Fig.3: 1. Ratt for hastighetsinstallning

Verktygshastigheten kan andras genom att vrida ratten
for hastighetsinstallning till en installning pa mellan 1
och 6.

Hdgre hastighet erhalls nar ratten vrids mot nummer 6.
Och, lagre hastighet erhalls nar den vrids mot nummer 1.
Detta gor att ideal hastighet kan véljas for optimal mate-
rialbearbetning, dvs. hastigheten kan stéllas in sa att
den lampar sig fér materialet och frasdiametern.

Se tabellen for forhallandet mellan instélliningarna pa
ratten och ungefarlig verktygshastighet.
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Nummer min”
1 10 000
2 12 000
3 17 000
4 22 000
5 27 000
6 30 000
AFORSIKTIGT:

. Om maskinen anvénds oavbrutet i lag hastighet
under en lang period, blir motorn éverbelastad
och maskinen fungerar daligt.

. Ratten for hastighetsinstéllning kan endast vri-
das till 6 och tillbaka till 1. Tvinga den inte forbi
6 eller 1, eftersom det kan leda till att funktionen
for hastighetsinstallning inte 1angre fungerar.

MONTERING

AFORSIKTIGT:

. Se alltid till att maskinen ar avstangd och
natsladden urdragen innan maskinen repareras.

Montering eller demontering av

frasverktyg

» Fig.4: 1. Dra fast 2. Lossa 3. Hall
» Fig.5: 1. Dra fast 2. Lossa 3. Spindellas

AFORSIKTIGT:

. Om hylsmuttern dras at utan att det sitter ett
frasverktyg i forstérs spannhylsan.

. Anvand endast de nycklar som levererats med
maskinen.

Satt i frasverktyget hela vagen in i spannhylsan och

dra at spannmuttern ordentligt med de tva nycklarna
eller genom att trycka pa spindellaset och anvanda den
medféljande nyckeln.

F6lj monteringsforfarandet i omvand ordning for att ta ur
frasverktyget.

ANVANDNING
Fér frésens bottenplatta |

For frasens bottenplatta

» Fig.6: 1. Dammunstycke 2. Tumskruv 3. Frasens

bottenplatta

AVARNING:
. Innan du anvander maskinen med frasens bot-
tenplatta ska du alltid montera dammunstycket

pa frasens bottenplatta.

Placera bottenplattan pa arbetsstycket utan att fras-

verktyget kommer i kontakt med arbetsstycket. Starta

maskinen och vanta tills frasverktyget uppnatt full has-

tighet. For sedan maskinen mjukt framat 6ver arbetss-

tyckets yta med bottenplattan plant mot arbetsstycket

tills frasningen ar genomford.

Vid kantfrasning skall arbetsstyckets yta befinna sig pa

vanstra sidan av frasverktyget i matningsriktningen.

» Fig.7: 1. Arbetsstycke 2. Rotationsriktning 3. Sett
fran verktygets ovansida 4. Matningsriktning

OBS:

. Om maskinen matas framat allfér snabbt kan
den frasta ytan fa en dalig finish, eller sa kan
frasverktyget eller motorn skadas. Om maski-
nen matas framat alltfér langsamt kan arbetss-
tycket bli bréant och forstért. Lamplig matnings-
hastighet beror pa frasverktygets dimension,
typ av arbetsmaterial och frasdjup. Det ar
lampligt att utféra en provfrasning pa en trabit,
innan frasningen pa det faktiska arbetsstycket
paborjas. Darmed kan man exakt se hur resul-
tatet av frasningen ser ut, och aven kontrollera
dimensionerna.

. Nar frasanslaget, parallellanslaget eller rullan-
slaget anvands, skall du se till att halla anslaget
pa den hogra sidan i matningsriktningen. Det
gor det lattare att halla anslaget plant mot
arbetsstyckets sida.

» Fig.8: 1. Matningsriktning 2. Rotationsriktning
3. Arbetsstycke 4. Parallellanslag

AFORSIKTIGT:

. Eftersom en alltfor kraftig frsning kan orsaka
Overbelastning av motorn eller svarigheter att
kontrollera maskinen, bor frasdjupet inte vara
mer @n 3 mm per gang vid sparfrasning. Gor
flera frasningar med en gradvis 6kande install-
ning av frasdjupet, nar du vill frasa spar som ar
djupare an 3 mm.

Frasens bottenplatta (harts) (valfritt

tillbehor)

Du kan anvanda frasens bottenplatta (harts) som valfritt
tillbehor enligt vad som visas pa bilden.
» Fig.9: 1. Lattrad mutter

Placera maskinen pa fréasens bottenplatta (harts) och
dra at den lattrade muttern néar frashuvudet ar i dnskat
lage.

Se anvandning av frasens bottenplatta for arbetsrutiner.

Mallanslag (valfritt tillbehor)

> Fig.10

Mallanslaget fungerar som en hylsa genom vilket frés-
verktyget passerar sa att frdsen kan anvandas med
mallar.
Lossa skruvarna och ta bort bottenplattans skydd.
Placera mallanslaget pa bottenplattan och satt tillbaka
skyddet. Fast det sedan genom att dra at skruvarna.
» Fig.11: 1. Bottenplattans skydd 2. Skruvar

3. Skruvmejsel
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Fast mallen mot arbetsstycket. Placera maskinen pa mallen, och
for maskinen med mallanslaget glidande efter mallens sida.
» Fig.12: 1. Notfrés 2. Bottenplatta 3. Schablon
4. Avstand (X) 5. Arbetsstycke 6. Mallanslag
10 7. Bottenplattans skydd

OBS:

. Arbetsstycket kommer att frasas med en liten
skillnad i storlek i jamférelse med mallen. Rakna
med ett avstand (X) mellan frasverktyget och
mallanslagets utsida. Avstandet (X) kan beré&k-
nas genom att anvanda foljande ekvation:

Avstand (X) = (mallanslagets ytterdiameter - frasverkty-
gets diameter) / 2

Parallellanslag (valfritt tillbehor)

> Fig.13

Parallellanslaget ar effektivt att anvénda for raka arbets-
linjer vid avfasning eller sparfrasning.
» Fig.14: 1. Bult 2. Anhall 3. Parallellanslag

4. Vingmutter

Fast anhallet pa parallellanslaget med bulten och vingmuttern.
» Fig.15: 1. Lasskruv (A) 2. Parallellanslag
3. Vingmutter 4. Bottenplatta

Fast parallellanslaget med lasskruven (A). Lossa ving-
muttern pa parallellanslaget och justera avstandet mel-
lan fréasverktyget och parallellanslaget. Fast vingmuttern
ordentligt vid 6nskat avstand.

Foér maskinen med parallellanslaget plant mot arbetss-
tyckets sida under fréasningen.

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

» Fig.16

Cirkelarbete

» Fig.17: 1. Vingmutter 2. Anhall 3. Parallellanslag
4. Centrumhal 5. Bult

Cirkelarbete kan utféras om du monterar parallellansla-
get och anhallet, sdsom visas i figurerna.
Minimal och maximal radie hos cirklar som ska frasas
(avstandet mellan cirkelns centrum och frasverktygets
centrum) ar enligt féljande:
Min.: 70 mm
Max.: 221 mm
For frasning av cirklar med en radie mellan 70 mm och
121 mm.
For frasning av cirklar med en radie mellan 121 mm och
221 mm.
» Fig.18: 1. Vingmutter 2. Anhall 3. Parallellanslag

4. Centrumhal 5. Bult

OBS:

. Cirklar med en radie mellan 172 mm och 186
mm kan inte frasas med detta anslag.

» Fig.19: 1. Spik 2. Centrumhal 3. Parallellanslag

Rikta in centrumhalet pa parallellanslaget med centrum
pa den cirkeln som ska frasas. Sla i en spik som ar
mindre &n 6 mm i diameter i centrumhalet for att fasta
parallellanslaget. Svang maskinen medurs runt spiken.

Rullanslag (valfritt tillbehor)

> Fig.20

Kantfrasning av bojda ytor i fanér for mobler och lik-
nande kan latt géras med rullanslaget. Rullanslaget
foljer den bojda kanten och garanterar ett fint frasspar.
» Fig.21: 1. Lasskruv (A) 2. Justeringsskruv

3. Lasskruv (B) 4. Rullanslag

Montera rullanslaget pa bottenplattan med lasskruven
(A). Lossa lasskruven (B) och justera avstandet mellan
frasverktyget och rullanslaget genom att vrida install-
ningsskruven (1 mm per varv). Dra sedan at lasskruven
(B) for att fasta rullanslaget pa plats pa 6nskat avstand.
» Fig.22: 1. Arbetsstycke 2. Bits 3. Rulle

Foér maskinen med rullen I6pande mot arbetsstyckets
sida under frasningen.

Féllbar bottenplatta (valfritt

tillbehor)

Fallbar bottenplatta (valfritt tillbehdr) ar praktisk for
avfasning.
» Fig.23: 1. Lasskruvar

Placera maskinen pa den féllbara bottenplattan och
stang lasspaken nar frasverktyget ar i dnskat lage. Stall
in 6nskad vinkel och dra at lasskruvarna pa sidorna.
Spann fast en rak bréada ordentligt pa arbetsstycket och
anvander den som ett anslag mot den fallbara botten-
plattan. Mata maskinen i pilens riktning.

Bottenplattans skydd borttaget fran
den féllbara bottenplattan (valfritt
tillbehor)

Montering av bottenplattans skydd, vilken har tagits bort
fran den fallbara bottenplattan pa fradsens bottenplatta,
tillater byte av frasens bottenplatta fran en rund till en
fyrkantig.

Foér en annan applikation, ta bort bottenplattans skydd
fran den fallbara bottenplattan genom att lossa och ta
bort de fyra skruvarna.

» Fig.24: 1. Bottenplattans skydd 2. Skruv

Montera sedan bottenplattans skydd pa frasens
bottenplatta.

Distansbottenplatta (valfritt

tillbehor)

> Fig.25

(1) Distansbottenplatta (valfritt tillbehor) ar prak-
tisk for arbete i trangt utrymme sasom horn.
» Fig.26: 1. Matarvred 2. Hylsmutter 3. Spannhylsa

Innan maskinen monteras pa distansbottenplattan ska
hyllsmuttern och spannhylsan tas bort genom att lossa
pa hyllsmuttern.

» Fig.27: 1. Skruvnyckel 2. Matarvred 3. Spindellas

Montera drivhjulet pa maskinen genom att trycka pa

spindellaset och dra at drivhjulet hart med en nyckel.
» Fig.28: 1. Hylsmutter 2. Spannhylsa

Placera spannhylsan och skruva pa hyllsmuttern pa
distansbottenplattan, sasom visas i figuren.
» Fig.29

Montera maskinen pa distansbottenplattan
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» Fig.30: 1. Matarvred 2. Balte

Placera ena anden av remmen 6ver drivhjulet med hjalp
av en skruvmejsel och kontrollera att remmens hela
bredd passar helt dver drivhjulet.

» Fig.31: 1. Lasspak 2. Distansbas

Fast den med lasspaken pa distansbottenplattan.
» Fig.32: 1. Skruvnyckel 2. Insexnyckel 3. Bits

Fall 6ver maskinen pa sidan med distansbottenplattan
for att montera frasverktyget. Satt i insexnyckeln i halet
pa distansbottenplattan.

Med insexnyckeln i det 1aget ska frasverktyget foras

in, fran motsatt sidan, i spannhylsan pa distansbotten-
plattans skaft, och hyllsmuttern dras at ordentligt med
en nyckel.

Folj monteringsforfarandet i omvéand ordning for att ta ur
frasverktyget vid byte.

(2) Distansbottenplattan (valfritt tillbehor) kan
ocksa anvandas med en frasbottenplatta
och en grepptillsats (valfritt tillbehor) for mer
stabilitet.

» Fig.33: 1. Skruvar 2. Distansbottenplatta 3. Ovre
delen pa distansbasen

Lossa skruvarna och ta bort den évre delen av distans-
bottenplattan. Lédgg den at sidan.
» Fig.34: 1. Rorformat grepp (valfritt tillbe-
hor) 2. Grepptillsats (valfritt tillbehor)
3. Distansbottenplatta 4. Sats for frdsens
bottenplatta (valfritt tillbehor)

Montera fréasens bottenplatta med fyra skruvar och
grepptillsatsen (valfritt tillbehor) med tva skruvar pa
distansbottenplattan.
Skruva pa ett rorformat grepp (valfritt tillbehor) pa
grepptillsatsen.
» Fig.35: 1. Skruv 2. Knoppgrepp

3. Distansbottenplatta

Knoppgreppet, som ar borttaget fran den sankbara bot-
tenplattan (valfritt tillbehor), kan monteras pa grepptill-
satsen. For att montera knoppgreppet ska det placeras
pa grepptillsatsen och fastas med en skruv.

» Fig.36

Vid anvdndning endast som en

handoéverfras med en sankbar
bottenplatta (valfritt tillbehor)

AFORSIKTIGT:
. Hall i maskinen ordentligt med bada handerna

nar den anvands som en handdverfras.

» Fig.37: 1. Sankbar bottenplatta 2. Grepp

For att anvanda maskinen som en handdverfras, ska
maskinen monteras pa en sénkbar bottenplatta (valfritt
tillbehdr) genom att trycka ner den helt.

Antingen knoppgreppet eller det rérformade greppet
(valfritt tillbehdr) kan anvandas, beroende pa arbetet.
» Fig.38: 1. Skruv 2. Vred

For att anvanda det rérformade greppet (valfritt tillbe-
hor), ska skruven lossas och knoppgreppet tas bort.
» Fig.39: 1. Rorformat grepp (valfritt tillbehor)

Skruva sedan pa det rérformade greppet pa basen.

Justering av spardjupet vid
anvandning av sankbar bottenplatta

(valfritt tillbehor)

» Fig.40: 1. Installningsknapp 2. Lasknapp
3. Djupvisare 4. Installningsmutter for
stoppstang 5. Snabbmatningsknapp
6. Stoppstang 7. Stoppkloss
8. Installningsbult

Placera verktyget pa en plan yta. Lossa lasspaken och
sank verktyget tills biten bara nuddar den plana ytan.
Dra at lasspaken for att Iasa verktyget.
Vrid stoppstagets instéllningsmutter moturs. Sank
stoppstaget tills den far kontakt med installningsbulten.
Stall in djupvisaren mot "0”-gradering. Spardjupet indi-
keras pa skalan med djupvisaren.
Medan du trycker ned snabbmatningsknappen, lyfter
du stoppstaget tills du far 6nskat spardjup. Ytterst sma
djupjusteringar kan géras genom att vrida installnings-
ratten (1 mm per varv).
Genom att vrida installningsratten for stoppstaget
medurs kan du fasta det stadigt.
Det faststallda spardjupet kan erhallas genom att lossa
lasspaken och darefter sénka verktyget tills stoppstaget
far kontakt med stoppklossens justerbara insexbult.
Hall alltid maskinen ordentligt i bada greppen under
drift.
Placera bottenplattan pa arbetsstycket utan att fras-
verktyget kommer i kontakt med arbetsstycket. Starta
maskinen och vanta tills frasverktyget uppnatt full
hastighet. Sank maskinhuset och fér maskinen lang-
samt framat 6ver arbetsstyckets yta, medan du haller
bottenplattan plant och fortsatter smidigt tills frasningen
ar klar.
Vid kantfrasning skall arbetsstyckets yta befinna sig pa
vanstra sidan av frasverktyget i matningsriktningen.
» Fig.41: 1. Arbetsstycke 2. Rotationsriktning 3. Sett
fran verktygets ovansida 4. Matningsriktning

OBS:

. Om maskinen matas framat allfér snabbt kan
den frasta ytan fa en dalig finish, eller sa kan
frasverktyget eller motorn skadas. Om maski-
nen matas framat alltfér langsamt kan arbetss-
tycket bli brant och férstért. Lamplig matnings-
hastighet beror pa frasverktygets dimension,
typ av arbetsmaterial och frasdjup. Det ar
lampligt att utféra en provfrasning pa en trabit,
innan frasningen pa det faktiska arbetsstycket
paborjas. Darmed kan man exakt se hur resul-
tatet av frasningen ser ut, och aven kontrollera
dimensionerna.

. Nar parallellanslag anvands, se till att montera
det pa den hdgra sidan i matningsriktningen.
Det gor det lattare att halla anslaget plant mot
arbetsstyckets sida.

» Fig.42: 1. Matningsriktning 2. Rotationsriktning
3. Arbetsstycke 4. Parallellanslag
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Parallellanslag nér den anvands
som en handéverfras (maste

anvandas med anslagshallare
(valfritt tillbehor))

Parallellanslaget ar effektivt att anvanda for raka arbets-
linjer vid avfasning eller sparfrasning.
» Fig.43: 1.Bult 2. Anslagshallare 3. Vingmutter

4. Bult 5. Vingmutter 6. Anhall

7. Parallellanslag 8. Vingbultar

Montera parallellanslaget pa anslagshallaren (valfritt
tillbehdr) med vingmuttern.

Satt i anslagshallaren i halen pa den sénkbara botten-
plattan och dra at vingbultarna. Lossa pa vingmuttern
for att justera avstandet mellan frasverktyget och paral-
lellanslaget. Vid 6nskat avstand drar du at vingmuttern
for att fasta parallellanslaget pa plats.

Parallellanslag (valfritt tillbehor)

> Fig.44

Parallellanslaget ar effektivt att anvénda for raka arbets-
linjer vid avfasning eller sparfrasning.
» Fig.45: 1. Svard 2. Vingbult 3. Parallellanslag

For att montera parallellanslaget ska anslagsstangerna
sattas in i halen pa den sénkbara bottenplattan. Justera
avstandet mellan frasverktyget och parallellanslaget.
Vid 6nskat avstand drar du at vingbultarna for att fasta
parallellanslaget pa plats.

Fér maskinen med parallellanslaget plant mot arbetss-
tyckets sida under frasningen.

» Fig.46

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

Mallanslag (valfritt tillbehor)

> Fig.47

Mallanslaget fungerar som en hylsa genom vilket frés-
verktyget passerar, sa att handéverfrasen kan anvan-
das med mallar.

Lossa skruvarna pa bottenplattan, fér in mallanslaget
och dra sedan at skruvarna for att montera anslaget.
» Fig.48: 1. Skruv 2. Bottenplatta 3. Schablon

Fast mallen mot arbetsstycket. Placera maskinen pa
mallen, och for maskinen med mallanslaget glidande
efter mallens sida.
» Fig.49: 1. Bits 2. Bottenplatta 3. Schablon

4. Arbetsstycke 5. Avstand (X)

6. Mallanslagets ytterdiameter 7. Mallanslag

OBS:

. Arbetsstycket kommer att frasas med en liten
skillnad i storlek i jamforelse med mallen. Tillat
ett mellanrum (X) mellan frasverktyget och
yttersidan pa mallanslaget. Avstandet (X) kan

beradknas genom att anvéanda féljande ekvation:

Avstand (X) = (mallanslagets ytterdiameter - frasverkty-
gets diameter) / 2

Satser for dammunstycke

For frasens bottenplatta

» Fig.50: 1. Dammunstycke 2. Tumskruv 3. Frasens
bottenplatta

For séankbar bottenplatta (valfritt

tillbehor)
» Fig.51: 1. Dammunstycke 2. Tumskruv

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

» Fig.52

UNDERHALL

AFORSIKTIGT:

. Se alltid till att maskinen ar avstédngd och natka-
beln urdragen innan inspektion eller underhall
utfors.

. Anvand inte bensin, thinner, alkohol eller lik-
nande. Missfargning, deformation eller sprickor
kan uppsta.

Byte av kolborstar

» Fig.53: 1. Slitmarkering

Ta bort och kontrollera kolborstarna regelbundet. Byt
dem nar de ar slitna ner till slitmarkeringen. Hall kolbor-
starna rena sa att de latt kan glida in i hallarna. Bada
kolborstarna ska bytas ut samtidigt. Anvand endast
identiska kolborstar.

» Fig.54: 1. Skruvmejsel 2. Kolhallarlock

Anvand en skruvmejsel for att ta bort locken till kolbor-
starna. Ta ur de utslitna kolborstarna, montera nya och
montera locken.

For att uppratthalla produktens SAKERHET och
TILLFORLITLIGHET bér allt underhalls- och justerings-
arbete utforas av ett auktoriserat Makita servicecenter
och med reservdelar fran Makita.

23 SVENSKA



VALFRIA TILLBEHOR

Kantfras med styrlager

24 SVENSKA

» Fig.58
AFORSIKTIGT: 5 n T
. Dessa tillbehor och tillsatser rekommenderas ) 8 8 50 20 35
fér anvandning tillsammans med den Makita- 5 6
maskin som denna bruksanvisning avser. Om 6E 4 6 60 18 28
andra tillbehor eller tillsatser anvands kan det
uppsta risk for personskador. Anvand endast o
tillbehoren eller tillsatserna for de syften de ar Kantfras med dubbelt styrlager
avsedda for. » Fig.59
Kontakta ditt lokala Makita servicecenter om du beho- mm
ver ytterligare information om dessa tillbehor. D A L1 L2 | L3 | L4
. Notfras- och falsfrasverktyg : Z 8 80 95 20 25
. Kantfrasverktyg oF u 6 70 40 12 14
. Kantfras med styrlager
*  Parallellanslag Avrundningsfris
. Rullanslag > Fig.60
«  Bottenplatta for fras ’
. Bottenplatta (harts) mm
. Sats for fallbar bottenplatta 2l Al A2 | L1 L2 | L3 R
. Sats for sénkbar bottenplatta 8?;; 12” 25 9 48 13 5 8
. Sats for distansbottenplatta R o
. Mallanslag IRE v 20 8 45 10 4 4
. Spannhylsa 6 mm
. Spannhylsa 6,35 mm (1/4") Fasfras
. Spannhylsa 8 mm > Fig.61
. Spannhylsa 9,53 mm (3/8")
. Skruvnyckel 13 S n = 5 5 5 i
. Skruvnyckel 22 5 2 P p 5 B
Kantfrasverktyg 6 0 | 80 | 13 | 5 | 45
6 20 49 14 2 60°
Notfras —_ .
» Fig.55 I:?:!:?zrls‘fras
mm
D A L1 L2 mm
20 5 D A L1 L2 R
20 | 14 2 50 15 20 P 8 4
8 8 60 25 6 25 48 13 8
8 6 8 50
. 18 .
25 ;’4 Kullagrad kantfras
6E 174" 6 50 18 » Fig.63
mm
Halkarlsfras med styrlager ) A Lt L2
> Fig.56 12" 10 50 20
mm
D A L L2 R Kullagrad avrundningsfras
6 6 6 60 28 3 > Fig.64
6E 1/4"
mm
Fasfras 45 grader 2 /:; A82 Ls; L72 ;2 F;
> Fig.57 6 21 8 40 | 10 | 35| 6
mm 14" 21 8 40 | 10 | 35| 6
D A L1 L2 [
1/4" 20 50 15 90°



Kullagrad fasfras

> Fig.65
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Kullagrad spegelprofilfras
> Fig.66
mm

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

Kullagrad halkarlsfras
> Fig.67

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R
6 20 18 12 8 40 10 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Kullagrad profilfras

> Fig.68
mm
A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 45 25 4,5
6 26 8 42 12 4,5 3 6
OBS:

. Nagra av tillbehoren i listan kan vara inklude-
rade i maskinpaketet som standardtillbehér. De
kan variera mellan olika lander.
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NORSK (Originalinstruksjoner)

TEKNISKE DATA

Modell RT0700C
Kjokskapasitet 6 mm, 8 mm, 1/4" eller 3/8"
Ubelastet turtall (min™") 10 000 - 30 000
Total lengde 200 mm
Nettovekt 1,8 kg
Sikkerhetsklasse =

» Som fglge av vart kontinuerlige forsknings- og utviklingsprogram kan de tekniske dataene endres uten ytterligere

forvarsel.
« Tekniske data kan variere fra land til land.
* Vekt i henhold til EPTA-prosedyre 01/2003

Beregnet bruk
Denne maskinen er laget for rask trimming og profile-
ring av tre, plastikk og lignende materialer.

Stremforsyning

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

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

Lydtrykkniva (Lya): 82 dB (A)

Lydeffektniva (Lwa): 93 dB (A)

Usikkerhet (K): 3 dB (A)

Bruk herselvern

Vibrasjon
Den totale vibrasjonsverdien (triaksial vektorsum)
bestemt i henhold til EN60745:
Arbeidsmate: rotasjon uten belastning
Genererte vibrasjoner (ay): 2,5 m/s” eller mindre
Usikkerhet (K): 1,5 m/s’
Arbeidsmate: Frese spor i MDF-plate
Genererte vibrasjoner (a,): 3,5 m/s®
Usikkerhet (K): 1,5 m/s?

MERK: Den angitte verdien for de genererte vibrasjo-
nene er blitt malt i samsvar med standardtestmetoden og
kan brukes til & sammenlikne et verktoy med et annet.

MERK: Den angitte verdien for de genererte vibra-
sjonene kan ogsa brukes til en forelgpig vurdering av
eksponeringen.

A ADVARSEL: De genererte vibrasjonene ved
faktisk bruk av elektroverktgyet kan avvike fra den
oppgitte vibrasjonsverdien, avhengig av hvordan
verktgyet brukes.

A ADVARSEL: Ver papasselig med & finne sik-
kerhetstiltak som beskytter operatgren, basert pa en
oppfatning av risiko under faktiske bruksforhold (pa
bakgrunn av alle sider ved brukssyklusen, som nar
verktoyet slas av og nar det gar pa tomgang, i tillegg
til oppstarten).

Gjelder bare land i Europa

EF-samsvarserklaering

Som ansvarlig produsent erklaerer Makita
Corporation at folgende Makita-maskin(er):
Maskinbetegnelse:
Tilskjeeringsmaskin
Modellnr./type: RT0700C
er serieprodusert og
Samsvarer med folgende europeiske direktiver:
2006/42/EC
Og er produsert i samsvar med fglgende standarder
eller standardiserte dokumenter:
EN60745
Den tekniske dokumentasjonen oppbevares hos var
autoriserte representant i Europa, som er:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

14.10.2010

e

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

Generelle advarsler angaende
sikkerhet for elektroverktoy

AADVARSEL Les alle sikkerhetsadvarslene og alle
instruksjonene. Hvis du ikke falger alle advarslene og
instruksjonene som er oppfart nedenfor, kan det fare til
elektriske stet, brann og/eller alvorlige helseskader.
Oppbevar alle advarsler og instruk-

sjoner for senere bruk.
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SIKKERHETSADVARSLER FOR
SKJAREMASKIN

1. Hold maskinen i det isolerte handtaket, fordi
skjaereren kan komme i kontakt med maskinens
egen ledning. Hvis en stremferende ledning kut-
tes, vil uisolerte metalldeler av maskinen bli strem-
ferende og kunne gi brukeren elektrisk stat.

2. Bruk tvinger eller en annen praktisk mate a sikre

og stotte arbeidsstykket pa en stabil plattform.Hvis

du holder det med handen eller mot kroppen, kan det
veere ustabilt og fare til at du mister kontrollen.

Bruk herselsvern ved lengre arbeidsokter.

Fjern sa den fastkjorte biten.

5. For du begynner a bruke verktoyet, ma du kontrollere
noye at bitsene ikke har sprekker eller andre skader.
Skift ut sprukne eller gdelagte bits omgaende.

6. Unnga a skjeere i spiker. Se etter og fjern all spi-
ker fra arbeidsstykket for arbeidet pabegynnes.

7. Hold maskinen godt fast.

Hold hendene unna roterende deler.

9. Forviss deg om at bitset ikke er i kontakt med
arbeidsstykket for startbryteren er slatt pa.

10. For du begynner & bruke maskinen pa et
arbeidsstykke, ber du la den ga en liten stund.
Se etter vibrasjoner eller vingling som kan
tyde pa at bitset ikke er korrekt montert.

11. Veer ngye med bitsets dreieretning og
materetningen.

12. Ikke ga fra verktoyet mens det er i gang.
Verktoyet ma bare brukes mens operateren
holder det i hendene.

13. For du fierner verktoyet fra arbeidsstykket, ma
du alltid sla av maskinen og vente til bitset har
stoppet helt.

14. lkke beror bitset umiddelbart etter bruk.

Det kan vaere ekstremt varmt og kan gi deg
brannskader.

15. Ikke sol tynner, bensin, olje eller liknende pa
maskinfoten. Disse stoffene kan forarsake
sprekker i maskinfoten.

16. Bruk bits med riktig skaftdiameter som passer
for hastigheten til verktoyet.

17. Enkelte materialer inneholder kjemikalier som
kan vere giftige. Treff tiltak for a hindre hud-
kontakt og innanding av stev. Folg leverande-
rens sikkerhetsanvisninger.

18. Bruk alltid riktig stevmaske/pustemaske for
det materialet og det bruksomradet du arbei-
der med.

TA VARE PA DISSE
INSTRUKSENE.

A ADVARSEL: Selv om du har brukt pro-
duktet mye og foler deg fortrolig med det,
er det likevel sveert viktig at du felger noye
de retningslinjene for sikkerhet som er
utarbeidet for dette produktet. MISBRUK av
verktoyet eller mislighold av sikkerhetsre-
glene i denne brukerhandboken kan resul-
tere i alvorlige helseskader.

> w

©
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FUNKSJONSBESKRIVELSE

AFORSIKTIG:

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

Justere bitsfremspring

» Fig.1: 1. Bitsfremspring 2. Maskinfot 3. Skala
4. Lasehendel 5. Justeringsskrue
6. Sekskantmutter

For & justere hvor mye av bitsen som stikker ut, lasne
lasespaken og flytt maskinfoten opp eller ned etter gnske
ved a vri pa justeringsskruen. Nar du er ferdig med a
justere, stram lasespaken godt for a feste maskinfoten.

MERK:

. Hvis maskinen ikke er festet selv om lasespa-
ken er strammet, stram den sekskantede mutte-
ren og deretter lasespaken.

Bryterfunksjon
» Fig.2: 1.Bryter 2. OFF (O)-side 3. ON ( | )-side

AFORSIKTIG:

. For du setter stopselet inn i kontakten, ma du
alltid forvisse deg om at verktayet er slatt av.

Start verktoyet ved a trykke pa "ON (| )"-siden av av/
pa-knappen. Stopp verktayet ved & trykke pa "OFF
(O)"-siden av av/pa-knappen.

Elektronisk funksjon

Verkteyet med elektronisk funksjon er lett & bruke pa
grunn av falgende egenskaper.

Konstant turtallskontroll

Elektronisk hastighetskontroll for konstant hastighet.
Slik oppnar du god utferelse, fordi at rotasjonshastighe-
ten holdes konstant selv under belastning.

Myk start

Myk start-funksjonen reduserer oppstartssjokket til et
minimum, og gjer at verktayet starter mykt.

Turtallsinnstillingshjul

» Fig.3: 1. Hastighetsinnstillingshjul

Du kan endre verktayhastigheten ved & dreie pa innstil-
lingshjulet for turtallet til en gitt tallinnstilling fra 1 til 6.
Hastigheten gker nar hjulet dreies i retning av nummer
6, og hastigheten reduseres nar det dreies i retning av
nummer 1.

Pa denne maten kan den ideelle hastigheten velges
for optimal materialbehandling, dvs. at hastigheten kan
justeres korrekt for & passe til det aktuelle materialet og
bitsdiameteren.

Se ogsa tabellen nar det gjelder forholdet mel-

lom tallinnstillingen pa hjulet og den omtrentlige
verktgyhastigheten.
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. Hvis verktayet brukes lenge og kontinuerlig ved
lavt turtall, vil motoren bli overbelastet og slutte
a virke som den skal.

. Turtallsinnstillingshjulet kan kun dreies til 6 og
sa tilbake til 1. Ikke prgv a dreie det forbi 6 eller
1, ellers kan det hende at turtallsinnstillingen
slutter a virke.

MONTERING

MAFORSIKTIG:

. Forviss deg alltid om at maskinen er slatt av og
stapselet trukket ut av kontakten fer du utfgrer
noe arbeid pa maskinen.

Montere eller demontere

tilskjaeringsbits
» Fig.4: 1. Stramme 2. Lgsne 3. Holde
» Fig.5: 1. Stramme 2. Lgsne 3. Spindellas

AFORSIKTIG:

. Ikke stram kjoksmutterne uten & sette inn et bits,
ellers vil patronkonusen @delegges.

. Bruk bare de skrungklene som fulgte med verktayet.

Sett inn bitsen helt inn i patronkonusen og stram kjoks-
mutteren godt med de to skrungklene eller ved a trykke
pa spindellasen og bruke den medfalgende ngkkelen.
Ta ut bitset ved & falge monteringsprosedyren i motsatt
rekkefelge.

For skjarefoten
» Fig.6: 1. Stevmunnstykke 2. Fingerskrue 3. Skjeerefoten

AADVARSEL:

. Sett alltid stevdysen pa skjaerefoten for du
bruker verkteyet med skjeerefoten.

Nummer mint » Fig.7: 1.Arbeidsemne 2. Bitsrotasjonsretning

1 10 000 3. Sett ovenfra (fra toppen av verktgyet)

> 12 000 4. Materetning

3 17 000 MERK:

4 22000 . Beveger du verktayet forover for raskt, kan det

5 27 000 resultere i darlig skjeerekvalitet eller skader pa

6 30 000 bitset eller motoren. Hvis verktoyet beveges for
sakte, kan du brenne eller skade kuttet. Riktig

AFORSIKTIG: hastighet avhenger av sterrelsen pa bitset, typen

arbeidsemne og fresedybden. For du starter skjae-
ringen i det aktuelle arbeidsemnet, rader vi deg
til & foreta en preveskjeering pa et stykke kapp.
Dette vil vise ngyaktig hvordan kuttet kommer til &
se ut og gjer det mulig for deg & sjekke malene.

. Nar du bruker skjeereskoen, den rette faringen
eller skjeerefgringen, ma du forsikre deg om at de
er pa riktig side i materetningen. Dette vil hjelpe
deg a holde den i flukt med siden pa arbeidsemnet.

» Fig.8: 1. Materetning 2. Bitsrotasjonsretning
3. Arbeidsemne 4. Rett faring

AFORSIKTIG:

. Siden overdreven skjeering kan overbelaste
motoren eller skape vanskeligheter med & kon-
trollere verktayet, ma ikke skjeeredybden veere
mer enn 3 mm pa det dypeste nar du skjaerer
spor. Hvis du gnsker & frese sporene dypere
enn 3 mm, ma du foreta flere skjaeringer med
gradvis dypere innstillinger.

Fot pa tilskjeeringsmaskin (harpiks)

(valgfritt tilbehor)

Du kan bruke foten pa tilskjeeringsmaskinen (harpiks)
som valgfritt tilbehar som vist i figuren.
» Fig.9: 1. Fingermutter

Plasser maskinen pa foten pa tilskjeeringsmaskinen (harpiks)
og skru fast fingermutteren nar biten stikker ut slik du vil.

Se bruk av foten pa tilskjeeringsmaskinen for
fremgangsmater.

Malfering (valgfritt tilbehor)

> Fig.10

Malfgringen har en hylse som bitset gar igjennom. Dette gjer
det mulig & bruke tilskjeeringsmaskinen med malmenster.
Lasne skruene og ta av fotbeskyttelsen. Plasser malfe-
ringen pa foten og bytt fotbeskyttelsen. Sikre fotbeskyt-
telsen ved & stramme skruene.

» Fig.11: 1. Fotbeskytter 2. Skruer 3. Skrutrekker

Fest malen pa arbeidsemnet. Plasser verktayet p&4 malen
og skyv verktayet med malferingen langs siden pa malen.
» Fig.12: 1. Rett bits 2. Feste 3. Mal 4. Avstand

(X) 5. Arbeidsemne 6. Malfgring 10

7. Fotbeskytter

Sett verkteyfoten pa det arbeidsemnet som skal freses uten
at bitset kommer borti arbeidsemnet. Sla pa maskinen og
vent til bitset oppnar full hastighet. Beveg verktoyet fremover
over overflaten pa arbeidsemnet, hold verktayfoten tett inntil
og beveg den jevnt fremover til skjeeringen er fullfart.

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

MERK:

. Arbeidsemnet skjaeres i litt forskjellig starrelse i
forhold til malen. Tillat avstand (X) mellom ram-
mefresen og utsiden av malfgringen. Avstanden
(X) kan kalkuleres med fglgende ligning:

Avstand (X) = (utvendig diameter pa malferingen - ram-
mefresdiameter) / 2
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Rett fering (valgfritt tilbehor)

> Fig.13

Den rette fgringen brukes for rette kutt ved skrafasing
og sporfresing.
» Fig.14: 1. Bolt 2. Fgringsplate 3. Rett faring

4. Vingemutter

Fest fgringsplaten pa den rette feringen med skruen og
vingemutteren.
» Fig.15: 1. Klemskrue (A) 2. Rett faring

3. Vingemutter 4. Feste

Fest den rette faringen med klemskruen (A). Lgsne vin-
gemutteren pa den rette foringen og juster avstanden
mellom borspissen og fgringen. Stram vingemutteren
godt i gnsket avstand.

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

Hvis avstanden (A) mellom siden pa arbeidsemnet og
skjeereposisjonen er for bred for den rette feringen, eller
hvis arbeidsemnet ikke er rett, kan ikke denne fgringen
brukes. | slike tilfeller, ma du klemme fast en rett planke
til arbeidsemnet og bruke denne som fagring mot foten
pa tilskjaeringsmaskinen. Beveg verktayet i pilretningen.
» Fig.16

Sirkelarbeid

» Fig.17: 1. Vingemutter 2. Fgringsplate 3. Rett fgring
4. Senterhull 5. Bolt

Sirkelarbeid kan utfgres hvis du setter sammen den

rette faringen og faringsplaten som vist i figurene.

Min. og maks. radius for sirklene som skal skjeeres (avstand

mellom senter i sirkelen og senter pa bitset) er som falger:

Min.: 70 mm

Maks.: 221 mm

For & skjeere sirkler mellom 70 mm og 121 mm i radius.

For & skjeere sirkler mellom 121 mm og 221 mm i radius.

» Fig.18: 1. Vingemutter 2. Fgringsplate 3. Rett fgring
4. Senterhull 5. Bolt

MERK:

. Sirkler mellom 172 mm og 186 mm i radius kan
ikke skjeeres ved hjelp av denne faringen.

» Fig.19: 1. Spikere 2. Senterhull 3. Rett faring

Rett inn senterhullet i den rette faringen mot senteret

i sirkelen som skal skjeeres. Sla en spiker pa under 6
mm diameter inn i senterhullet for a sikre fgringen. Drei
verktayet rund spikeren med klokken.

Trimmeveiledning (tilleggsutstyr)

» Fig.20

Pussing, bueskjzering i finer og lignende er lett med skjzere-
feringen. Faringsrullen holder kurven og sikrer et fint kutt.
» Fig.21: 1. Klemskrue (A) 2. Justeringsskrue

3. Klemskrue (B) 4. Skjeerefering

Monter skjeereferingen pa verktgyfoten med klemskruen
(A). Losne klemskruen (B) og juster avstanden mellom
bitset og skjeereferingen ved a dreie pa justeringsskruen
(1 mm per dreining). Ved gnsket avstand, ma du stramme
klemskruen (B) for & feste skjeerefaringen pa plass.

» Fig.22: 1. Arbeidsemne 2. Bits 3. Faringsrull

Nar du skjeerer, ma du bevege verkteyet med fgringsrul-
len langs siden pa arbeidsemnet.

Vippefot (valgfritt tilbehor)

Vippefot (valgfritt tilbehar) er nyttig til skraskjaering.
» Fig.23: 1. Klemskruer

Plasser maskinen pa vippefoten og lukk lasespaken
nar bitsen stikker ut slik du vil. For gnsket vinkel, stram
klemskruene pa siden av den.

Klem et rett bord fast mot arbeidsemnet og bruk det som
foring mot vippefoten. Mat verkteyet i pilens retning.

Fotbeskytter fjernet fra vippefoten
(valgfritt tilbehor)

Ved & feste fotbeskytteren som har blitt fiernet fra vippe-
foten pa skjeerefoten, er det mulig & endre skjeerefoten
fra en rund til en firkantet fot.

For annen bruk, fiern fotbeskytteren fra vippefoten ved
a lgsne og fierne fire skruer.

» Fig.24: 1. Fotbeskytter 2. Skrue

Fest deretter fotbeskytteren pa skjaerefoten.

Forskjovet fot (tilleggsutstyr)

> Fig.25

(1) Enforskjovet fot (tilleggsutstyr) er nyttig for
jobbing i trange omrader, som for eksempel
et hjgrne.

» Fig.26: 1. Talje 2. Patronmutter 3. Patronkonus

Fer du monterer maskinen pa den forskjgvede foten,
ta lgs kjoksmutteren og patronkonusen ved & lgsne
kjoksmutteren.

» Fig.27: 1. Skrungkkel 2. Talje 3. Spindellas

Monter trinsen pa maskinen ved a trykke pa spindella-
sen og stramme trinsen godt med en skrungkkel.
» Fig.28: 1. Patronmutter 2. Patronkonus

Plasser patronkonusen pa plass og skru kjoksmutteren
pa den forskjgvede foten som vist i figuren.
» Fig.29

Monter maskinen pa den forskjgvede foten
» Fig.30: 1. Talje 2. Reim

Plasser den ene enden av bandet over trinsen ved hjelp
av en skrutrekker og kontroller at hele bandet passer
over hele trinsen.

» Fig.31: 1.Lasehendel 2. Forskjgvet fot

Fest det med en lasespake pa den forskjgvede foten.
» Fig.32: 1. Skrungkkel 2. Sekskantngkkel 3. Bits

For a installere bitsen, plasser maskinen med bakken
med den forskjevede foten til siden. Sett sekskantngk-
kelen inn i hullet i foten.

Mens du holder sekskantngkkelen pa plass, sett bitsen
inn i patronkonusen pa skaftet til den forskjovede foten
fra motsatt side og stram kjoksmutteren godt med en
skrungkkel.

For & fierne bitsen, fglg fremgangsmaten for installering
i motsatt rekkefglge.

(2) Den forskjavede foten (valgfritt tilbeher) kan
ogsa brukes med en skjeerefot og handtaks-
feste (valgfritt tilbeher) for mer stabilitet.

» Fig.33: 1. Skruer 2. Forskjgvet fotplate 3. @vre del
av forskjgvet fot

Losne skruene og fiern den gverste delen fra den for-
skjgvede foten. Sett til siden den gverste delen av den
forskjovede foten.
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» Fig.34: 1. Stanghandtak (valgfritt tilbehor)
2. Handtaksfeste (valgfritt tilbeher)
3. Forskjovet fotplate 4. Skjaerefotsett (valg-
fritt tilbehear)

Fest skjaerefoten med fire skruer og handtaksfestet

(valgfritt tilbehgr) med to skruer pa den forskjgvede

fotplaten.

Skru pa et stanghandtak (valgfritt tilbeher) pa

handtaksfestet.

» Fig.35: 1. Skrue 2. Kulehandtak 3. Forskjgvet
fotplate

En annen mate du kan bruke det, er ved a bruke kule-
handtaket som fiernes fra en senkefot (valgfritt tilbehar)
og som kan monteres pa handtaksfestet. For a instal-
lere kulehandtaket, plasser det pa handtaksfestet og
skru det fast med en skrue.

» Fig.36

Ved bruk som en freser bare med en

senkefot (tilleggsutstyr)

A FORSIKTIG:

. Ved bruk som en freser, hold verktgyet godt
med begge hender.

Sett verktoyfoten pa det arbeidsemnet som skal freses uten
at bitset kommer borti arbeidsemnet. Sla pa maskinen og vent
til bitset oppnar full hastighet. Senk verktaykroppen og beveg
verkteyet over overflaten pa arbeidsemnet, hold verkteyfoten i
flukt og beveg den jevnt fremover til fresingen er fullfert.

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

» Fig.41: 1.Arbeidsemne 2. Bitsrotasjonsretning
3. Sett ovenfra (fra toppen av verktayet)
4. Materetning

MERK:

. Beveger du verktayet forover for raskt, kan det
resultere i darlig skjeerekvalitet eller skader pa
bitset eller motoren. Hvis verktayet beveges for
sakte, kan du brenne eller skade kuttet. Riktig
hastighet avhenger av starrelsen pa bitset, typen
arbeidsemne og fresedybden. Fgr du starter skjee-
ringen i det aktuelle arbeidsemnet, rader vi deg til
a foreta en praveskjeering pa et stykke kapp. Dette
vil vise ngyaktig hvordan kuttet kommer til & se ut
og gjer det mulig for deg & sjekke malene.

. Nar du bruker den rette faringen, ma du forsikre
deg om at den monteres pa hoyre side i beve-
gelsesretningen. Dette vil hjelpe deg a holde
den i flukt med siden pa arbeidsemnet.

» Fig.37: 1. Senkefot 2. Handtak

For & bruke maskinen som en freser, monter verktgyet
pa en senkefot (tilleggsutstyr) ved a trykke det helt ned.
Enten kule- eller stanghandtaket (valgfritt tilbeher) kan
brukes avhengig av jobben.

» Fig.38: 1. Skrue 2. Knott

For a bruke stanghandtaket (valgfritt tilbeher), Igsne
skruen og fiern kulehandtaket.
» Fig.39: 1. Stanghandtak (valgfritt tilbehor)

Skru deretter stanghandtaket pa foten.

Justering av dybden ved bruk av

senkefoten (valgfritt tilbehar)

» Fig.40: 1. Justeringsknott 2. Lasehendel
3. Dybdepeker 4. Innstillingsmutter for
stopperstang 5. Hurtiginnstillingsknapp
6. Stopperstang 7. Stopperblokk
8. Justeringsskrue

Plasser verktoyet pa et flatt underlag. Lasne lasehen-
delen og senk verktgykroppen til bitset savidt bergrer
den flate overflaten. Stram lasehendelen for & lase
verktgykroppen.

Drei innstillingsskruen for stopperstangen mot klokken.
Senk stopperstangen til den bergrer justeringsskruen.
Plasser dybdepilen pa linje med "0"-delestreken.
Skjeeredybden vises pa skalaen ved hjelp av dybdepi-
len.

Mens du trykker pa hurtigmatingsknappen, ma du heve
stopperstangen, til du har oppnadd den @nskede skjge-
redybden. Du kan justere dybden i svaert sma trinn ved
a dreie pa justeringsknappen(1 mm per omdreining).
Ved a dreie innstillingsskruen for stopperstangen med
klokken kan du feste stopperstangen godt.

Na kan du oppna din forhandsbestemte skjeere-

dybde ved & Igsne lasehendelen og deretter senke
verktgykroppen, inntil stopperstangen bergrer juste-
rings-sekskantskruen til stopperblokken.

Du ma alltid ha et godt grep pa verktayet med begge
hender mens du bruker det.

» Fig.42: 1. Materetning 2. Bitsrotasjonsretning

3. Arbeidsemne 4. Rett faring

Foringsskinne ved bruk som en

freser (nedvendig for bruk med en
skinneholder (tilleggsutstyr))

Den rette fgringen brukes for rette kutt ved skrafasing
og sporfresing.
» Fig.43: 1.Bolt 2. Fgringsholder 3. Vingemutter
4. Bolt 5. Vingemutter 6. Fgringsplate
7. Rett faring 8. Vingebolter

Monter fgringsskinnen pa skinneholderen (valgfritt
tilbehar) med vingmutteren.

Sett skinneholderen inn i hullene i senkefoten, og stram
vingeboltene. For a justere avstanden mellom bitsen og
faringsskinnen, Igsne vingmutteren. Nar avstanden er
slik du vil ha den, ma du stramme vingemutteren for &
feste fgringsskinnen pa riktig sted.

Rett faring (valgfritt tilbehor)

> Fig.44

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

» Fig.45: 1. Sverd 2. Vingeskrue 3. Rett fgring

For a montere faringsskinnen, sett inn feringsstengene inn

i hullene i senkefoten. Juster avstanden mellom bitsen og
faringsskinnen. Nar avstanden er slik du vil ha den, ma du
stramme vingeboltene for & feste faringsskinnen pa riktig sted.
Nar du skjeerer, ma du bevege verktayet med den rette
faringen i flukt med siden pa arbeidsemnet.

» Fig.46

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

> Fig.47

Malferingen har en hylse som bitset gar igjiennom. Dette
gjer det mulig & bruke sporfreseren med malmgnster.
For & montere malfgringen, ma du lgsne skruene pa
verktgyfoten, sette inn faringen og stramme skruene.

» Fig.48: 1. Skrue 2. Feste 3. Mal

Fest malen pa arbeidsemnet. Plasser verktgyet pa malen
og skyv verktoyet med malferingen langs siden pa malen.
» Fig.49: 1.Bits 2. Feste 3. Mal 4. Arbeidsemne
5. Avstand (X) 6. Utvendig diameter pa
malfgring 7. Malfgring

MERK:

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

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

Stovdysesett

For skjarefoten
» Fig.50: 1. Stevmunnstykke 2. Fingerskrue 3. Skjeerefoten

For senkefoten (tilleggsutstyr)
» Fig.51: 1. Stevmunnstykke 2. Fingerskrue

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

Koble sa en stovsuger til stavdysen.

» Fig.52

VEDLIKEHOLD

VALGFRITT TILBEHGR

AFORSIKTIG:

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

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

. Rette og sporformede bits

. Kantformende bits

. Laminatskjeerebits

. Enhet for rett foring

. Skjaerefaringsenhet

. Verktayfotenhet

. Foten pa tilskjeeringsmaskinen (harpiks)
. Vippefotenhet

. Senkefotenhet

. Enhet for forskjgvet fot

. Malfgring

. Patronkonus 6 mm

. Patronkonus 6,35 mm (1/4")
. Patronkonus 8 mm

. Patronkonus 9,53 mm (3/8")
. Skrungkkel 13
. Skrungkkel 22

Tilskjaeringsmaskinbits

AFORSIKTIG:

. Forviss deg alltid om at maskinen er slatt av og
stapselet trukket ut av kontakten fer du foretar
inspeksjon eller vedlikehold.

. Aldri bruk gasolin, bensin, tynner alkohol eller
lignende. Det kan fgre til misfarging, deforme-
ring eller sprekkdannelse.

Skifte kullborster

» Fig.53: 1. Utskiftingsmerke

Fjern og kontroller kullbgrstene med jevne mellomrom. Skift
dem nar de er slitt ned til utskiftingsmerket. Hold kullbgrstene
rene og fri til & bevege seg i holderne. Begge kullbgrstene ma
skiftes samtidig. Bruk bare identiske kullbgrster.

» Fig.54: 1. Skrutrekker 2. Barsteholderhette

Bruk en skrutrekker til & fierne bgrsteholderhet-

tene. Ta ut de slitte kullbgrstene, sett i nye, og fest
barsteholderhettene.

For a opprettholde produktets SIKKERHET og
PALITELIGHET, ma reparasjoner, vedlikehold og juste-
ringer utfgres av Makitas autoriserte servicesentre, og
det ma alltid brukes reservedeler fra Makita.
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Rett bits
» Fig.55
mm
D A L1 L2
2 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
8E 174" %0 18
6 6
6E 174" 6 50 18
"U"-sporbits
» Fig.56
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V"-sporbits
» Fig.57
mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°

NORSK



Utjevningsskjaerbits for borspiss Skrafasebits for kulelager

> Fig.58 > Fig.65
mm mm
D A [ L2 L3 D A1 | A2 | L1 | L2 9
8 8 8 60 20 35 5 -
. . — 26 8 42 | 12 | 25
. 6 60 18 28 1/4
6E 114 6 20 8 M| 1 60°

Dobbelt utjevningsskjeerbits for Pregingsbits for kulelager

borspiss > Fig.66
» Fig.59
mm
mm D [At]A2]A3|L1[L2]L3 ][R
D A L1 L2 | L3 L4 6 20 |12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
8 8 8 80 9 | 20 25 6 | 26 |12 | 8 |42 | 12 |a5] 7
2E 1?4" 6 70 40 12 14
Rundt pregingsbits for kulelager
Hjornefresbits > Fig.67
» Fig.60 mm
D [A1[A2]A3 A4 L1 [L2]L3] R
mm
5 IR 2T s = 6 |20 | 18| 12| 8 |40 | 10 |55
8R 6 6 | 26 | 22 | 12| 8 |4 [12| 5 | 5
BRE e 25 9 | 48 13 5 8
4R 6 | 50 | 8 |45 | 10| 4 | 4 Romersk karniss-bits for kulelager
aRE | e > Fig.68
Skrafasebits mm
> Fig.61 D A1 [A2 [L1][L2 [L3 [RI [ R2
9 6 20| 8 | 40 |10 |45 |25 | 45
mm 6 26 | 8 | 42|12 |45 | 3 | 6
D A L1 L2 L3 8
6 23 46 11 6 30° MERK:
6 20 50 13 5 45° . Enkelte elementer i listen kan veaere inklu-
6 20 49 14 2 60° dert som standardtilbeher i verktgypakken.
Elementene kan variere fra land til land.

Rund pregingsbits

> Fig.62
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Utjevningsskjaerbits for kulelager

» Fig.63
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Hjornefresbits for kulelager
» Fig.64
mm
A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 3,5 6
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SUOMI (Alkuperaiset ohjeet)

TEKNISET TIEDOT

Malli

RT0700C

Kiristysistukan kapasiteetti

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

Tyhjakayntinopeus (min™)

10 000 - 30 000

Kokonaispituus 200 mm
Nettopaino 1,8 kg
Turvaluokitus =

« Jatkuvan tutkimus- ja kehitysohjelman vuoksi pidatamme oikeuden muuttaa tassa mainittuja teknisid ominaisuuksia

ilman ennakkoilmoitusta.
« Tekniset ominaisuudet saattavat vaihdella eri maissa.
* Paino EPTA-menetelman 01/2003 mukaan

Kéayttotarkoitus
Tydkalu on tarkoitettu puun, muovin ja vastaavien mate-
riaalien viimeistelysahaukseen ja profilointiin.

Virransyo6tto

Laitteen saa kytkea ainoastaan virtaldhteeseen, jonka
jannite on sama kuin tyyppikilvessa ilmoitettu. Laitetta
voidaan kayttaa ainoastaan yksivaiheisella vaihtovir-
ralla. Laite on kaksinkertaisesti suojaeristetty euroop-
palaisten standardien mukaisesti, ja se voidaan tasta
syysta liittda maadoittamattomaan pistorasiaan.

Melutaso
Tyypillinen A-painotettu melutaso maaraytyy EN60745-
standardin mukaan:

Aénenpainetaso (Lya): 82 dB (A)

Aanitehotaso (Lya): 93 dB (A)

Virhemarginaali (K): 3 dB (A)

Kayta kuulosuojaimia

Térina
Varahtelyn kokonaisarvo (kolmiakselivektorin summa)
on maaritelty EN60745 mukaan:
Tyétila: kayttd ilman kuormaa
Tarinapaasto (ay): 2,5 m/s® tai vahemman
Virhemarginaali (K): 1,5 m/s®
Tyétila: urien leikkaaminen MDF-levyyn.
Tarinapaasto (ay): 3,5 m/s’
Virhemarginaali (K): 1,5 m/s’

HUOMAA: limoitettu tarindpaastéarvo on mitattu
standarditestausmenetelman mukaisesti, ja sen
avulla voidaan vertailla tydkaluja keskenaan.

HUOMAA: limoitettua tarinapaastdarvoa voidaan
kayttda myos altistumisen alustavaan arviointiin.

AVAROITUS: Tydkalun kayton aikana mitattu
todellinen tarinapaastodarvo voi poiketa ilmoitetusta
tarinapaastoarvosta tydkalun kayttétavan mukaan.

A\VAROITUS: selvita kayttajan suojaamiseksi
tarvittavat varotoimet todellisissa kayttdolosuhteissa
tapahtuvan arvioidun altistumisen mukaisesti (ottaen
huomioon kayttdjakso kokonaisuudessaan, myds
jaksot, joiden aikana ty6kalu on sammutettuna tai kay
tyhjakaynnilla).

Koskee vain Euroopan maita

VAKUUTUS EC-VASTAAVUUDESTA

Vastuullinen valmistaja Makita Corporation ilmoit-
taa vastaavansa siité, ettd seuraava(t) Makitan val-
mistama(t) kone(et):
Koneen tunnistetiedot:
Jyrsin
Mallinro/Tyyppi: RT0700C
ovat sarjavalmisteisia ja
Tayttavat seuraavien eurooppalaisten direktiivien
vaatimukset:
2006/42/EC
Ja etta ne on valmistettu seuraavien standardien tai
standardoitujen asiakirjojen mukaisesti:
EN60745
Teknisen dokumentaation yllapidosta vastaa valtuutettu
Euroopan-edustajamme, jonka yhteystiedot ovat:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

14.10.2010

e

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

Sahkotyokalujen kayttoa koskevat

varoitukset

/A\VAROITUS Lue kaikki turvallisuusvaroitukset ja
kéyttoohjeet. Varoitusten ja ohjeiden noudattamatta
jattdminen voi johtaa sahkodiskuun, tulipaloon ja/tai
vakavaan vammautumiseen.

Sailyta varoitukset ja ohjeet tulevaa

kayttoa varten.
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LEIKKURIN TURVALLISUUSOHJEET

1. Pitele sdhkotyokalua sen eristetyista tartunta-
pinnoista, silléd leikkuri voi osua omaan virta-
johtoonsa. Osuminen jannitteiseen johtoon saa
sahkotyokalun paljaat metalliosat jannitteisiksi ja
aiheuttaa kayttajalle sahkoiskun.

2. Kiinnita ja tue tyokappale tukevalle alustalle
puristimilla tai muulla kdaytannollisella tavalla.
Ty6kappaleen piteleminen kasin tai vartaloa
vasten ei tue tydkappaletta riittdvasti ja voi johtaa
tydkalun hallinnan menettadmiseen.

3. Kayta kuulosuojaimia, jos kaytat laitetta pit-

kaan yhtéjaksoisesti.

Kaésittele teria hyvin varovasti.

Tarkasta, ettei terdssa ole halkeamia, ennen

kuin aloitat tyoskentelyn. Vaihda halkeileva tai

muuten vahingoittunut tera heti uuteen.

6.  Valta naulojen sahaamista. Tarkasta tyokap-
pale ja poista kaikki naulat ennen tyostoa.

S

7. Pida tyokalua tiukasti.
8. Pida kadet loitolla pyorivista osista.
9. Varmista, etta tera ei kosketa tyokappaletta,

ennen kuin kytkin kddnnetdan paalle.

10. Anna koneen kdyda jonkin aikaa, ennen kuin
alat tyostaa tyokappaletta. Jos tera pyorii
epatasaisesti tai tiristen, se voi olla vaarin
asennettu.

11. Ole tarkkaavainen terdn pyoérimissuunnan ja
syo6tteen suunnan suhteen.

12. Al jata konetta kiymaain itsekseen. Kayta
laitetta vain silloin, kun pidat sita kadessa.

13. Sammuta aina laite ja odota, kunnes tera on
taysin pysdhtynyt ennen tyokalun irrotusta
tyokappaleesta.

14. Al3 kosketa teraa valittomasti kiyton jilkeen,
silla se saattaa olla erittdin kuuma ja polttaa
ihoa.

15.  Al3 pyyhi laitteen jalustaa tinnerill3, ben-
siinilla, oljylla tai vastaavalla. Ne saattavat
aiheuttaa halkeamia jalustaan.

16. Kayta teria, joiden paksuus vastaa tyokalun
pyorimisnopeutta.

17. Jotkin materiaalit sisdltdvat kemikaaleja, jotka
voivat olla myrkyllisid. Huolehdi siita, etta
polyn sisddanhengittdminen ja ihokosketus
estetddn. Noudata materiaalin toimittajan
turvaohjeita.

18. Kayta aina tyostettdvan materiaalin ja kdytto-
tarkoituksen mukaan valittua pélynaamaria/
hengityssuojainta.

SAILYTA NAMA OHJEET.

AVAROITUS: ALA anna tyékalun helppo-
kayttoisyyden tai toistuvan kdyton tuudittaa
sinua vaaraan turvallisuuden tunteeseen
niin, etta laiminlyot tydkalun turvaohjeiden
noudattamisen. VAARINKAYTTO tai timin
kayttoohjeen turvamaaraysten laiminlyonti

voi johtaa vakaviin henkilévahinkoihin.

TOIMINTOJEN KUVAUS

AHuomio:

. Varmista aina ennen koneen saatdjen ja toimin-
nallisten tarkistusten tekemista, etta kone on
sammutettu ja irrotettu pistorasiasta.

Teraulkoneman saato

» Kuva1l: 1. Teran tyontyma 2. Tyokalun pohja
3. Asteikko 4. Lukitusvipu 5. Saatoéruuvi
6. Kuusiomutteri

Séaada teraulkonema I0ysaamalla ensin lukitusvipu ja
siirtdmalla sitten tydkalun pohjaa ylds tai alas saatéruu-
via kiertamalla. Kun olet tehnyt sdadon, kiinnita tydka-
lun pohja paikalleen kiristamalla lukitusvipu tiukasti.

HUOMAA:

. Jos tyokalu ei lukitu paikalleen, vaikka lukitus-
vipu on Kiristetty, kiristd ensin kuusiomutteri ja
kirista sitten lukitusvipu uudelleen.

Kytkimen kayttaminen
> Kuva2: 1.Kytkin 2. OFF () -puoli 3. ON (I) -puoli

AHuomio:
. Ennen tyokalun virtaan kytkemista tarkista aina,
etta tydkalu on pois paalta.

Kaynnistat tyékalun painamalla kytkinvivun "I (ON)
puolta. Pysaytéat tydkalun painamalla kytkinvivun "O
(OFF) puolta.

Sahkoinen toiminta

Séahkatoimista tyokalua on helppo kayttaa seuraavien
ominaisuuksien vuoksi.
Vakionopeuden saato

Sahkdinen nopeudensaatd vakionopeuden saavutta-
miseksi. Kauniin viimeistelyn saavuttaminen on mah-
dollista, koska pyorimisnopeutta pidetéaan vakiona jopa
kuormituksen alla.

Pehmea kdynnistys

Pehmed kaynnistys-ominaisuus minimoi kdynnistysis-
kun ja néin ty6kalu kdynnistyy tasaisesti.

Nopeudensaatopyora

» Kuva3: 1. Nopeudensaatopyora

Tyo6kalun nopeutta voi muuttaa kiertamalla nopeuden-
saatépyodran valittuun numeroon valilla 1-6.

Nopeus kasvaa, kun kierrat saatépyodraa numeron 6
suuntaan, ja alenee, kun kierrat saatépyoéraa numeron

1 suuntaan.

Nopeus voidaan nain saataa optimaaliseksi kasiteltdvan
materiaalin ja kaytettdvan teran halkaisijan mukaan.
Oheisessa taulukossa on esitetty séatépyoran numeroi-
den suhde tydkalun likimaaraisiin kédyntinopeuksiin.
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. Jos tyokalua kaytetaan jatkuvasti pitkdan mata-
lalla nopeudella, moottori ylikuormittuu aiheut-
taen tyokalun hairion.

. Nopeudensaatopyoraa voi kaantaa vain asen-
toon 6 ja asentoon 1 saakka. Ala pakota sita
asennon 6 tai 1 ohi, koska nopeudensaatotoi-
minto saattaa lakata toimimasta.

(0] (0]o]\|/:\ o)

AHuomio:

. Varmista aina ennen koneelle tehtavia toimen-
piteitd, ettd kone on sammutettu ja irrotettu
pistorasiasta.

Jyrsinteran kiinnitys ja irrotus
> Kuvad: 1.Kirista 2. Loysa4 3. Pida
» Kuva5: 1. Kirista 2. Loysaa 3. Karalukitus

AHuowmio:

. Al3 kirista kiristysistukan mutteria ilman teran
kiinnitysta, tai kiristysholkki rikkoutuu.

. Kéayta ainoastaan laitteen mukana toimitettuja
kiintoavaimia.

Tydnna tera kokonaan kiristysholkin kartioon ja kierra
kiristysholkin mutteri tiukasti kiinni kahdella kiintoavai-
mella tai painamalla karalukkoa ja kayttamalla laitteen
mukana toimitettua kiintoavainta.

Irrota tera painvastaisessa jarjestyksessa.

TYOSKENTELY
Jyrsinpohjaavarten |

Jyrsinpohjaa varten

» Kuva6: 1. Podlysuutin 2. Sormiruuvi 3. Jyrsinpohja

AVAROITUS:

. Ennen kuin kaytat tydkalua jyrsinpohjan kanssa,
muista aina kiinnittaa polysuutin jyrsinpohjaan.

Luku min » Kuva7: 1. Tyokappale 2. Teran kiertosuunta

1 10 000 3. Tydkalun ylapuolelta katsottuna

> 12 000 4. Syéttosuunta

3 17 000 HUOMAA:

4 22 000 . Tydkalun liian nopea liikkuttaminen eteenpain voi

5 27 000 aiheuttaa huononlaatuisen leikkauksen, tai vahin-

6 30 000 goittaa teraa tai moottoria. Tydkalun liian hidas

likuttaminen eteenpaéin voi polttaa ja pilata leik-

AHUOMIO: kauksen. Sopiva syottdaste riippuu teran koosta,

tyokappaleen tyypisté ja leikkauksen syvyydesta.
Ennen varsinaista tydkappaleen tydstamista, on
suositeltua tehda koeleikkaus lankunpalaseen.
Taman avulla néet tarkalleen milté leikkaus nayt-
taa, seka voit myos tarkastaa mittasuhteet.

. Kun sovellat jyrsinkenk&a, suoraa ohjainta tai
jyrsinohjainta, pida sité varmasti sy6ttdsuunnan
oikealla puolella. Tama auttaa pitdmaan sita
samassa tasossa tyokappaleen sivun kanssa.

» Kuva8: 1. Syéttdsuunta 2. Teran kiertosuunta
3. Tyokappale 4. Suora ohjain

AHuowmio:

. Koska liiallinen leikkaus voi ylikuormittaa moottoria tai
aiheuttaa tyokalun hallinnassa vaikeuksia, leikkauksen
syvyys ei saisi olla yli 3 mm leikkausuurretta lapais-
tessa. Kun haluat leikata yli 3 mm:sia uurteita, tee
monta l&péisya asteittain syvemmilld teranasetuksilla.

Jyrsinjalusta (hartsinen)

(vaihtoehtoinen lisdvaruste)

Voit kayttaa (hartsista) jyrsinjalustaa valinnaisena lisa-
varusteena kuvan mukaisesti.
» Kuva9: 1. Siipimutteri

Aseta tyokalu (hartsiselle) jyrsinjalustalle ja kirista se pai-
kalleen siipimutterilla, kun terdulkonema on haluamasi.
Toimenpiteet on kuvattu jyrsinjalustan kayttdohjeissa.

Mallilankun ohjain (vaihtoehtoinen

lisdvaruste)

» Kuval0

Mallilankun ohjain tarjoaa holkin, jonka kautta tera
kulkee, sallien jyrsimen kayton mallikaavan mukaan.
Léysenna ruuvit ja poista pohjan suojus. Kiinnita
mallilankun ohjain pohjaan ja vaihda pohjan suojus.
Varmista sitten pohjan suojus kiristamalla ruuvit.

» Kuvail1: 1.Pohjan suojain 2. Ruuvit 3. Ruuvitaltta

Varmista mallilankku tyékappaleeseen. Aseta tyokalu
mallilankun paalle ja liikuta ty6kalua siten, ettéd mallilan-
kun ohjain liukuu mallilankun sivua pitkin.
» Kuvail2: 1. Suora tera 2. Pohja 3. Mallilankku

4. Etaisyys (X) 5. Tyokappale

6. Mallilankun ohjain 10 7. Pohjan suojain

Aseta tyokalun pohja sahattavan tydkappaleen paalle
ilman, etta tera ottaa tydkappaleeseen. Kaynnista sitten
tyokalu ja odota, kunnes tera pyorii tdydelld nopeudella.
Liikuta hiomakonetta tydkappaleen pinnalla tasaisesti
eteenpain niin, ettd tydkalun pohja upotettuna ja edeten
tasaisesti, kunnes leikkaus on valmis.

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

HUOMAA:

. Tydkappale leikataan hieman eri kokoiseksi,
kuin mallilankku. Ota lukuun (X) terareitittimen ja
mallilankun ohjaimen vélinen etaisyys. Etdisyys
(X) voidaan laskea seuraavaa yhtaloa kayttaen:

Etaisyys (X) = ( mallilankun ohjaimen ulkohalkaisija -
terareitittimen halkaisija) / 2
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Suoraohjain (vaihtoehtoinen

lisdvaruste)

» Kuvai3

Suoraohjainta kaytetdan tehokkaasti suorien leikkauk-
sien tekoon viistoamisen tai urittamisen tapauksissa.
» Kuva14: 1. Pultti 2. Ohjauslevy 3. Suora ohjain

4, Siipimutteri

Kiinnita ohjauslevy suora-ohjaimeen pultilla ja

siipimutterilla.

» Kuva15: 1. Puristusruuvi (A) 2. Suora ohjain
3. Siipimutteri 4. Pohja

Kiinnita suoraohjain kiristysruuvilla (A). Loysenna
suoraohjaimessa oleva siipimutteri ja saada teran ja
suoraohjaimen valista etdisyytta. Saavutettuasi haluttu
etaisyys, kirista siipimutteri lujasti.

Liikuta tyokalua leikatessa siten, etta suoraohjain on
samassa tasossa tyokalun sivun kanssa.

Jos tydkalun sivun ja leikkausasennon valilla oleva
etéisyys (A) on suoraohjaimelle liian levea, tai jos tyo-
kappaleen sivu on lilan suora, suoraohjainta ei voida
kayttaa. Tassa tapauksessa kiristd suora lankku tyokap-
paleeseen lujasti ja kdyta sitd ohjaimena jyrsinpohjaa
vasten. Syo6ta tyokalua nuolen osoittamaan suuntaan.
» Kuva16

Ympyranmuotoinen tyo

» Kuva17: 1. Siipimutteri 2. Ohjauslevy 3. Suora
ohjain 4. Keskiaukko 5. Pultti

Ympyranmuotoinen tyd voidaan toteuttaa, jos kokoat

suoraohjaimen ja ohjauslevyn kuvan osoittamalla

tavalla.

Leikattavien ympyrdéiden min. ja maks. sade (etéisyys

ympyran keskelta ja terén keskeltd) ovat seuraavat:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Sateeltdan 70 mm ja 121 mm valisten ympyrdiden

leikkaamiseksi.

Sateeltdan 121 mm ja 221 mm valisten ympyréiden

leikkaamiseksi.

» Kuva18: 1. Siipimutteri 2. Ohjauslevy 3. Suora
ohjain 4. Keskiaukko 5. Pultti

HUOMAA:
. Sateeltddn 172 mm ja 186 mm valisia ympyroita

ei voida leikata tata ohjainta kayttaen.

» Kuva19: 1. Naula 2. Keskiaukko 3. Suora ohjain

Rinnasta suoraohjaimessa oleva keskiaukko leikattavan
ympyran keskiosan kanssa. Iske halkaisijaltaan alle 6
mm:nen naula keskiaukkoon suoraohjaimen varmista-
miseksi. K&anna tyokalu naulan ympari myotapaivaan.

Jyrsinohjain (vaihtoehtoinen

lisdvaruste)

» Kuva20

Trimmaukset, huonekalujen vanereihin kaarevat
leikkauksen ja vastaavat voidaan tehda helposti jyrsin-
sohjaimella. Ohjaimen tela ajaa kaaria ja takaa hienon
leikkauksen.
» Kuva21: 1. Puristusruuvi (A) 2. Saatéruuvi

3. Puristusruuvi (B) 4. Jyrsinohjain

Asenna jyrsinsohjain tydkalun pohjaan kiristysruuvilla (A).
Loysenna kiristysruuvia (B) ja séada teran ja jyrsinohjai-
men valinen etaisyys kiertamalla saatéruuvia (1 mm per
kierros). Saavuttaessasi haluttu etaisyys, kirista kiristys-
ruuvia (B) varmistaaksesi jyrsinsohjain paikoilleen.

» Kuva22: 1. Tyokappale 2. Karki 3. Telaohjain

Liikuta tyokalua leikatessa siten, ettad ohjaimen tela
etenee tydkalun sivulla.

Kallistuspohja (lisavaruste)

Kallistuspohja (lisdvaruste) helpottaa viisteytysten tekemista.
» Kuva23: 1. Kiristysruuvit

Aseta tyokalu kallistuspohjaan ja lukitse se paikalleen
lukitusvivulla, kun terdulkonema on haluamasi. Kallista
tydkalu haluamaasi kulmaan ja kirista sivuilla olevat
kiristysruuvit.

Kiinnita suora lankku tiukasti tydkappaleeseen ja kayta
sitéd ohjaimena kallistuspohjaa vasten. Siirra tyokalua
nuolen osoittamaan suuntaan.

Kallistuspohjasta (lisavaruste)
irrotettu pohjan suojus

Kallistuspohjasta irrotetun pohjasuojuksen kiinnittami-
nen jyrsinpohjaan mahdollistaa pydreéan jyrsinpohjan
muuttamisen nelikulmaiseksi pohjaksi.

Irrota pohjan suojus kallistuspohjasta irrottamalla nelja
kiinnitysruuvia.

» Kuva24: 1. Pohjan suojain 2. Ruuvi

Asenna pohjan suojus sitten jyrsinpohjaan.

Epédkeskopohja (lisdvaruste)
» Kuva25

(1) Epéakeskopohja (lisdvaruste) on kateva
varuste ahtaissa paikoissa, esimerkiksi
kulmissa.

» Kuva26: 1. Vakipyora 2. Kiristysholkin mutteri
3. Kiristysholkki

Ennen kuin asennat tydkalun epakeskopohjaan, irrota
kiristysistukka l6ysaamalla istukan mutteri.
» Kuva27: 1. Kiintoavain 2. Vakipyora 3. Karalukitus

Asenna hihnapy6ra tyékaluun painamalla karalukkoa ja
kiristamalla hihnapyora paikalleen kiintoavaimella.
» Kuva28: 1. Kiristysholkin mutteri 2. Kiristysholkki

Aseta kiristysholkki paikalleen ja kierra kiristysholkin mut-
teri paikalleen epékeskopohjaan kuvassa esitetylla tavalla.
» Kuva29

Asenna tyokalu epakeskopohjaan.
» Kuva30: 1. Vakipyora 2. Vyo

Aseta hihnan paa hihnapyoéralle ja varmista, etta hihna
asettuu hihnapyéran paalle koko leveydeltaan.
» Kuva31: 1. Lukitusvipu 2. Epakeskopohja

Kiinnita se paikalleen epakeskopohjan lukitusvivulla.

» Kuva32: 1. Kiintoavain 2. Kuusioavain 3. Karki
K&anna epakeskopohjaan kiinnitetty tyokalu kyljelleen
teran asennusta varten. Tyénna kuusiokoloavain epa-
keskopohjassa olevaan aukkoon.

Pida kuusiokoloavainta paikallaan, tydnna tera vastakkai-
selta puolelta epakeskopohjan karassa olevaan kiristys-
holkkiin ja kirista kiristysholkki tiukasti kiintoavaimella.
Kun haluat vaihtaa teran, irrota tera painvastaisessa
jarjestyksessa.
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(2) Epéakeskopohjaa (lisédvaruste) voi kayttaa
my®&s jyrsinpohjan ja kahvakiinnikkeen
(lisévaruste) kanssa, jolloin se mahdollistaa
tukevamman otteen.

» Kuva33: 1. Ruuvit 2. Epékeskopohjalevy
3. Epakeskopohjan yldosa

Loysaa ruuvit ja irrota epakeskopohjan ylaosa. Laita
epakeskopohjan yldosa sivuun.
» Kuva34: 1. Tankotyyppinen kahva (liséva-
ruste) 2. Kahvakiinnike (lisavaruste)
3. Epakeskopohjalevy 4. Jyrsinpohjanlaite
(lisdvaruste)
Asenna epakeskopohjaan jyrsinpohja neljalla ruuvilla ja
kahvakiinnike (lisdvaruste) kahdella ruuvilla.
Ruuvaa tankotyyppinen kahva (lisdvaruste)
kahvakiinnikkeeseen.
» Kuva35: 1. Ruuvi 2. Nuppityyppinen kahva
3. Epéakeskopohjalevy
Voit kiinnittda kahvakiinnikkeeseen myés ylajyrsinpoh-
jasta (lisdvaruste) irrotetun nuppityyppisen kahvan.
Asenna nuppityyppinen kahva kahvakiinnikkeeseen ja
kirista se paikalleen ruuvilla.
» Kuva36

Uran jyrsiminen pelkalla

ylajyrsinpohjalla (lisavaruste)
varustettuna

AHuomio:
. Jos kaytat laitetta urajyrsimena, pida laitteesta
tukevasti kiinni kaksi kasin.

» Kuva37: 1.Ylajyrsinpohja 2. Kadensija

Jos haluat kayttaa tyokalua urajyrsimena, asenna laite
ylajyrsinpohjaan (lisdvaruste) painamalla tydkalu koko-
naan pohjan sisaan.

Voit kayttaa tarpeen mukaan joko tanko- tai nuppityyp-
pista kahvaa.

» Kuva38: 1. Ruuvi2. Nuppi

Jos haluat kayttaa tankotyyppista kahvaa, 16ysaa nuppi-
tyyppisen kahvan ruuvi ja irrota kahva.
» Kuva39: 1. Tankotyyppinen kahva (lisdvaruste)

Kierra sitten tankotyyppinen kahva paikalleen pohjaan.

Jyrsintasyvyyden saataminen
kaytettaessa yldjyrsinpohjaa (lisdvaruste)
» Kuva40: 1. Saaténuppi 2. Lukitusvipu
3. Syvyydenosoitin 4. Pysaytinnavan asetus-
mutteri 5. Pikasyéttonappi 6. Pysaytinnapa
7. Pysaytinlohko 8. Saatopultti

Aseta tyokalu tasaiselle pinnalle. Loysenna lukkovipu ja
alenna ty6kalun runkoa, kunnes karki koskettaa tasaista
pintaa. Lukitse tydkalun runko kiristdmalla lukitusvipua.
Kierra pysaytinnavan asetusmutteria vastapaivaan. Alenna
pysaytinnapaa, kunnes se ottaa kiinni sdatépulttiin. Kohdista
syvyydenosoitin asteikon kohtaan "0". Leikkaussyvyys nakyy
mitta-asteikolla syvyydenosoittimen osoittamana.

Nosta pysaytinnapaa samalla pikasy6ttonappia alas
painaen, kunnes haluttu leikkaussyvyys on saavutettu.
Tarkat syvyyssaadot voidaan tehda kiertamalla pysay-
tinnapaa (1 mm kierrosta kohti).

Voit kiinnittda pysaytinnavan tukevasti kiertamalla
pysaytinnavan asetusmutteria myétapaivaan.

Leikkauksen ennalta maaratty syvyys voidaan nyt aset-
taa Idysaamalla lukkonuppia ja alentamalla tyékalun
runkoa, kunnes pysaytinnapa ottaa kiinni pysaytinloh-
kon saatoékuusiopulttiin.
Pida tyokalun kayton aikana aina tukevasti kiinni
molemmista kahvoista.
Aseta tyokalun alusta leikattavan tydkappaleen paalle ilman, etta
tera ottaa tyokappaleeseen. Kaynnisté sitten tyokalu ja odota,
kunnes tera pydrii taydelld nopeudella. Liikuta tykalun runkoa
ty6kappaleen pinnalla tasaisesti eteenpain niin, etta tydkalun
pohja upotettuna ja edeten tasaisesti, kunnes leikkaus on valmis.
Kun leikkaat reunoja, tydkappaleen pinnan tulisi olla
teran syottdsuunnan vasemmalla puolella.
» Kuva41: 1. Tyokappale 2. Teran kiertosuunta

3. Tydkalun ylapuolelta katsottuna

4. Syéttosuunta

HUOMAA:

. Tydkalun liian nopea liikkuttaminen eteenpain
voi aiheuttaa huononlaatuisen leikkauksen,
tai vahingoittaa teraa tai moottoria. Tydkalun
liian hidas liikuttaminen eteenpain voi polttaa
ja pilata leikkauksen. Sopiva syéttdaste riip-
puu teran koosta, tydkappaleen tyypista ja
leikkauksen syvyydesta. Ennen varsinaista
tyokappaleen tyostamista, on suositeltua tehda
koeleikkaus lankunpalaseen. Taman avulla naet
tarkalleen milta leikkaus nayttaa, seka voit myos
tarkastaa mittasuhteet.

. Kun sovellat suoraa ohjainta, asenna se var-
masti sy6ttésuunnan oikealla puolella. Tama
auttaa pitdmaan sitéd samassa tasossa tydkap-
paleen sivun kanssa.

» Kuvad2: 1. Syéttdsuunta 2. Teran kiertosuunta
3. Tydkappale 4. Suora ohjain

Suoraohjain urajyrsintaa varten

(kaytettava ohjainpidikkeen
(lisdavaruste) kanssa)

Suoraohjainta kaytetédan tehokkaasti suorien leikkauk-
sien tekoon viistoamisen tai uritamisen tapauksissa.
» Kuva43: 1. Pultti 2. Ohjaimen pidin 3. Siipimutteri
4. Pultti 5. Siipimutteri 6. Ohjauslevy
7. Suora ohjain 8. Siipipultit

Asenna suoraohjain ohjainpidikkeeseen (lisévaruste)
siipimutterilla.

Kiinnita ohjainpidike ylajyrsinpohjassa oleviin aukkoihin ja
kirista siipipultit. Jos haluat sdataa ohjaimen ja terén vélista
etaisyytta, 10ysaa siipimutteri. Kun etéisyys on haluamasi,
kiinnité suoraohjain paikoilleen kiristdmalla siipimutteri.

Suoraohjain (vaihtoehtoinen lisavaruste)

» Kuvad4

Suoraohjainta kaytetéaan tehokkaasti suorien leikkauk-

sien tekoon viistoamisen tai uritamisen tapauksissa.

» Kuva45: 1. Ohjaustanko 2. Siipipultti 3. Suora
ohjain

Kun haluat kiinnittéa suoraohjaimen, aseta ohjaimen tangot

ylajyrsinpohjassa oleviin aukkoihin. Sa&da teran ja suo-

rachjaimen valinen etdisyys. Kun etéisyys on haluamasi,

kiinnité suoraohjain paikoilleen kiristamalla siipipultit.

Liikuta tyokalua leikatessa siten, ettd suoraohjain on

samassa tasossa tyokalun sivun kanssa.
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» Kuva46

Jos tydkalun sivun ja leikkausasennon valilla oleva etai-
syys (A) on suora-ohjaimelle liian leved, tai jos tydkappa-
leen sivu on liian suora, suora-ohjainta ei voida kayttaa.
Tassé tapauksessa purista suora lankku ty6kappalee-
seen lujasti ja kayta sitd ohjaimena yl&jyrsimen pohjaa
vasten. Syota tydkalua nuolen osoittamaan suuntaan.

Mallilankun ohjain (vaihtoehtoinen

lisdvaruste)

» Kuvad7

Mallilankun ohjain tarjoaa hylsyn, jonka kautta tera
kulkee, sallien ty6kalun kaytdon mallikaavan mukaan.
Asennat mallilankun ohjaimen 16ysaamalla tyokalun
pohjassa olevia ruuveja, kiinnittdmalla mallilankun
ohjaimen ja kiristamalla ruuvit.

» Kuva48: 1. Ruuvi 2. Pohja 3. Mallilankku
Varmista mallilankku ty6kappaleeseen. Aseta tydkalu

mallilankun paalle ja liikuta tydkalua siten, ettéd mallilan-
kun ohjain liukuu mallilankun sivua pitkin.

» Kuvad9: 1. Karki 2. Pohja 3. Mallilankku
4. Tyokappale 5. Etaisyys (X)
6. Mallilankun ohjaimen ulkohalkaisija
7. Mallilankun ohjain
HUOMAA:

. Tyokappale leikataan hieman eri kokoiseksi,
kuin mallilankku. Ota lukuun (X) teran ja malli-
lankun ohjaimen valinen etéisyys. Etaisyys (X)
voidaan laskea seuraavaa yhtéloa kayttaen:

Etaisyys (X) = ( mallilankun ohjaimen ulkohalkaisija -
teran halkaisija) / 2

Polysuutinsarjat

Jyrsinpohjaa varten
» Kuva50: 1. Polysuutin 2. Sormiruuvi 3. Jyrsinpohja

Ylajyrsinpohjaa (vaihtoehtoinen
lisdvaruste) varten

» Kuva51: 1. Polysuutin 2. Sormiruuvi

Pélysuutinta kaytetaan pdélynpoistoon. Kiinnita polysuu-
tin tydkalun runkoon siipiruuvilla siten, etté suuttimessa
oleva kieleke asettuu rungossa olevaan koloon.
Kiinnita sitten polynimuri pélysuuttimeen.

» Kuva52

KUNNOSSAPITO

AHuomIO:

. Varmista aina ennen tarkastuksia ja huoltot6ita,
etta laite on kone on sammutettu ja irrotettu
virtaldhteesta.

. Ala koskaan kayté bensiinid, ohentimia, alkoho-
lia tai tms. aineita. Muutoin pinta voi halkeilla tai
sen varit ja muoto voivat muuttua.
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Hiiliharjojen vaihtaminen
» Kuvab53: 1. Rajamerkki

Irrota ja tarkista hiiliharjat sdannéllisesti. Vaihda uusiin, kun ne ovat
kuluneet rajamerkkiin saakka. Pida hiiliharjat puhtaina ja vapaina
liukumaan pitimissaén. Molemmat hiiliharjat on vaihdettava samalla
kertaa. Kayta vain keskenaan samanlaisia hiiliharjoja.

» Kuva54: 1. Ruuvitaltta 2. Harjanpitimen kansi

Irrota hiiliharjat kannet ruuvitaltalla. Poista kuluneet
hiiliharjat, aseta uudet harjahiilet paikalleen ja kiinnita
hiiliharjojen kansi paikalleen.

Koneen TURVALLISUUDEN ja LUOTETTAVUUDEN
sailyttdmiseksi korjaukset seka muut huoltotoimet ja
saadot on jatettava Makitan valtuuttaman huollon tehta-
vaksi kayttaen aina Makitan alkuperaisia varaosia.

LISAVARUSTEET

AHuomio:

. Naita lisévarusteita ja -laitteita suositellaan kay-
tettdvaksi tasséa ohjekirjassa mainitun Makitan
koneen kanssa. Mink4 tahansa muun lisédvarus-
teen tai —laitteen kayttaminen voi aiheuttaa louk-
kaantumisvaaran. Kayta lisavarusteita ja -lait-
teita vain niiden kayttotarkoituksen mukaisesti.

Jos tarvitset apua tai yksityiskohtaisempia tietoja seuraavista
lisdvarusteista, ota yhteys paikalliseen Makitan huoltoon.
. Suora- & uramuototerat

. Reunamuototerat

. Levyntrimmaus terat

. Suoraohjainlaite

. Jyrsinohjainlaite

. Jyrsinpohjanlaite

. Jyrsinjalusta (hartsinen)

. Kallistuspohjalaite

. Ylajyrsinpohjalaite

. Epakeskopohjalaite

. Mallilankun ohjain

. Kiristysholkki 6 mm

. Kiristysholkki 6,35 mm (1/4")

. Kiristysholkki 8 mm

. Kiristysholkki 9,53 mm (3/8")

. Kiintoavain 13

. Kiintoavain 22

Jyrsinterat

Suora tera

» Kuva55
mm

D A L1 L2
2 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8

50
8E 174" 18
6 6
6E 1/4" 6 50 18
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"U"-uritus tera Kuulalaakerin upottava jyrsintera

» Kuva56 » Kuva63
mm mm
D A L1 L2 R D A L1 L2
6 6 6 60 28 3 5 10 50 20
6E 1/4" 1/4"
"V"-uritus tera Kuulalaakerinen kulmanpyoristys
» Kuva57 tera
mm » Kuva64
D A L1 L2 [¢]
" o mm
4 20 50 5 90 D Al [ A2 [ L1 [ L2] L3 ] R
. . 6 15 8 37 7 3,5 3
Porakarjen upottama jyrsintera 6 21 [ 8 [ 40| 10 35] 6
» Kuva58 1/4" 21 8 40 10 3,5 6
=] ) =  Kuulalaakerinen viistoamistera
8 8 8 60 20 35 > Kuva6s
6 6 6 60 18 28 mm
6E 1/ D A1 | A2 | L1 ] L2 | e
- . 6 .
Porakarjen tuplasti upottama e ] B 8 | 42 12 48
jyrsintera 6 20 | 8 | 41 [ 11 | 60
» Kuva59 . o .
- Kuulalaakerinen kayratera
D A | L1 L2] L3 ] L4 > Kuva66é
8 8 8 80 | 95 | 20 | 25 o
| 6 | 5" 6 70 40 12 14 D [A1[A2]A3 L1 [L2]L3 [ R
6E 1/4 6 20 12 8 40 10 55 4

6 26 12 8 42 12 | 45 7

Kulmanpydristys tera

> Kuvab0 Kuulalaakerinen kartiokayratera
mm » Kuva67
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
8R 6 mm
RE T 25 9 48 13 5 8 D A1 [ A2 | A3 A4 L1 |L2]L3]|R
R o " . 45 " \ . 6 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55
4RE 1/4" 6 26 | 22 |12 | 8 |42 | 12| 5 5
Viistoamistera Kuulalaakerinen suippokaaritera
» Kuva61 » Kuva68
mm mm
D A L1 L2 L3 8 D A1 [ A2 [ L1]L2 [L3 |[RT|R2
6 23 46 " 6 30° 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 6
6 20 49 14 2 60°
HUOMAA:
Kartiokéyréteré . th}_(in !_uetEeIossa maipitut varustegt voivat .
> Kuva62 S|salt){a tyokglun t0|mltpk§een vakiovarusteina.
Ne voivat vaihdella maittain.
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8
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LATVIESU (Originalie noradijumi)

SPECIFIKACIJAS

Modelis

RT0700C

letvara spi|patronas jauda

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

Apgriezieni miniité bez slodzes (min™)

10 000 - 30 000

Kopé&jais garums 200 mm
Neto svars 1,8 kg
Drosibas klase BT

» Dé] musu nepartrauktas pétniecibas un izstrades programmas, Seit dotas specifikacijas var mainities bez

bridinajuma.
« Atkariba no valsts specifikacijas var atskirties.
* Svars atbilsto$i EPTA-Procedure 01/2003

Paredzéta lietoSana

Sis darbariks ir paredzéts koka, plastmasas un [Tdzigu
materialu [Tdzenai apzagésanai un profilésanai.
Barosana

So instrumentu japiesl&dz tikai datu plaksnité uzradita
sprieguma baroSanas avotam; to iespéjams darbinat
tikai ar vienfazes mainstravas baro$anu. Tiem ir div-
karsa izolacija saskana ar Eiropas standartu, tapéc tos
var izmantot bez zemé&juma.

Troksnis

Tipiskais A-svértais trok$na Iimenis ir noteikts saskana

ar EN60745:
Skanas spiediena lTmenis (L,x): 82 dB (A)
Skanas jaudas ITmenis (Lwa): 93 dB (A)
Neskaidriba (K): 3 dB (A)

Lietojiet ausu aizsargus

Vibracija
Vibracijas kopé€ja vértiba (tris asu vektora summa)
noteikta saskana ar EN60745:
Darba rezims: rotacija bez noslodzes
Vibracijas emisija (ay): 2,5 m/s” vai mazak
Neskaidriba (K): 1,5 m/s’
Darba rezims: dzilu rievu frézé$ana vidéja bll-
vuma kokskiedru platné (mediopana)
Vibracijas emisija (a,): 3,5 m/s?
Neskaidriba (K): 1,5 m/s®

PIEZIME: Pazinota vibracijas emisijas vértiba
noteikta atbilstosi standarta parbaudes metodei un to
var izmantot, lai salidzinatu vienu darbariku ar citu.

PIEZIME: Pazinoto vibracijas emisijas vértibu arf var
izmantot iedarbibas sakotnéja novértéjuma.

A BRIDINAJUMS: Resli lietojot mehanizéto dar-
bariku, vibracijas emisija var atSkirties no pazinotas
emisijas vértibas atkariba no darbarika izmanto$anas
veida.

A BRIDINAJUMS: Lai aizsargatu lietotaju, nosa-
kiet droSibas pasakumus, kas pamatoti ar iedarbibu
realos darba apstak|os (nemot véra visus ekspluata-
cijas cikla posmus, pieméram, laiku, kamér darbariks
ir izslégts un kad darbojas tuk$gaita, ka arT palaides
laiku).

Tikai Eiropas valstim

EK Atbilstibas deklaracija

Meés, uznémums ,,Makita Corporation"”, ka atbildigs
razotajs pazinojam, ka sekojosais/-ie ,,Makita"
darbariks/-i:
Darbarika nosaukums:
Apgriezéjmasina
Modela nr./ Veids: RT0700C
ir sérijas razojums un
Atbilst sekojosam Eiropas Direktivam:

2006/42/EC
Un tas razots saskana ar sekojoSiem standartiem vai
standartdokumentiem:

EN60745
Tehnisko dokumentaciju uztur masu pilnvarots parstavis
Eiropa -

,Makita International Europe Ltd",

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Anglija

14.10.2010

i

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

Visparéjie mehanizéto darbariku

drosibas bridinajumi

/\BRIDINAJUMS Izlasiet visus drosibas bridinaju-
mus un visus noradijumus. Bridindjumu un noradi-
jumu neievéroSanas gadijuma var rasties elektriskas
stravas trieciens, ugunsgréks un/vai nopietnas traumas.

Glabajiet visus bridinajumus un nora-
dijums, lai varétu tajos ieskatities
turpmak.
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DROSIBAS NOTEIKUMI GRIEZEJA

LIETOSANAI

1. Turiet mehanizéto darbariku aiz izolétajam
satverSanas virsmam, jo griezéjasmens var
saskarties ar savu vadu. Ja sagriez vadu, kura ir
strava, mehanizéta darbarika aréjas metala virs-
mas var vadrtt stravu un radtt elektriskas stravas
trieciena risku lietotajam.

2. lzmantojiet spailes vai kada cita praktiska
veida nostipriniet un atbalstiet apstradajamo
materialu uz stabilas platformas.Turot materialu
ar roku vai pie sava kermena, tas ir nestabila
stavoklt, un jis varat zaudét kontroli par to.

3. ligstosa darba laika lietojiet ausu aizsargus.

Ar uzgaliem rikojieties |oti uzmanigi.

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

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

7.  Turiet darbariku stingri.

Turiet rokas talu no rotéjoS§am dajam.

9. Pirms slédza ieslegSanas parliecinieties, vai
uzgalis nepieskaras apstradajamam materialam.

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

11. Pievérsiet uzmanibu uzgala grieSanas virzie-
nam un pievades virzienam.

12. Neatstajiet ieslegtu darbariku. Darbiniet darba-
riku vienigi tad, ja turat to rokas.

13. Pirms darbarika iznemsanas no apstradajama
materiala vienmér izslédziet darbariku un
pagaidiet, kamér uzgalis pilniba apstajas.

14. Nepieskarieties uzgalim talit péc darba veiksa-
nas; tas var bat Joti karsts un var apdedzinat adu.

15. Neuzmanibas dé] nenosméréjiet darbarika

&

©

vielam. Tas var radit plaisas darbarika pamata.

16. lzmantojiet uzgalus ar pareizo kajinas dia-
metru, kas piemérots darbarika atrumam.

17. Dazi materiali satur Kimiskas vielas, kuras var
bat toksiskas. lzvairieties no putek|u ieelposa-
nas un to nok|isanas uz adas. levérojiet mate-
riala piegadataja drosibas datus.

18. Vienmér izmantojiet materialam un konkré-
tam gadijumam piemérotu putek|u masku/
respiratoru.

SAGLABAJIET SOS
NORADIJUMUS.

ABRIDINAJUMS: NEZAUDEJIET mod-
ribu darbarika lietoSanas laika (tas var
gadities péc darbarika daudzkartéjas
izmantosanas), rupigi ievérojiet urbSanas
drosibas noteikumus Sim izstradajumam.
NEPAREIZAS LIETOSANAS vai $is rokas-
gramatas drosibas noteikumu neievérosa-
nas gadijuma var git smagas traumas.

FUNKCIJU APRAKSTS

AuzmaniBU:

. Pirms reguléjat vai parbaudat instrumenta dar-
bibu, vienmér parliecinieties, vai instruments ir
izslégts un atvienots no baro$anas.

Uzgala izci|na regulésana

» Att.1: 1. Uzgala izcilnis 2. Darbarika pamatne
3. Skala 4. BlokéSanas svira 5. Regulé$anas
skrdve 6. Ses$Skautnu uzgrieznis
Lai noregulétu uzgala izcilni, atbrivojiet aiztura sviru un
virziet darbarika pamatni augSup vai lejup atkariba no vaja-
dzibas, griezot reguléSanas skrivi. PEc noreguléSanas ciesi
pievelciet aiztura sviru, lai nostiprinatu darbarika pamatni.

PIEZIME:

. Ja darbariks nav nostiprinats pat tad, ja aiztura
svira ir pievilkta, pievelciet se§Skautnu uzgriezni
un péc tam pievelciet aiztura sviru.

Sledza darbiba

> Att.2: 1. Sl&dzis 2. Puse IZSLEGT (O) 3. Puse
IESLEGT (1)

AUZMANIBU:

. Pirms darbarika pievienoSanas baroSanas
avotam parbaudiet, vai tas ir izslégts.

Lai iedarbinatu darbariku, nospiediet slédza pusi "ON (
1)" (ieslégts). Lai apturétu darbariku, nospiediet slédza
pusi "OFF (O)" (izslégts).

Elektroniska vadiba

Darbariku, kas aprikots ar elektroniskam funkcijam, ir
viegli ekspluatét $adu faktoru dé|.

Konstanta atruma vadiba.

Elektroniska atruma vadiba pastaviga atruma nodro-
Sinasanai. Dod iespéju iegit labi apstradatu virsmu,

jo grieSanas atrums tiek saglabats nemainigs pat, ja
slodze ir liela.

Laidena ieslégSana

Laidena ieslégSana minimizé iedarbinaSanas triecien-
spéku, un darbariks uzsak darbibu vienmérigi.

Atruma regulésanas skala

» Att.3: 1.Atruma reguléSanas skala

Lai izmainTtu darbarika atrumu, reguléSanas ciparripa ir
jauzstada viena no stavokliem, kuri ir apziméti ar cipa-
riem no 1 I1dz 6.

Lai palielinatu atrumu, ciparripa ir japagriez cipara 6 virziena.
Lai samazinatu atrumu, ta ir japagriez cipara 1 virziena.
Tadejadi iesp&jams izvéléties vispiemérotako atrumu,
lai apstradatu materialu péc iespéjas labak, tas ir,
atrumu var noregulét ta, lai tas atbilstu materialam un
uzgala diametram.

Saistibu starp cipara iestatijumu uz ciparripas un aptu-
veno darbarika grieSanas atrumu skatiet tabula.
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Cipars min”'
1 10 000
2 12 000
3 17 000
4 22 000
5 27 000
6 30 000
AUZMANIBU:

. Ja darbariku regulari ilgstosi darbinasiet ar
mazu atrumu, dzinéjs parkarsTs, tadéjadi sabo-
jajot darbariku.

. Atruma regulé$anas skala var tikt griezta tikai
no 1 I1dz 6. Neméginiet ar spéku to pagriezt
talak, ta varat sabojat instrumentu.

MONTAZA

AuzmANIBU:

. Vienmér parliecinieties, vai instruments ir
izslégts un atvienots no baroSanas, pirms veicat
jebkadas darbibas ar instrumentu.

Apgriezéjmasinas uzgala

uzstadiSana vai nonemsana

» Att.4: 1. Savilkt 2. Atskravet 3. Turét
» Att.5: 1. Savilkt 2. Atskravét 3. Varpstas blokétajs

AuzmANIBU:

. Nepieskravéjiet ietvara uzgriezni, ja nav ievie-
tots uzgalis, jo pretéja gadijuma ietvara konuss
sallzis.

. Izmantojiet tikai darbarikam paredzétas
uzgrieznu atslégas.

levietojiet uzgali pilntba ietvara konusa un ciesi pieskra-
véjiet ietvara uzgriezni, izmantojot divas uzgrieznat-
slégas vai nospiezot varpstas blokétaju un izmantojot
piegadato uzgrieznatslégu.

Lai nonemtu uzgali, izpildiet iepriek$ aprakstito uzstadi-
Sanas procediru apgriezta seciba.

Apgriezéjmasinas pamatnei

» Att.6: 1. Putek|siicéja uzgalis 2. Sparnskrive
3. Apgriezéjmasinas pamatne
ABRIDINAJUMS:

. Pirms darbarika izmanto$anas ar apgriezéjma-
§Tnas pamatni vienmér uzstadiet putek|u izvad-
cauruli uz apgriezéjmasinas pamatnes.

Uzstadiet darbarika pamatni uz apstradajama materiala,
lai varétu griezt, uzgalim nepieskaroties. Tad ieslédziet
darbariku un nogaidiet, kamér uzgalis darbojas ar pilnu
jaudu. Parvietojiet darbariku uz priek$u virs apstradaja-
mas dalas virsmas, turot ta pamatni viena limenTt ar virsmu
un Iéni virzot to uz priekSu 1dz grieSana ir pabeigta.
Apgriezot malas, apstradajama materiala virsmai ir
jabat uzgala kreisaja pusé padeves virziena.
» Att.7: 1.Apstradajamais materials 2. Uzgala grieSa-
nas virziens 3. Skatoties no darbarika augs-
puses 4. Padeves virziens

PIEZIME:

. Ja darbariku virzisiet uz priekSu parak atri,
iegusiet sliktu griezuma kvalitati vai sabojasiet
ierices uzgali vai dzingju. Ja darbariku virzisiet
uz priekSu parak Iéni, sadedzinasiet vai sabo-
jasiet griezumu. Pareizais padeves atrums ir
atkarigs no uzgala izméra, apstradajama mate-
ridla veida un griezuma dziluma. Pirms uzsakat
griezt realu apstradajamo materialu ieteicams
veikt parauga griezumu, izmantojot atgriezuma
gabalu. Tadéjadi bis precizi redzams, ka grie-
zums izskatisies, ka ari bis iesp&jams parbau-
dit izmérus.

. Izmantojot apgrieSanas kurpi, taisna griezuma
sliedi vai apgrie$anas sliedi, nodrosiniet to, lai
ta batu padeves virziena labaja pusé. Tadéjadi
varésiet to saglabat viena Iiment ar apstrada-
jama materiala malu.

» Att.8: 1. Padeves virziens 2. Uzgala grieSanas vir-
ziens 3. Apstradajamais materials 4. Taisna
griezuma sliede

AuzmANIBU:

. Ta ka parmérigas grieSanas rezultata var
izraisit dzingja parslodzi vai darbariku var bat
grati vadit, griezot rievas, grieSanas dzilums
viena reizé nedrikst bt lielaks par 3 mm. Ja
vélaties rievas griezt dzilak par 3 mm, dariet to
vairakas reizes ar arvien lielaka uzgala dziluma
uzstadijumiem.

Apgriezéjmasinas pamatne (sveku)

(papildpiederums)

Attéla talak paradits, ka jus varat izmantot papildapriko-
jumu — apgriezéjmasinas pamatni (sveku).
» Att.9: 1. Arroku skrivéjams uzgrieznis

Novietojiet darbariku uz apgriezéjmasinas pamatnes
(sveku) un pievelciet ar roku skrivéjamo uzgriezni, kad
uzgalis ir izvirzits vélamaja pozicija.

Izmanto$anas norades skatiet apgriezéjmasinas
pamatnes lietoSanas instrukcija.

Sablona sliede (papildpiederums)

> Att.10

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

Atskraveéjiet skrives un nonemiet pamatnes aizsargu.
Novietojiet $ablona sliedi uz pamatnes un uzlieciet
atpakal pamatnes aizsargu. Tad, pieskravéjot skraves,
nostipriniet pamatnes aizsargu.
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» Att.11: 1. Pamatnes aizsargs 2. Skraves
3. Skravgriezis
Pie apstradajama materiala piestipriniet $ablonu.
Novietojiet darbariku uz $ablona un parvietojiet to ar
Sablona sliedi uz priek3u, virzot gar $ablona malu.
» Att.12: 1. Taisna griezuma uzgalis
2. Pamatne 3. Sablons 4. Attalums (X)
5. Apstradajamais materials 6. Sablona
sliede 10 7. Pamatnes aizsargs

PIEZIME:

. Apstradajamais materials tiks griezts nedaudz
atskiriga no Sablona izméra. Pielaujiet atta-
lumu (X) starp frézes uzgali un Sablona sliedes
arpusi. Attalumu (X) iesp&jams aprékinat ar
§ada vienadojuma palidzibu:

Attalums (X) = (S8ablona sliedes aréjais diametrs - frézes
uzgala diametrs) / 2

Taisna griezuma sliede

(papildpiederums)

> Att.13

Taisna griezuma sliede ir noderiga taisniem griezu-

miem, veidojot noSk&lumus vai rievas.

» Att.14: 1. Bultskrive 2. Virzo$a plaksne 3. Taisna
griezuma sliede 4. Sparnuzgrieznis

Ar bultskravi un sparnuzgriezni pieskraveéjiet virzoso

plaksni pie taisna griezuma sliedes.

» Att.15: 1. Spiléjuma skrave (A) 2. Taisna griezuma
sliede 3. Sparnuzgrieznis 4. Pamatne

Ar spiléjuma skriivi (A) pieskriivéjiet taisna griezuma

sliedi. Atskraveéjiet taisna griezuma sliedes sparnuz-

griezni un noregulégjiet attalumu starp uzgali un taisna

griezuma sliedi. Kad vélamais attalums noreguléts,

cieSi pieskruvéjiet sparnuzgriezni.

Veicot grieSanas darbu, parvietojiet darbariku, saglaba-

jot taisna griezuma sliedi viena liment ar apstradajama

materiala malu.

Ja attalums (A) starp apstradajama materiala malu

un grieSanas stavokli taisna griezuma sliedei ir parak

liels vai ja apstradajama materiala mala nav taisna, tad

taisna griezuma sliedi nevar izmantot. Saja gadijuma

pie apstradajama materiala stingri nostipriniet taisnu

déli un izmantojiet to ka sliedi pret apgriezéjmasinas

pamatni. Virziet darbariku bultinas virziena.

» Att.16

Aplveida griezums

» Att.17: 1. Sparnuzgrieznis 2. Virzosa plaksne
3. Taisna griezuma sliede 4. Centralais
caurums 5. Bultskrave

Aplveida greizumu iesp&jams paveikt, ja taisna grie-
zuma sliedi un vado$o plaksni uzstadisiet ta, ka attélots
ZIméjuma.

Min. un maks. griezamo ap]u radiuss (attalums starp
apla centru un uzgala centru) ir $ads:

Min.: 70 mm

Maks.: 221 mm

Griezot ap|us, kuru radiuss ir robezas no 70 mm lidz
121 mm.

Griezot aplus, kuru radiuss ir robezas no 121 mm lidz
221 mm.

» Att.18: 1. Sparnuzgrieznis 2. Virzosa plaksne
3. Taisna griezuma sliede 4. Centralais
caurums 5. Bultskrive

PIEZIME:
. Ar 30 sliedi nav iesp&jams griezt ap|us, kuru
radiuss ir robezas no 172 mm lidz 186 mm.

» Att.19: 1. Nagla 2. Centralais caurums 3. Taisna
griezuma sliede

Savietojiet centra caurumu taisna griezuma sliedé ar
griezama apla centru. Cauruma centra ievietojiet naglu,
kuras diametrs neparsniedz 6 mm, lai nodrosinatu
taisnu vadibu. Grieziet darbariku apkart naglai pulk-
stepradritaja virziena.

Apgriesanas sliede

(papildpiederums)

> Att.20

Ar apgrieSanas sliedi iespéjams viegli veikt apgrie$anu,
lokveida griezumus mébelu apdaré un l1dzigas darbi-
bas. Sliedes veltnitis veido loku un nodro$ina precizu
griezumu.
» Att.21: 1. Spilgjuma skrave (A) 2. ReguléSanas

skrave 3. Spiléjuma skrave (B)

4. ApgrieSanas sliede
Ar spiléjuma skravi (A) pieskravéjiet apgrieSanas sliedi
pie darbarika pamatnes. Atskravéjiet spiléjuma skravi
(B) un noregulégjiet attalumu starp uzgali un apgrieSanas
sliedi, griezot reguléSanas skravi (1 mm apgrieziena).
Kad vélamais attdlums panakts, pieskrivéjiet spilgjuma
skravi (B), lai nostiprinatu apgrie$anas sliedi tai pare-
dzétaja vieta.
> Att.22: 1.Apstradajamais materials 2. Urbis

3. Sliedes veltnitis

Veicot grieSanas darbu, parvietojiet darbariku, virzot
sliedes veltniti gar apstradajama materiala malu.

Shpa pamatne (papildpiederums)

Slipa pamatne (papildpiederums) ir parociga noskée-
lumu veidoSanai.
» Att.23: 1. Spiléjuma skrives

Novietojiet darbariku uz slipas pamatnes un aizveriet
aiztura sviru pie uzgala vajadziga izcilpa. VElamajam
lenkim pieskravéjiet spiléjuma skrives abas pusés.

Pie apstradajama materiala stingri nostipriniet taisnu
déli un izmantojiet to ka sliedi pret slipo pamatni. Virziet
darbariku bultinas virziena.

Pamatnes aizsargs nonemts no
slipas pamatnes (papildpiederums)

Piestiprinot pamatnes aizsargu, kas nonemts no slipas
pamatnes, pie apgriezéjmasinas pamatnes, iespé-
jams mainit apgriezé€jmasinas pamatni no apalas uz
kvadratveida.

Lai veiktu citu darbu, nonemiet pamatnes aizsargu

no slipas pamatnes, atskravéjot un iznemot ¢etras
skraves.

» Att.24: 1. Pamatnes aizsargs 2. Skrive

Péc tam piestipriniet pamatnes aizsargu pie apgriezéj-
masinas pamatnes.
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Nobides pamatne (papildpiederums)

> Att.25
(1

Nobides pamatne (papildpiederums) ir
parociga, stradajot Sauras vietas, pieméram,
stdros.

» Att.26: 1. Skriemelis 2. letvara uzgrieznis 3. letvara

konuss

Pirms darbarika uzstadi$anas uz nobides pamatnes,
nonemiet ietvara uzgriezni un ietvara konusu, atskrave-
jot ietvara uzgriezni.
» Att.27: 1. UzgrieZznu atsléga 2. Skriemelis

3. Varpstas blokétajs
Uzstadiet skriemeli uz darbarika, cieSi piespiezot varpstas
blokétaju un ar uzgrieznatslégu ciesi pieskravéjot skriemeli.
» Att.28: 1. letvara uzgrieznis 2. letvara konuss

Uz nobides pamatnes novietojiet ietvara konusu un
pieskravéjiet ietvara uzgriezni, ka paradits attéla.
» Att.29

Piestipriniet darbariku pie nobides pamatnes

» Att.30: 1. Skriemelis 2. Siksna

Izmantojot skravgriezi, parlieciet siksnas galu pari skrie-
melim un parbaudiet, vai viss siksnas platums pilniba
parklaj skriemeli.
» Att.31: 1. BlokéSanas svira 2. Nobides pamatne
Piestipriniet to pie nobides pamatnes ar aiztura sviru.
» Att.32: 1. UzgrieZnu atsléga 2. SeSstira atsléga

3. Urbis

Lai uzstaditu uzgali, novietojiet darbariku ar nobides
pamatni uz saniem. levietojiet se§Skautnu uzgrieznu
atslégu nobides pamatnes atveré.

Turot se$skautnu uzgrieznu atslégu Saja stavoklr, no
otras puses ievietojiet uzgali ietvara konusa, kas atro-
das uz nobides pamatnes varpstas, un ar uzgrieznat-
slégu ciesi pieskravéjiet ietvara uzgriezni.

Lai nomainas gadijuma nonemtu uzgali, izpildiet ieprieks
aprakstito uzstadiSanas procediru apgriezta seciba.

(2) Nobides pamatni (papildpiederums) var
izmantot art ar apgriezéjmasinas pamatni un
papildrokturi (papildpiederums), lai nodrosi-
natu lielaku stabilitati.

» Att.33: 1. Skrives 2. Nobides pamatnes plaksne
3. Nobides pamatnes augsdala

Atskravejiet skravi un no nobides pamatnes nonemiet
augsdalu. Novietojiet mala pamatnes augddalu.
» Att.34: 1. Stiena tipa rokturis (papildpiede-
rums) 2. Papildrokturis (papildpiede-
rums) 3. Nobides pamatnes plaksne
4. Apgriezéjmasinas papildpamatnes mon-
téjums (papildpiederums)
Pie nobides pamatnes plaksnes piestipriniet apgriezé-
jmasinas pamatni ar ¢etram skrvém un papildrokturi
(papildpiederums) ar divam skravém.
Pie papildroktura pieskravéjiet stiena tipa rokturi
(papildpiederums).
» Att.35: 1. Skrave 2. Kloka tipa rokturis 3. Nobides
pamatnes plaksne

Citam lietoSanas veidam uz papildroktura var uzsta-
dit no piestiprinamas pamatnes (papildpiederums)
nonemto kloka tipa rokturi. Lai uzstaditu kloka tipa
rokturi, novietojiet to uz papildroktura un piestipriniet ar
skravi.

» Att.36

Izmantojot ka ierievju eveli

ar piestiprinamo pamatni
(papildpiederums)

AuzmaNiBU:
. Darbariku izmatojot ka ierievju éveli, to ciesi
turiet ar abam rokam.

» Att.37: 1. Piestiprinama pamatne 2. Spals

Lai darbariku izmantotu ka ierievju éveli, to piestipriniet
pie piestiprinamas pamatnes (papildpiederums), pilniba
nospiezot uz leju.

Atbilstosi jasu darbam iesp&jams izmantot kloka tipa
rokturi vai stiena tipa rokturi (papildpiederums).

» Att.38: 1. Skrive 2. Rokturis

Lai izmantotu stiena tipa rokturi (papildpiederums),
atskravéjiet skravi un nonemiet kloka tipa rokturi.
» Att.39: 1. Stiena tipa rokturis (papildpiederums)

Péc tam pieskraveéjiet stiena tipa rokturi pie pamatnes.

GrieSanas dziluma noregulésana,
izmantojot piestiprinamo pamatni
(papildpiederums)

» Att.40: 1. ReguléSanas rokturis 2. BlokéSanas
svira 3. Dziluma raditajs 4. Aiztura balsta
uzstadisanas uzgrieznis 5. Atrpadevéjpoga
6. Aiztura balsts 7. Aiztura bloks
8. ReguléSanas bultskrive

Novietojiet darbariku uz plakanas virsmas. Atlaidiet
blok&Sanas sviru un nolaidiet darbarika korpusu, lidz
uzgalis pieskaras plakanajai virsmai. Nostipriniet bloke-
§anas sviru, lai noblokétu darbarika korpusu.
Pagrieziet aiztura balsta uzstadiSanas uzgriezni pretéji
pulkstenradritaja virzienam. Nolaidiet aiztura balstu,
I1dz tas saskaras ar regulé$anas bultskrivi. Savietojiet
dziluma raditaju ar iedalu ,0”. Frézé$anas dzilumu uz
skalas parada dziluma raditajs.
NospieZot atrpadevéjpogu, paceliet aiztura balstu, I1dz
sasniedzat vélamo frézé$anas dzilumu. Loti precizu
frézéSanas dzilumu var noregulét, pagriezot regulésa-
nas rokturi (1 mm, ja pagriezat vienreiz).
Pagriezot aiztura balsta uzstadiSanas uzgriezni pulk-
stenraditaja virziena, varat stingri pievilkt aiztura balstu.
Tagad ieprieks$ noteikto frézéSanas dzilumu var iegdt,
atlaiZzot blokéSanas sviru un tad nolaiZot darbarika
korpusu, 1dz aiztura balsts saskaras ar aiztura bloka
reguléSanas sesskautnu bultskravi.
Ekspluatacijas laika vienmér ciesi turiet darbariku aiz
abiem rokturiem.
Uzstadiet darbartka pamatni uz apstradajama mate-
riala, lai varétu griezt, uzgalim nepieskaroties. Tad ieslée-
dziet darbarTku un nogaidiet, kamér uzgalis darbojas ar
pilnu jaudu. Nolaidiet darbarika korpusu un parvietojiet
darbariku uz priek$u virs apstradajamas dalas virsmas,
turot td pamatni viena liment ar virsmu un Iéni virzot to
uz prieksu, I'dz frézé$ana ir pabeigta.
Apgriezot malas, apstradajama materiala virsmai ir
jabat uzgala kreisaja pusé padeves virziena.
» Att.41: 1.Apstradajamais materials 2. Uzgala grie-
§anas virziens 3. Skatoties no darbarika
augsSpuses 4. Padeves virziens
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PIEZIME:

. Ja darbariku virzisiet uz priekSu parak atri,
iegusiet sliktu griezuma kvalitati vai sabojasiet
ierices uzgali vai dzingju. Ja darbariku virzisiet
uz priekSu parak Ieni, sadedzinasiet vai sabo-
jasiet griezumu. Pareizais padeves atrums ir
atkarigs no uzgala izméra, apstradajama mate-
ridla veida un griezuma dziluma. Pirms uzsakat
griezt realu apstradajamo materialu ieteicams
veikt parauga griezumu, izmantojot atgriezuma
gabalu. Tadéjadi bls precizi redzams, ka grie-
zums izskatisies, ka ar1 bus iesp&jams parbau-
dit izmérus.

. Izmantojot taisna griezuma sliedi, uzstadiet to
ta, lai ta butu padeves virziena labaja puseé.
Tadgéjadi varésiet to saglabat viena limenTt ar
apstradajama materiala malu.

» Att.42: 1.Padeves virziens 2. Uzgala grieSanas vir-
ziens 3. Apstradajamais materials 4. Taisna
griezuma sliede

Taisna griezuma sliede, kad izmanto

ka ierievju éveli (jaizmanto kopa ar
sliedes turekli (papildpiederums))

Taisna griezuma sliede ir noderiga taisniem griezu-
miem, veidojot noSkélumus vai rievas.
» Att.43: 1. Bultskrive 2. Sliedes tureklis

3. Sparnuzgrieznis 4. Bultskrive

5. Sparnuzgrieznis 6. Virzosa plaksne

7. Taisna griezuma sliede 8. Sparnskrives

Ar sparnuzgriezni pieskravéjiet taisna griezuma sliedi
uz sliedes turekl|a (papildpiederums).

levietojiet sliedes turekli piestiprinamas pamatnes
caurumos un pieskravéjiet ar sparnskravém. Lai nore-
gulétu attalumu starp uzgali un taisna griezuma sliedi,
atskrivéjiet sparnuzgriezni. Kad vélamais attalums
panakts, pieskravéjiet sparnuzgriezni, lai nostiprinatu
taisna griezuma sliedi tai paredzétaja vieta.

Taisna griezuma sliede

(papildpiederums)

> Att.44

Taisna griezuma sliede ir noderiga taisniem griezu-

miem, veidojot noSkeélumus vai rievas.

» Att.45: 1. Virzosa sliede 2. Sparnskrive 3. Taisna
griezuma sliede

Lai uzstaditu taisna griezuma sliedi, ievietojiet virzo$as
sliedes piestiprinamas pamatnes caurumos. Noregul€jiet
attalumu starp uzgali un taisna griezuma sliedi. Kad
vélamais attalums panakts, pieskravéjiet sparnskriaves,
lai nostiprinatu taisna griezuma sliedi vieta.

Veicot grieSanas darbu, parvietojiet darbariku, saglaba-
jot taisna griezuma sliedi viena limen1 ar apstradajama
materiala malu.

> Att.46

Ja attalums (A) starp apstradajama materiala malu

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

Sablona sliede (papildpiederums)

> Att.47

Sablona sliedei ir uzmava, caur kuru virzas uzgalis, tade-
jadi darbariku iespéjams lietot ar Sablona paraugiem.
Lai uzstaditu $ablona sliedi, atskravéjiet darbarika
pamatnes skraves, ievietojiet Sablona sliedi un tad
pieskravéjiet skraves.
> Att.48: 1. Skrive 2. Pamatne 3. Sablons
Pie apstradajama materiala piestipriniet Sablonu.
Novietojiet darbariku uz §ablona un parvietojiet to ar
Sablona sliedi uz priekSu, virzot gar $ablona malu.
» Att.49: 1. Urbis 2. Pamatne 3. Sablons
4. Apstradajamais materials 5. Attalums
(X) 6. Sablona sliedes argjais diametrs
7. Sablona sliede

PIEZIME:

. Apstradajamais materials tiks griezts nedaudz
at3kiriga no Sablona izméra. Pielaujiet attalumu
(X) starp uzgali un Sablona sliedes arpusi.
Attalumu (X) iespéjams aprékinat ar §ada viena-
dojuma palidzibu:

Attalums (X) = (8ablona sliedes aréjais diametrs -
uzgala diametrs) / 2

Putek|u izvadcaurules komplekti

Apgriezéjmasinas pamatnei
» Att.50: 1. Putekl|sicéja uzgalis 2. Sparnskrave
3. Apgriezéjmasinas pamatne

Piestiprinamajai pamatnei
(papildpiederums)
» Att.51: 1. Putekl|sicéja uzgalis 2. Sparnskrave

Putek|u izvadcauruli izmantojiet putek|u izstikSanai. Uzstadiet
putek|u izvadcauruli uz rika pamatnes, izmantojot skravi, ta, lai
puteklu izvadcaurules izvirzijums sakrit ar robu rika pamatné.
Tad pie puteklu izvadcaurules pievienojiet putek|stcéju.
» Att.52

APKOPE

AuzmaNiBU:

. Pirms veicat parbaudi vai apkopi vienmér parlie-
cinieties, vai instruments ir izslégts un atvienots
no baro$anas.

. Nekad neizmantojiet gazolinu, benzinu, atskai-
ditaju, spirtu vai ltdzigus Skidrumus. Tas var
radit izbalé$anu, deformaciju vai plaisas.

Ogles suku nomaina

» Att.53: 1. Robezas atzime

Regulari iznemiet un parbaudiet ogles sukas. Kad ogles
sukas ir nolietojusas I1dz robezas atzimei, nomainiet
tas. Turiet ogles sukas tiras un parbaudiet, vai tas var
brivi ieiet tureklos. Abas ogles sukas ir janomaina vien-
laikus. Izmantojiet tikai identiskas ogles sukas.
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» Att.54: 1. Skravgriezis 2. Sukas turekla vaks

Nonemiet sukas turek|a vacinus ar skrivgrieza pali-
dzibu. Iznemiet nolietojusas ogles sukas, ievietojiet
jaunas un nostipriniet sukas turekla vacinus.

Lai saglabatu produkta DROSU un UZTICAMU darbibu,
remontdarbus, apkopi un reguléSanu uzticiet veikt

tikai Makita pilnvarotam apkopes centram un vienmér
izmantojiet tikai Makita rezerves dalas.

PAPILDU PIEDERUMI

AuzmANIBU:

. Sadi piederumi un riki tiek ieteikti lieto$anai ar
Saja pamaciba aprakstito Makita instrumentu.
Jebkadu citu piederumu un riku izmantoSana
var radit traumu briesmas. Piederumu vai riku
izmantojiet tikai ta paredzétajam mérkim.

Ja jums vajadziga palidziba vai precizaka informacija
par Siem piederumiem, vérsieties sava tuvakaja Makita
apkopes centra.

. Taisna griezuma un rievu veidoSanas uzgali

. Malu veidoSanas uzgali

. Laminéti apgrieSanas uzgali

. Taisna griezuma sliedes montéjums

. ApgrieSanas sliedes montgjums

. Apgriezéjmasinas pamatnes montgjums

. Apgriezéjmasinas pamatne (sveku)

. Slipas pamatnes montéjums

. Piestiprinamas pamatnes montéjums

. Nobides pamatnes montéjums

«  Sablona sliede

. letvara konuss, 6 mm
. letvara konuss, 6,35 mm (1/4 collas)
. letvara konuss, 8 mm
. letvara konuss, 9,53 mm (3/8 collas)

. Uzgrieznu atsléga 13
. UzgrieZnu atsléga 22

Apgriezejmasinas uzgali

Taisna griezuma uzgalis

"U" veida rievas uzgalis

> Att.56
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V" veida rievas uzgalis
> Att.57
mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
Urbja smailes vienlimena
apgrieSanas uzgalis
> Att.58
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"

Urbja smailes dubultas vienlimena
apgrie$anas uzgalis

> Att.59
mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 95 20 25
6 6 6 70 40 12 14
6E 114"
Stura noapalosanas uzgalis
> Att.60
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
8R 6
aRE e 25 9 48 13 5 8
4R 6 20| 8 |45 | 10| 4 | a
4RE 1/4"

Noskeluma uzgalis

» Att.55 > Att.61
mm 5 mm
5 ~ o 2 D A L1 L2 L3 u
20 6 6 23 46 11 6 30
20E 174" 20 50 15 6 20 | 50 13 5 45°
8 8 60 25 6 20 49 14 2 60°
8 6 8
oF 7 50 18 _. .
= b ledobuma velvéjuma uzgalis
6E 1/4" 6 50 18 > Att.62
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8
46 LATVIESU



Lodisu gultnu vienlimena
apgrieSanas uzgalis

» Att.63
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

Lodisu gultnu stiira noapalo$anas

uzgalis
> Att.64
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

Lodisu gultnu noSkéluma uzgalis
> Att.65

mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°

Lodisu gultnu noapalosanas uzgalis
> Att.66

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

Lodisu gultnu iedobuma velvéjuma
uzgalis
> Att.67

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R
6 20 18 12 8 40 10 | 55

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Lodisu gultnu romiesu stila
velvéjuma uzgalis

> Att.68
mm
At |A2 [ L1[L2 |L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42|12 |45 | 3 | 6
PIEZIME:

. Dazi saraksta noradttie izstradajumi var bat
iek|auti instrumenta komplektacija ka standarta
piederumi. Tie dazadas valstis var bat atskirigi.

47

LATVIESU



LIETUVIY KALBA (Originali instrukcija)

SPECIFIKACIJOS

Modelis

RT0700C

Jvorés kumstelinio griebtuvo dydis

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

Greitis be apkrovos (min™)

10 000 - 30 000

Bendras ilgis 200 mm
Neto svoris 1,8 kg
Saugos klasé =

* Atliekame nepertraukiamus tyrimus ir nuolatos tobuliname savo gaminius, todél ¢ia pateikiamos specifikacijos gali

bti kei¢iamos be jspéjimo.
« jvairiose Salyse specifikacijos gali skirtis.

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

Paskirtis
Sis jrankis skirtas medienos, plastmaseés ir panasiy
medziagy apdailinimui ir profiliavimui.
Elektros energijos tiekimas
Irenginiui turi bati tiekiama tokios jtampos elektros
energija, kaip nurodyta duomeny lenteléje; jrenginys
veikia tik su vienfaze kintamaja srove. Visi jrenginiai turi
dvigubg izoliacijg, kaip reikalauja Europos standartas,
todél juos galima jungti j elektros lizdg nejzemintus.
TriukSmas
TipiSkas A svertinis triuk8mo lygis nustatytas pagal
EN60745:

Garso slégio lygis (Lya): 82 dB (A)

Garso galios lygis (Lwa): 93 dB (A)

Paklaida (K): 3 dB (A)

Dévékite ausy apsaugas

Vibracija
Vibracijos bendroji verté (trijy asiy vektoriné suma)
nustatyta pagal EN60745:
Darbo rezimas: grezimas be kalimo
Vibracijos emisija (ay): 2,5 m/s” arba maziau
Paklaida (K): 1,5 m/s”
Darbo rezimas: grioveliy pjovimas MDF rezimu
Vibracijos emisija (a,): 3,5 m/s?
Paklaida (K): 1,5 m/s®

PASTABA: Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis
nustatytas pagal standartinj testavimo metoda ir jj
galima naudoti vienam jrankiui palyginti su kitu.

PASTABA: Paskelbtasis vibracijos emisijos dydis taip
pat gali bati naudojamas preliminariai jvertinti vibra-
cijos poveik|.

A[SPEJIMAS: Faktiskai naudojant elektrinj jrankj,
keliamos vibracijos dydis gali skirtis nuo paskelbtojo
dydzio, priklausomai nuo biaduy, kuriais yra naudoja-
mas $is jrankis.

A[SPEJIMAS: Siekiant apsaugoti operatoriy,
bdtinai jvertinkite saugos priemones, remdamiesi
vibracijos poveikio jvertinimu esant faktinéms naudo-
jimo sglygoms (atsizvelgdami j visas darbo ciklo dalis,
pavyzdziui, ne tik kiek laiko jrankis veikia, bet ir kiek
karty jis yra iSjungiamas bei kai jis veikia be apkrovy).

Tik Europos Salims

ES atitikties deklaracija

Mes, ,,Makita Corporation" bendrové, bidami atsa-
kingas gamintojas, pareiSkiame, kad S$is ,,Makita"
mechanizmas(-ai):
Mechanizmo paskirtis:
Profiliavimo staklés
Modelio Nr./ tipas: RT0O700C
priklauso serijinei gamybai ir
Atitinka Sias Europos direktyvas:

2006/42/EC
Ir yra pagamintas pagal Siuos standartus arba normaty-
vinius dokumentus:

EN60745
Technine dokumentacijg saugo masy jgaliotasis atsto-
vas Europoje, kuris yra:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, England (Anglija)

14.10.2010

i

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

ji perspéjimai darbui su

elektriniais jrankiais

AISPEJIMAS Perskaitykite visus saugos jspéjimus
ir instrukcijas. Nesilaikydami Zemiau pateikty jspéjimy
ir instrukcijy galite patirti elektros smagj, gaisra ir/arba
sunky suzeidima.

ISsaugokite visus jspéjimus ir instruk-
cijas, kad galétuméte jas perzitréti
ateityje.
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SAUGOS |SPEJIMAI DEL
ZOLIAPJOVES NAUDOJIMO

1. Laikykite elektrinj jrankj uz izoliuoty, laikymui
skirty viety, nes pjovimo antgalis gali uzkliu-
dyti savo paties laida. Prilietus ,gyva“ laidag,
neizoliuotoms metalinéms elektrinio jrankio dalims
gali bati perduota jtampa ir operatorius gali patirti
elektros smagj.

2. Ruosinj ant stabilios platformos tvirtinkite
spaustuvais arba kitais parankiais budais.
Laikant ruo$inj rankomis arba atrémus j save, jis
néra stabilus — galite prarasti kontrole.

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

4.  Sugraztais elkités labai atsargiai.

5.  Pries naudodami patikrinkite grazta, ar néra
jtrakimy ar pazeidimy. Nedelsdami pakeiskite
jtrikusj arba pazeista grazta.

6.  Nepjaukite viniy. Prie$ dirbdami apziarékite
ruosinj ir iSimkite visas vinis.

7.  Tvirtai laikykite jrankj.

Laikykite rankas toliau nuo sukamujy daliy.

9.  Pries jjungdami jungiklj, patikrinkite, ar graz-
tas neliecia ruosinio.

10. Prie$ naudodami jrankj su ruosSiniu, leiskite
jam kurj laika veikti be apkrovos. Jei pastebé-
site vibracija arba klibéjima, tai gali rodyti, kad
graztas netinkamai jstatytas.

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

12. Nepalikite veikianéio jrankio. Naudokite jrankj
tik laikydami rankomis.

13. Pries iStraukdami jrankj i$ ruosinio, batinai
iSjunkite ir palaukite, kol graztas visiskai
sustos.

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

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

16. Naudokite reikiamo skersmens antgalius,
tinkamus pagal jrankio greitj.

17. Kai kuriose medziagose esama chemi-
niy medziagy, kurios gali bati nuodingos.
Saugokités, kad nejkvéptumeéte dulkiy ir nesi-
liestuméte oda. Laikykités medziagy tiekéjo
saugos duomenimis.

18. Atsizvelgdami j apdirbama medziaga ir darbo
pobudj, batinai uzsidékite kauke, sauganéia
nuo dulkiy / respiratoriy.

SAUGOKITE SIAS
INSTRUKCIJAS.

©

A[SPE'JIMAS: NELEISKITE, kad patogumas
ir gaminio pazinimas (jgyjamas pakartotinai
naudojant) susilpninty griezta saugos tai-
sykliy, taikytiny Siam gaminiui, laikymasi.
Dél NETINKAMO NAUDOJIMO arba saugos
taisykliy nesilaikymo, kurios pateiktos Sioje

instrukcijoje galima rimtai susizeisti.

VEIKIMO APRASYMAS

MA\PERSPEJIMAS:

. Prie$ reguliuodami jrenginj arba tikrindami jo
veikimg visada patikrinkite, ar jrenginys iSjung-
tas, o laido kiStukas - iStrauktas i$ elektros lizdo.

Antgalio iSsikiSimo reguliavimas

» Pav.1: 1. Antgalio i§sikiSimas 2. Jrankio pagrindas
3. Skalé 4. Fiksavimo svirtelé 5. Reguliavimo
varztas 6. Sesiakampé verzlé

Norédami pareguliuoti antgalio iSsikiS§ima, atsukite fik-

savimo svirt] ir, sukdami reguliavimo varztg, pakreipkite

irankio pagrindg norimu kampu auks$tyn arba Zemyn.

Nustate, uztvirtinkite pagrindo padétj, tvirtai uzverzdami

fiksavimo svirt;.

PASTABA:

. Jeigu uZtvirtinus fiksavimo svirt] jrankis vis tiek
neuztvirtinamas, priverzkite Sesiakampe verzle,
tada uztvirtinkite fiksavimo svirtj.

Jungiklio veikimas

> Pav.2: 1.Jungiklis 2. Padétj ISJUNGTA (O)
3. Padétj JJUNGTA (1)

MAPERSPEJIMAS:
. Pries$ jjungdami jrankj j maitinimo tinkla, visuo-
met patikrinkite, ar jis iSjungtas.

Norédami jjungti jrankj, pastumkite jungiklj j ,I" (Jjungta)
padétj. Norédami i$jungti jrankj, pastumkite jungiklj j ,O"
(ISjungta) padét;.

Elektroniné funkcija

Irankius su elektronine funkcija valdyti lengviau dél Siy
priezasciy.

Nuolatinis greicio reguliavimas

Elektroninis greicio reguliavimas siekiant uztikrinti
pastovy greitj. Galima tiksliai nuslifuoti pavirSiy, nes
sukimosi greitis buna vienodas net esant didelei
apkrovai.

Svelnus paleidimas

Svelnaus paleidimo funkcija iki minimumo sumazina
paleidimo smdgj ir ledzia sklandziai paleisti jrankj.

Greicio reguliavimo diskas

» Pav.3: 1. Greicio reguliavimo diskas

|rankio greitj galima keisti pasukant greicio reguliavimo
ratukg prie norimo skaiciaus nuo 1 iki 6.

Greitis didéja, kai ratukas sukamas skaiciaus 6 kryp-
timi, o mazZesnis greitis gaunamas sukant skaiciaus 1
kryptimi.

Tai leidZia pasirinkti idealy greitj optimaliam medziagos
apdirbimui, t.y., galima tinkamai nustatyti greitj, atsizvel-
giant j apdirbamg medziagg ir frezos skersmenj.

Zr. 2emiau pateiktg lentele, kad pamatytuméte rysj tarp
skaiciy nustatymy ant ratuko ir apytikslj jrankio greitj.
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Skaicius min”
1 10 000
2 12 000
3 17 000
4 22 000
5 27 000
6 30 000
APERSPEJIMAS:

. Jeigu jrankis ilgg laikg nepertraukiamai veikia
mazu greiciu, variklis bus perkrautas, ir dél to
irankis gali blogai veikti.

. Greicio reguliavimo diskg galima sukti tik iki 6
ir atgal iki 1. Nesukite jo toliau, nes gali sutrikti
greicio reguliavimo funkcija.

MAPERSPEJIMAS:

. Prie$ taisydami jrenginj visada patikrinkite, ar jis
iSjungtas, o laido kiStukas - iStrauktas i$ elektros
lizdo.

Profiliavimo antgaliy jdéjimas ir

iSémimas
» Pav.4: 1. Priverzkite 2. Atleisti 3. Laikyti
» Pav.5: 1. Priverzkite 2. Atleisti 3. ASies fiksatorius

MAPERSPEJIMAS:

. Neuzverzike jvorés verzlés, pries tai nejkise
antgalio, ne skitais sulu$ jvorés kagis.

. Naudokite tik su jrankiu pateiktus verzliarakgius.

Iki galo jkiskite antgalj j jvorés kagj ir tvirtai uzverzkite
ijvorés verzle, naudodami du verzliarak¢ius arba spaus-
dami aSies stabdiklj bei naudodami pateiktg verzliarakdj.
Jei norite nuimti antgalj, laikykités uzdéjimo procedaros
atvirk$cia tvarka.

NAUDOJIMAS
Profiliavimo stakliy pagrindui ___|

Profiliavimo stakliy pagrindui

» Pav.6: 1. Dulkiy surenkamasis antgalis 2. Varztas
praplatinta galvute 3. Profiliavimo stakliy
pagrindas

Pjaunant krastg, ruoSinio pavirsius turi bati i$ airés

antgalio pusés, nukreiptas stdmimo kryptimi.

» Pav.7: 1.Ruosinys 2. Grazto sukimosi kryptis
3. Vaizdas i$ jrankio vir§aus 4. Tiekimo
kryptis

PASTABA:

. Per greitai stumiant jrankj j priekj, pjavis gali bati
prastos kokybés arba galima sugadinti antgalj
arba variklj. Per létai stumiant jrank, pjavis gali
bati nudegintas arba sugadintas. Tinkamas
jrankio stdmimo tempas priklauso nuo antgalio
dydZio, ruoSinio rasies ir pjovimo gylio. Pries
pradedant pjauti, rekomentuotina atlikti bando-
majj pjavj, naudojant medienos gabalélj. Taip
tiksliai pamatysite, kaip atdorys pjavis ir galésite
patikrinti matmenis.

. Naudodami profiliavimo trinkelg, tiesy kreipiklj
arba profiliuota kreipiklj, bdtinai dékite jj desinéje
puséje, stmimo kryptimi. Taip jis bus sulygiuo-
tas su ruosinio Sonu.

» Pav.8: 1. Tiekimo kryptis 2. Grgzto sukimosi kryptis
3. Ruosinys 4. Tiesusis kreiptuvas

MA\PERSPEJIMAS:

. Pernelyg ilgai dirbant, variklis gali bati perkrau-
tas, jrankj gali bati sunku suvaldyti; pjaunant
griovelius, pjavio gylis neturéty virsyti 3 mm.
Jeigu norite pjauti gilesnius nei 3 mm griove-
lius, atlikite keletg pjaviy, vis padidindami gylio

MA\SPEJIMAS:
. Prie$§ naudodami $j jrankj su profiliavimo sta-
kliy pagrindu, ant profiliavimo stakliy pagrindo

visada sumontuokite dulkiy ileidimo antgal;.

Padékite jrankj pagrindu ant ruoSinio, kurj pjausite, taip,
kad antgalis ruoSinio neliesty. Jjunkite jrankj ir palaukite,
kol antgalis pradés suktis visu grei€iu. Stumkite jrankj
pirmyn vir§ ruoSinio pavirSiaus, laikydami ploksciai ir
tolygiai stumdami j priekj, kol baigsite pjauti.

nustatymus.

Profiliavimo stakliy pagrindas

(guminis) (papildomas priedas)

Kaip papildoma prieda galite naudoti (guminj) profilia-
vimo stakliy pagrinda, kaip parodyta paveikslélyje.
» Pav.9: 1. VarZtas su rankenéle

Dékite jrankj ant profiliavimo stakliy pagrindo (guminis)
ir uztvirtinkite varzta su rankenéle ties norima antgalio
iSkysa.

Darbo procediry ieSkokite profiliavimo stakliy pagrindo
naudojimo informacijoje.

Kreipiancioji jvoré (papildomas

priedas)

» Pav.10

Lekalo kreipiklis turi mova, pro kurig praeina antgalis, ir
todél profiliavimo jrankiu galima iSpjauti modelius pagal
lekalus.
Atsukite varztus ir nuimkite pagrindo apsauga. Padékite
lekalo kreipiklj ant pagrindo ir atgal uzdékite pagrindo
apsaugg. Tada priverzkite pagrindg varztais.
» Pav.11: 1. Pagrindo saugiklis 2. Varztai

3. Atsuktuvas

Pritvirtinkite lekalg prie ruosinio. Dékite jrankj ant lekalo
ir slinkite jrankj su lekalo kreipikliu iSilgai lekalo Sono.
» Pav.12: 1. Tiesioji freza 2. Pagrindas 3. Lekalas
4. (X) atstumas 5. Ruosinys 6. Kreipiancioji
jvoré 10 7. Pagrindo saugiklis
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PASTABA:

. Pjovinys bus iSpjautas truputj kitokio dydzio nei
lekalas. Tarp frezos ir iSorinio lekalo kreipiklio
krasto palikite (X) atstuma. (X) atstuma galima

apskaiciuoti, naudojant tokig lygtj:

(X) atstumas = (lekalo kreipiklio i$orinis skersmuo - fre-
zos skersmuo) / 2

Tiesusis kreiptuvas (papildomas
priedas)

» Pav.13

Tiesusis kreipiklis efektyviai naudojamas tiesiems pja-

viams, iSpjaunant i$émas arba griovelius.

» Pav.14: 1. Sraigtas 2. Kreiptuvas 3. Tiesusis kreip-
tuvas 4. Sparnuotoji verzlé

Prie tiesiojo kreipiklio varztu ir sparnuotaja verzle pritvir-
tinkite kreipiklio plokste
» Pav.15: 1. Suverzimo varztas (A) 2. Tiesusis kreip-
tuvas 3. Sparnuotoji verzlé 4. Pagrindas
Suverzimo varztu (A) pritvirtinkite tiesuyjj kreipiklj.
Atlaisvinkite sparnuotajg verzle, esancig ant tiesiojo
kreipiklio ir pareguliuokite atstumg tarp antgalio ir tie-
siojo kreipiklio. Nustate norimg atstuma, tvirtai uzverz-
kite sparnuotaja verzle.
Pjaudami stumkite jrankj su tiesiuoju kreipikliu, suly-
giave jj su ruosinio krastu.
Jeigu atstumas (A) tarp ruosinio ir pjovimo padéties
yra per didelis tiesiajam kreipikliui, arba jeigu ruosinys
neteisus, tiesiojo kreipiklio naudoti negalima. Tokiu
atveju, prie ruosinio tvirtai prispauskite tiesig lentg ir
naudokite jg kaip kreipiklj, atréme j profiliavimo jrankio
pagrinda. Slinkite jrankj rodyklés kryptimi.
» Pav.16

Apskritasis pjovimas

» Pav.17: 1. Sparnuotoji verzlé 2. Kreiptuvas
3. Tiesusis kreiptuvas 4. Centriné anga
5. Sraigtas

Apskrituosius pjavius galima atlikti kartu sumonta-
vus tiesyjj kreipiklj ir kreipiklio plokste, kaip parodyta
paveiksléliuose.
Galima atlikti tokius minimalaus ir maksimalaus spindu-
lio pjavius (atstumas tarp apskritimo centro ir antgalio
centro):
Minimalus: 70 mm
Maksimalus: 221 mm
Pjaunant nuo 70 iki 121 mm spindulio apskritimus.
Pjaunant nuo 121 iki 221 mm spindulio apskritimus.
» Pav.18: 1. Sparnuotoji verzlé 2. Kreiptuvas
3. Tiesusis kreiptuvas 4. Centriné anga
5. Sraigtas

PASTABA:
. Naudojant §j kreipiklj, negalima pjauti apskri-
timy, kuriy spindulys yra nuo 172 iki 186 mm.

» Pav.19: 1. Vinis 2. Centriné anga 3. Tiesusis
kreiptuvas

Sulygiuokite tiesiojo kreipiklio centrine skyle su

pjaunamo apskritimo centru. | centring skyle jkalkite

mazesnio nei 6 mm skersmens vinj, kad baty uztvir-

tintas tiesusis kreipiklis. Sukite jrankj aplink vinj pagal

laikrodzio rodykle.

Profiliavimo kreiptuvas (papildomas
priedas)

» Pav.20

Profiliavimo kreipikliu galima lengvai atlikti profilinius,
lenktus pjdvius baldams skirtose faneros plokstése.
Kreipiklio velenélis slenka kreive ir uztikrina tiksly pjavj.
» Pav.21: 1. Suverzimo varztas (A) 2. Reguliavimo
varztas 3. Suverzimo varztas (B)
4. Profiliavimo kreiptuvas

Sumontuokite profiliavimo kreipiklj ant jrankio pagrindo,

naudodami suverzimo varztg (A). Atlaisvinkite suver-

zimo varztg (B) ir pareguliuokite atstuma tarp antgalio ir

profiliavimo kreipiklio, sukdami regliavimo varztg (1 mm/

pasukimui). Nustate norimg atstuma, uzverzkite suver-

zimo varztg (B), kad profiliavimo kreipiklis nejudéty.

» Pav.22: 1. RuoSinys 2. Graztas 3. Kreipiamoji
liniuoté

Pjaudami, stumkite jrankj taip, kad kreipiklio velenélis

slysty ruo$inio Sonu.

Pakreipiamas pagrindas
(papildomas priedas)

Pakreipiamg pagrindg (papildoma prieda) patogu nau-
doti apvalinant kampus.

» Pav.23: 1. SuverzZimo varztai

Dékite jrankj ant pakreipiamo pagrindo ir uztvirtinkite
fiksavimo svirtj ties norima antgalio iSkySa. Norédami
nustatyti norimg kampa, uzverzkite jos Sonuose esan-
Cius tvirtinimo varZtus.

Prie ruoSinio tvirtai prispauskite tiesig lentg ir naudo-
kite ja kaip kreiptuva, atréme j pakreipiama pagrinda.
Slinkite jrankj rodyklés kryptimi.

Nuo pakreipiamo pagrindo
(papildomo priedo) nuimtas pagrindo
apsaugos jtaisas

Sumontuojant pagrindo apsaugos jtaisa, nuimtg nuo
pakreipiamo pagrindo, pritvirtinto prie profiliavimo
stakliy pagrindo, apvaly profiliavimo jrankio pagrindg
galima pakeisti kvadratiniu pagrindu.

Darydami kitus darbus, nuimkite pagrindo apsaugos
jtaisa nuo pakreipiamo pagrindo, atsuke ir iStrauke
keturis varztus.

» Pav.24: 1. Pagrindo saugiklis 2. Varztas

Tada sumontuokite pagrindo apsauginj jtaisg ant profi-
liavimo stakliy pagrindo.

Slenkamas pagrindas (papildomas
priedas)

» Pav.25

(1) Slenkama pagrindg (papildoma prieda)
patogu naudoti siaurose vietose, pavyzdziui,
kampuose.

» Pav.26: 1. Skriemulys 2. |vorés verzlé 3. |vorés
kagis

PrieS montuodami jrankj ant slenkamo pagrindo, atsu-

kite jvorés verzle ir nuimkite jvorés verzle bei jvorés

kagj.
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» Pav.27: 1. Verzliaraktis 2. Skriemulys 3. ASies
fiksatorius

Sumontuokite skriemulj ant jrankio, paspausdami asies
fiksatoriy ir tvirtai uzverzdami skriemulj verzliarakgéiu.
» Pav.28: 1. |vorés verzlé 2. vorés kagis

Dékite jvorés kigj ir priverzkite jvorés verzle ant slen-
kamo pagrindo kaip parodyta paveikslélyje.
» Pav.29

Sumontuokite jrankj ant slenkamo pagrindo

» Pav.30: 1. Skriemulys 2. Dirzas

Verzliarak¢iu uzdékite vieng dirzo galg ant skriemulio

ir jsitikinkite, ar dirzas per visg savo plotj nutiestas vir§

skriemulio.

» Pav.31: 1. Fiksavimo svirtelé 2. Slenkamas
pagrindas

Pritvirtinkite fiksavimo svirtini, esanc¢ia ant slenkamo

pagrindo.

» Pav.32: 1. VerZliaraktis 2. Sesiabriaunis verzliarak-
tis 3. Graztas

Norédami jdéti antgalj, paguldykite jrankj su slenkamu
pagrindu ant Sono. |kiSkite verzZliaraktj j slenkamame
pagrinde esancig anga.

Laikydami SeSiakampj verzliaraktj tokioje padétyje, i$
prieSingos pusés jdékite antgalj j jvorés kugj, esantj ant
slenkamo pagrindo aSies, ir verzZliarakgiu tvirtai uzverz-
kite jvores verzle.

Jeigu antgalj norite pakeisti, atlikite jdéjimo veiksmus
atvirkscia eilés tvarka.

(2) Slenkama pagrindg (papildoma prieda) taip
pat galima naudoti kartu su profiliavimo
stakliy pagrindu ir rankenos priedu (pasiren-
kamu priedu), kad jrankis baty stabilesnis.

» Pav.33: 1. Varztai 2. Slenkamo pagrindo ploksté
3. Virdutiné slenkamo pagrindo dalis

Atsukite varztus ir nuimkite virSutine dalj nuo slenkamo
pagrindo. VirSutine slenkamo pagrindo dalj padékite |
Salj.

» Pav.34: 1.VamzdZio tipo rankenos (pasirenkamas
priedas) 2. Rankenos priedas (pasirenka-
mas priedas) 3. Slenkamo pagrindo ploksté
4. Profiliavimo stakliy pagrindo komplektas
(pasirenkamas priedas)

Profiliavimo stakliy pagrindg ant slenkamo pagrindo

plokstés pritvirtinkite keturiais varztais, o rankenos

prieda (pasirenkamg priedg) — dviem varztais.

Isukite vamzdzio tipo rankeng (pasirenkamg prieda) |

rankenos prieda.

» Pav.35: 1. VarzZtas 2. Rankenélés tipo rankena
3. Slenkamo pagrindo ploksté

Naudojant kitu badu, rankenélés tipo rankena, kuri buvo
nuimta nuo nuleidziamo pagrindo (pasirenkamo priedo),
galima sumontuoti ant rankenos priedo. Norédami
sumontuoti rankenélés tipo rankeng, dékite jg ant ran-
kenos priedo ir pritvirtinkite jg varztu.

» Pav.36

Naudojant tik kaip freza su

nuleidziamu pagrindu (pasirenkamu
priedu)

MA\PERSPEJIMAS:
. Naudodami kaip frezg, tvirtai laikykite jrankj

abejomis rankomis.

» Pav.37: 1. NuleidZiamas pagrindas 2. Rankena

Norédami naudoti jrankj kaip freza, sumontuokite

jrankj ant nuleidziamo pagrindo (pasirenkamo priedo),
paspausdami jj iki pat galo Zzemyn.

Galima naudoti ir rankenélés, ir vamzdzio tipo rankenas
(pasirenkamus priedus), atsizvelgiant j atliekama darba.
» Pav.38: 1. Varztas 2. Rankenélé

Norédami naudoti vamzdzio tipo rankeng (pasirenkama

priedq), atsukite varzta ir nuimkite rankenélés tipo

rankena.

» Pav.39: 1.Vamzdzio tipo rankenos (pasirenkamas
priedas)

Tada jsukite vamzdzio tipo rankeng | pagrinda.

Pjovimo gylio nustatymas naudojant
nuleidziama pagrinda (pasirenkama

prieda)

» Pav.40: 1. Reguliavimo rankenélé 2. Fiksavimo
svirtelé 3. Gylio rodyklé 4. Stabdiklio strypo
fiksavimo verzlé 5. Greito tiekimo mygtukas
6. Stabdiklio strypas 7. Stabdiklio blokas
8. Reguliavimo varztas

Padeékite jrankj ant lygaus pavirSiaus. Atlaisvinkite fik-
savimo svirtele ir leiskite jrankio korpusg Zemyn tol, kol
freza palies pavirSiy. Uzverzkite fiksavimo rankenélg,
kad jrankio korpusas uzsifiksuoty.
Pasukite stabdiklio strypo nustatymo verzle prie$ laikro-
dzZio rodykle. Leiskite stabdiklio strypg Zemyn tol, kol jis
palies reguliavimo varztg. Gylio Zymeklj nustatykite ties
,0” padala. Pjavio gylj ant skalés parodo gylio Zyméklis.
Spausdami greito veikimo mygtuka, kelkite stabdiklio
strypa, kol nustatysite norima pjovimo gylj. Momentinius
gylio reguliavimus galima nustatyti sukant reguliavimo
rankenélg (1 pasukimas lygus 1 mm).
Sukant stabdiklio strypo nustatymo verzlg pagal laikro-
dzZio rodykle, galima tvirtai uzverZzti stabdiklio strypa.
1§ anksto nustatytg pjavio gylj galima gauti, atlaisvinant
fiksavimo rankenéle ir tada leidzZiant jrankio korpusg
Zemyn tol, kol stabdiklio strypas palies SeSiakampj
stabdiklio bloko reguliavimo varztg.
Dirbdami, visada tvirtai laikykite jrankj uz abejy
rankeny.
Padékite jrankj pagrindu ant ruosinio, kurj pjausite, taip,
kad antgalis ruo$inio neliesty. Jjunkite jrankj ir palaukite,
kol antgalis pradés suktis visu grei€iu. Nuleiskite jrankio
korpusg ir stumkite jrankj pirmyn ruosSinio pavir§iumi,
laikydami pagrinda lygiai ir tolygiai stumdami j priekj, kol
baigsite pjauti.
Pjaunant krastg, ruosinio pavirsius turi bati i$ airés
antgalio pusés, nukreiptas stdmimo kryptimi.
» Pav.41: 1. Ruosinys 2. Gragzto sukimosi kryptis

3. Vaizdas i$ jrankio virSaus 4. Tiekimo

kryptis
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PASTABA:

. Per greitai stumiant jrankj j priekj, pjavis gali bati
prastos kokybés arba galima sugadinti antgalj
arba variklj. Per létai stumiant jrankj, pjavis gali
bati nudegintas arba sugadintas. Tinkamas
irankio stimimo tempas priklauso nuo antgalio
dydzio, ruoS$inio rasies ir pjovimo gylio. Prie$
pradedant pjauti, rekomentuotina atlikti bando-
majj pjavj, naudojant medienos gabalélj. Taip
tiksliai pamatysite, kaip atdorys pjavis ir galésite
patikrinti matmenis.

. Naudodami tiesyjj kreiptuva, batinai dékite jj
desSinéje puséje, stimimo kryptimi. Taip jis bus
sulygiuotas su ruosinio $onu.

» Pav.42: 1. Tiekimo kryptis 2. Grazto sukimosi kryp-
tis 3. RuosSinys 4. Tiesusis kreiptuvas

Kreipkite tiesiai, naudodami kaip

freza (reikia naudoti su kreiptuvo
laikikliu (pasirenkamu priedu))

Tiesusis kreipiklis efektyviai naudojamas tiesiems pja-
viams, iSpjaunant i$émas arba griovelius.
» Pav.43: 1. Sraigtas 2. Kreiptuvo laikiklis

3. Sparnuotoji verzlé 4. Sraigtas

5. Sparnuotoji verzlé 6. Kreiptuvas

7. Tiesusis kreiptuvas 8. Sparnuotosios

verzlés
Pritvirtinkite tiesuyjj kreiptuva ant kreiptuvo laikiklio (pasi-
renkamo priedo) sparnuotaja verzle.
Istatykite kreiptuvo laikiklj j angas, esancias nuleidzia-
mame pagrinde, ir uzverzkite sparnuotgsias verzles.
Norédami pareguliuoti atstuma tarp antgalio ir tiesiojo
kreiptuvo, atsukite sparnuotajg verzle. Nustate norimg
atstuma, uzverzkite sparnuotgjg verzle, kad tiesusis
kreiptuvas nejudéty.

Tiesusis kreiptuvas (papildomas

priedas)

» Pav.44

Tiesusis kreipiklis efektyviai naudojamas tiesiems pju-

viams, iSpjaunant i$émas arba griovelius.

» Pav.45: 1. Pjovimo juosta 2. Sparnuotasis varztas
3. Tiesusis kreiptuvas

Norédami sumontuoti tiesyjj kreiptuva, jkiskite kreiptuvo
strypus j nuleidZiamame pagrinde esancias angas.
Pareguliuokite atstuma tarp antgalio ir tiesiojo kreip-
tuvo. Nustate norima atstuma, uzverzkite sparnuotuo-
sius varztus, kad tiesusis kreiptuvas nejudéty.
Pjaudami stumkite jrankj su tiesiuoju kreipikliu, suly-
giave jj su ruoSinio krastu.

» Pav.46

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

Kreipian€ioji jvoré (papildomas

priedas)
» Pav.47

Kreipiangioji jvoré turi mova, pro kurig praeina antgalis,
ir todél jrankiu galima iSpjauti modelius pagal lekalus.
Norédami jtaisyti kreipianciajg jvore, atlaisvinkite ant
irankio pagrindo esancius varztus, jkiSkite kreipianciajg
ivore ir tada uzverzkite varztus.

» Pav.48: 1. Varztas 2. Pagrindas 3. Lekalas

Pritvirtinkite lekalg prie ruosinio. Dékite jrankj ant lekalo
ir slinkite jrankj su lekalo kreipikliu iSilgai lekalo Sono.
» Pav.49: 1. Graztas 2. Pagrindas 3. Lekalas
4. Ruosinys 5. (X) atstumas 6. Lekalo kreip-
tuvo iSorinis skersmuo 7. Lekalo kreipiklis

PASTABA:

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

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

Dulkiy iSleidimo antgalio nuostatos

Profiliavimo stakliy pagrindui

» Pav.50: 1. Dulkiy surenkamasis antgalis 2. Varztas
praplatinta galvute 3. Profiliavimo stakliy
pagrindas

Nuleidziamam pagrindui

(papildomam priedui)

» Pav.51: 1. Dulkiy surenkamasis antgalis 2. Varztas
praplatinta galvute

Dulkéms $alinti naudokite dulkiy antgalj. Jtaisykite dul-
kiy antgalj ant jrankio pagrindo naudodami sparnuotgjg
verzle taip, kad dulkiy antgalio iSsikiSimas jsitaisyty |
griovelj ant jrankio pagrindo.

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

» Pav.52

TECHNINE PRIEZIURA

MA\PERSPEJIMAS:

. Prie$ apzitrédami ar taisydami jrenginj visada
patikrinkite, ar jis iSjungtas, o laido kiStukas -
iStrauktas i$ elektros lizdo.

. Niekada nenaudokite gazolino, benzino, tirpi-
klio, spirito arba panasiy medziagy. Gali atsi-
rasti iSblukimy, deformacijy arba jtrakimy.
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Angliniy Sepetéliy keitimas

» Pav.53: 1. Ribos zymeé

Periodiskai iSimkite ir patikrinkite anglinius Sepetélius.
Pakeiskite juos, kai nusidévi iki ribos Zymeés. Laikykite
anglinius Sepetélius Svarius ir laisvai jslenkancius j
laikiklius. Abu angliniai Sepetéliai turéty bati keiciami
tuo paciu metu. Naudokite tik identiSkus anglinius
Sepetélius.

» Pav.54: 1.Atsuktuvas 2. Sepetélio laikiklio dangtelis
Jei norite nuimti Sepetéliy laikikliy dangtelius, pasinau-
dokite atsuktuvu. ISimkite sudévétus anglinius Sepeté-
lius, jdékite naujus ir jtvirtinkite Sepetél; laikiklio dangtelj.
Kad gaminys baty SAUGUS ir PATIKIMAS, jj taisyti,
apzidreéti ar vykdyti bet kokig kitg priezitrg ar derinimg
turi jgaliotasis kompanijos ,Makita" techninés prieZidros
centras; reikia naudoti tik kompanijos ,Makita" pagamin-
tas atsargines dalis.

PASIRENKAMI PRIEDAI

MAPERSPEJIMAS:

. Su Siame vadove aprasytu jrenginiu ,Makita"
rekomenduojama naudoti tik nurodytus priedus
ir papildomus jtaisus. Jeigu bus naudojami kito-
kie priedai ar papildomi jtaisai, gali biti suzaloti
Zmonés. Priedus arba papildomus jtaisus nau-
dokite tik pagal paskirt].

Jeigu norite daugiau suzinoti apie tuos priedus, kreipki-
tés j artimiausiag ,Makita" techninés priezidros centra.

. Tiesiy ir grioveliy formavimo antgaliai

. Krasty formavimo antgaliai

. Profiliavimo antgaliai i$ valcuoto metalo

. Tiesiojo kreipiklio komplektas

. Profiliavimo kreipiklio komplektas

. Profiliavimo stakliy pagrindo komplektas

. Profiliavimo stakliy pagrindo komplektas (guminis)
. Pakreipiamo pagrindo komplektas

. NuleidZziamo pagrindo komplektas

. Slenkamo pagrindo komplektas

. Lekalo kreipiklis

. |vorés kugis, 6 mm

. |vorés kagis, 6.35 mm (1/4 colio)

. |vorés kugis, 8 mm

. |vorés kagis, 9,53 mm (3/8 colio)

. 13 nr. verZliaraktis

. 22 nr. verzliaraktis

Profiliavimo antgaliai

Tiesioji freza

» Pav.55
mm
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
8E 1/4" %0 18
6 6
6E 1/4" 6 50 18
,U" formos graviravimo freza
» Pav.56
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
,»V" formos graviravimo freza
» Pav.57
mm
D A L1 L2 2]
1/4" 20 50 15 90°
Graztas- profiliavimo freza
» Pav.58
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"

Graztas - dvigubo profiliavimo freza
> Pav.59

mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 95 20 25
J 6 6 70 40 12 14
6E 1/4"

Kampy apvalinimo freza

» Pav.60
mm
D | A1 | A2 | L1 | L2 ] L3 ]| R
8R 6
e ] 28| 9 e | 1] s 8
4R 6 20 | 8 | 45 | 10 | 4 4
4RE | 14"
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Briauny nuskvelbimo freza Guoliné roméniskos ,,S" pavidalo

> Pav.61 kreivés freza
mm » Pav.68
D A L1 L2 L3 ]
- mm
6 23 46 1 6 30 A1[A2 [ L1[L2 [L3 [ Rl | R2
6 20 50 13 5 45° 6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 20 49 14 2 60° 6 26 | 8 | 42 |12 |45 | 3 6
Skiauto ornamento pjovimo freza PASTABA:
» Pav.62 . Kai kurie sgrase esantys priedai gali bati pateikti
jrankio pakuotéje kaip standartiniai priedai. Jie
mm jvairiose Salyse gali skirtis.
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Guoliné profiliavimo freza

» Pav.63
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
174"

Guoliné kampy apvalinimo freza

» Pav.64
mm
D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 35 | 3
6 21 8 40 10 | 35| 6
1/4" 21 8 40 10 | 35| 6

Guoliné briauny nuskvelbimo freza

» Pav.65
mm
D A1 A2 L1 L2 ]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°

Guoliné ornamenty pjovimo freza
> Pav.66

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

Guoliné skliauto ornamento pjovimo

freza
> Pav.67
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EESTI (Originaaljuhend)

TEHNILISED ANDMED

Mudel

RT0700C

Tsangpadruni maht

6 mm, 8 mm, 1/4" v6i 3/8"

lima koormuseta kiirus (min™)

10 000 - 30 000

Kogupikkus 200 mm
Netomass 1,8 kg
Kaitseklass =

» Meie jatkuva teadus- ja arendustegevuse programmi téttu véidakse siin antud tehnilisi andmeid muuta ilma ette

teatamata.
* Tehnilised andmed vdivad olla riigiti erinevad.
+ Kaal vastavalt EPTA protseduurile 01/2003

Ettendhtud kasutamine
Tooriist on ette nahtud puidu, plastiku ja teiste sarnaste
materjalide trimmimiseks ja profileerimiseks.

Toide

Todoriista voib Uhendada ainult selle andmesildil nai-
datud pingele vastava pingega toiteallikaga ning seda
saab kasutada ainult Ghefaasilisel vahelduvvoolutoitel.
Tooriist on vastavalt Euroopa standardile kahekordse
isolatsiooniga ning seega voib seda kasutada ka ilma
maandusjuhtmeta pistikupessa thendatult.

Miira

Tudpiline A-korrigeeritud muratase vastavalt EN60745:
Mirardhutase (Lya): 82 dB (A)
Miravéimsustase (Lya): 93 dB (A)
Maaramatus (K): 3 dB (A)

Kandke koérvakaitsmeid

Vibratsioon
Vibratsiooni koguvaartus (kolmeteljeliste vektorite
summa) maaratud vastavalt EN60745:
Too6reziim: koormusvaba podriemine
Vibratsioonitase (ay): 2,5 m/s® véi vahem
Maaramatus (K): 1,5 m/s’
Tooreziim: keskmise tihedusega puitkiudplaati-
desse Ibigete tegemine
Vibratsioonitase (a,): 3,5 m/s?
Méaaramatus (K): 1,5 m/s’

MARKUS: Deklareeritud vibratsiooniemissiooni véartus
on mdddetud kooskélas standardse testimismeetodiga ning
seda voib kasutada ihe seadme vordlemiseks teisega.

MARKUS: Deklareeritud vibratsiooniemissiooni
vaartust voib kasutada ka murataseme esmaseks
hindamiseks.

AA\HOIATUS: Vibratsioonitase v5ib elektritdoriista
tegelikkuses kasutamise ajal erineda deklareeritud
vaartusest soltuvalt tdoriista kasutamise viisidest.

AHOIATUS: Rakendage kindlasti operaatori kaits-
miseks piisavaid ohutusabindusid, mis pdhinevad
hinnangulisel miiratasemel tegelikus té6situatsioonis
(vottes arvesse tooperioodi kdik osad nagu naiteks
korrad, mil seade lulitatakse valja ja mil seade t66tab
tuhikaigul, lisaks todajale).

Ainult Euroopa riigid

EU vastavusdeklaratsioon

Makita korporatsiooni vastutava tootjana kinnitame,
et alljargnev(ad) Makita masin(ad):
Masina tahistus:
Servamismasin
Mudel nr./tulip: RT0700C
on seeriatoodang ja
Vastavad alljargnevatele Euroopa Parlamendi ja
noukogu direktiividele:

2006/42/EC
Ning on toodetud vastavalt alljargnevatele standarditele
voi standardiseeritud dokumentidele:

EN60745
Tehnilist dokumentatsiooni hoitakse meie volitatud
esindaja kaes Euroopas, kelleks on:

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Inglismaa

14.10.2010

i

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

Uldised elektritooriistade

ohutushoiatused

AHolATus Lugege labi kdik ohutushoiatused ja
juhised. Hoiatuste ja juhiste mittejargmine v&ib pdhjus-
tada elektriSokki, tulekahju ja/vdi tdsiseid vigastusi.
Hoidke alles koik hoiatused ja juhised
edaspidisteks viideteks.
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FUNKTSIONAALNE

1. Hoidke elektritdoriista isoleeritud kaepi-
demetest, kuna I6ikur voib puutuda kokku KI RJ E LD U s
enda juhtmega. Voolu all olevasse juhtmesse
I6ikamine vaib pingestada elektritdoriista katmata AETTEVAATUST:
metallosad ning operaator voib saada elektril66gi. . Kandke alati hoolt selle eest, et téériist oleks

2. Kasutage klambreid v6i ménda muud sobivat viisi enne reguleerimist ja kontrollimist vélja lilitatud
toodeldava detaili kinnitamiseks ja toetamiseks ja vooluvérgust lahti iihendatud.
stabiilsele alusele.Toddeldava detaili hoidmisel kdega

voi selle toetamisel vastu keha on detail ebastabiilses ..
asendis ning vdib pdhjustada kontrolli kaotust. Otsaku kauQuse regmeerlmme

3.  Pikema td6perioodi kestel kandke » Joon.1: 1.Otsaku kaugus 2. Tédriistaalus 3. Skaala
kuulmiskaitsevahendeid. 4. Lukustushoob 5. Reguleerkruvi

4. Kasitsege loikeotsikuid vdga ettevaatlikult. 6. Kuuskantmutter

5. Enne toimingu teostamist kontrollige hoolikalt,  Otsaku kauguse reguleerimiseks I6dvendage lukustus-
et I6ikeotsikul poleks mérasid véi vigastusi. hooba ja nihutage tooriista alust reguleerkruvi keerates
Asendage pragunenud voi vigastatud I6ikeot- vastavalt soovile iles véi alla. Pérast reguleerimist pingu-
sik viivitamatult. tage lukustushoob korralikult, et tédriista alus fikseerida.

6. Viltige naeltesse sisseldikamist. Enne toi- MARKUS:

mingu teostamist kontrollige to6deldavat
ingu ! '9 M . Kuitooriist ei ole fikseeritud isegi pérast

detaili ja eemaldage sellest kéik naelad. ; . "
7 Hoidke tdériista kindlalt ki lukustushoova pingutamist, siis keerake
’ oldke tooriista kindialt kaes. kuuskantmutter tugevamini kinni ja pingutage
Hoidke kded eemal poérlevatest osadest. Jukustushooba.
9. Veenduge, et I6ikeotsik ei puudutaks to6delda-

vat detaili enne tooriista sisseliilitamist. Liliti funktsioneerimine
10.

Enne tooriista kasutamist tegelikus tookesk-

o

konnas laske sellel méni aeg koormuseta » Joon.2: 1. Lliti 2. VALJAS (O) pool 3. SEES (1) pool
tootada. Jalgige vibratsiooni voi vibamist, mis
voib viidata valesti paigaldatud Idikeotsikule. AETTEVAATUST;

11. Olge tdhelepanelik I6ikeotsiku podrlemis- ja . Kontrollige alati enne téériista vooluvérku ihen-
etteandesuuna suhtes. damist, kas tooriist on valja lllitatud.

12. Arge jitke tooriista kdima. Kiivitage tooriist e L . e .
ainult siis, kui hoiate seda kies. Todoriista kaivitamiseks vajutage lUliti kiilge, millel on

13. Enne tooriista eemaldamist toodeldavast detai- Eﬁlrgls ";I)INI (. T‘c-)or-usta ;'e;ska'r'mseks vajutage lilit
list liilitage tooriist alati vooluvorgust vilja ja tilge, millel on mérgis ,OFF (O)".
oodake, kuni I6ikeotsik on taielikult seiskunud. Elektrooniline funktsioon

14. Arge puudutage Idikeotsikut vahetult parast
toimingu I5petamist; see vaib olla vaga kuum Elektroonilise funktsiooniga varustatud tdériistu on tanu
ja pdhjustada péletushaavu. jargmistele omadustele lintne kasutada.

15. Arge maarige tooriista korpust ettevaatamatult
vedeldiga, bensiiniga, 6liga ega muude selliste Pusikiiruse juhtimine

ainetega. Need voivad pohjustada I6hede . S L )
tekkimise tooriista korpusesse. Kiiruse elektrooniline juhtimine pusikiiruse saavutami-

seks. Muudab véimalikuks tapselt viimistlemise, kuna

16. Kasutage 6ige saba labiméoduga otsakuid, e P
utage olge fm ~ u pdorlemiskiirus plsib Uhtlasena ka koormatuse korral.

mis vastavad tooriista kiirusele.

17. Moned materjalid véivad sisaldada miirgiseid . mE,t
aineid. Rakendage meetmeid tolmu sissehin- SUJUVkaIVItUS
gamise ja nahaga kokkupuute valtimiseks. Sujuvkaivituse funktsioon minimeerib kaivitamisel taga-
Jargige materjali tarnija ohutusalast teavet. silodki ja voimaldab todriistal sujuvalt kaivituda.

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

tootate. » Joon.3: 1. Kiiruseregulaator

HOIDKE JUHEND ALLES. Todriista kiirust saab muuta, valides kiiruseregulaatori
” skaalal numbrilise vaartuse 1 kuni 6.

AHOIATUS: ARGE laske mugavusel voi Suurem kiirus saavutatakse, kui keerata skaala vaar-

toote kasutamisharjumustel (mis on saa- tusele 6, madalama kiiruse saavutamiseks tuleb see

dud korduva kasutuse jooksul) asendada keerata vaartusele 1.

vankumatut toote ohutuseeskirjade jérgi- See vbimaldab valida materjali optimaalseks to6tlemi-

. ep s seks sobivaima kiiruse, st kiiruse, mis sobib materjali ja

mls.t.r:IAI:F K:SUTUNS vol k.aeso'leva ’I‘(.absu otsaku labimbdduga kbige paremini.

tusjuhendi ohutusnouete eiramine voi Tabelis on toodud skaala numbriliste vaartuste ja to6-

p6hjustada tésiseid vigastusi. riista ligikaudse kiiruse omavahelised suhted.
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. Kui téoriista kaua aega katkestamatult madalal
kiirusel kasutatakse, tekib mootori tilekoormus,
mis pdhjustab tdoriista torkeid.

. Kiiruseregulaatorit saab keerata ainult numbrini 6 ja
tagasi numbrini 1. Arge kiiruseregulaatorit jsuga tle
6 voi 1 keerata puudke, sest vastasel korral ei pruugi
kiiruse reguleerimise funktsioon enam téétada.

AETTEVAATUST:

. Kandke alati enne tddriistal mingite tédde teos-
tamist hoolt selle eest, et see oleks valja lilita-
tud ja vooluvdrgust lahti Ghendatud.

Servamisotsaku paigaldamine voi

eemaldamine

» Joon.4: 1.Pinguta 2. Keerake lahti 3. Hoidke
» Joon.5: 1. Pinguta 2. Keerake lahti 3. Vollilukk

AETTEVAATUST:

. Arge pingutage tsangmutrit otsakut sisse pane-
mata, vastasel korral 1aheb tsangkoonus katki.

. Kasutage Uiksnes tddriistaga kaasas olevaid mutrivétmeid.

Sisestage otsak kaigu I16puni tsangkoonusesse ja pin-
gutage tsangmutrit kahe mutrivétme abil v8i vajutades
vollilukku ja kasutades kaasas olevat mutrivétit.
Otsaku eemaldamiseks jargige paigaldamise protse-
duuri vastupidises jarjekorras.

TOORIISTA KASUTAMINE

» Joon.6: 1. Tolmuotsak 2. Kruvipress
3. Servamismasina alus

AHOIATUS:
. Enne tooriista kasutamist servamismasina alusega

paigaldage servamismasina alusele alati tolmuotsak.

Asetage todriista alus Idigatavale detailile, ima et see detaili vastu
puutuks. Seejarel liilitage tooriist sisse ja oodake, kuni otsak saa-
vutab taiskiiruse. Liikuge todriistaga Ule téddeldava detaili pinna,
hoides tddriista alust sellega kohakuti ja viies 16ike sujuvalt 15puni.
Servade I6ikamisel peab tdddeldava detaili pind jadma
seadme liilkumise suunas vaadatuna otsakust vasakule.

Number mint » Joon.7: 1. Téddeldav detail 2. Otsaku poor-
lemissuund 3. Vaade todriista pealt
1 10 000
> 12000 4. Etteandesuund
3 17 000 MARKUS:
4 22 000 «  Kuitoériista nihutatakse edasi liiga kiiresti, voib
5 27 000 see pbhjustada I6ike halva kvaliteedi vdi kahjus-
6 30 000 tada otsakut v&i mootorit. Kui tddriista nihutatakse
edasi liiga aeglaselt, voib see I6ikekohta kérve-
AETTEVAATUST: tada ja kahjustada. Oige edasilikumise kiirus

sdltub kasutatava otsaku suurusest, toddeldavast
materjalist ja |6ikestiigavusest. Enne t66 alusta-
mist tegelikult tdddeldaval pinnal on soovitatav
teha sarnasest materjalist Uleliigsel saematerjali-
takil proovildikamine. Nii teate tépselt, kuidas 16ige
valja naeb, ning saate kontrollida mdote.

. Servamistalla, sirgjuhiku v&i servamisjuhiku
kasutamisel hoidke seda etteandesuunas pare-
mal pool. Sel juhul on lihtsam juhikut t66deldava
pinna servaga kohakuti hoida.

» Joon.8: 1. Etteandesuund 2. Otsaku podrlemis-
suund 3. Toddeldav detail 4. Sirgjuhik

AETTEVAATUST:

. Kuna liiga stigav Idikamine v&ib mootori iile koormata
vdi raskendada tooriista valitsemist, ei tohiks 16ike-
sligavus soonte I6ikamisel olla korraga suurem kui 3
mm. Kui soovite Idigata siigavamaid sooni kui 3 mm,
tehke jarjest suureneva ldikestigavusega mitu 16iget.

Servamismasina péhjamoodul (vaik)

(lisatarvik)

Vbite kasutada servamismasina pdhjamoodulit (vaik)
lisavarustusena, nagu on naidatud joonisel.
» Joon.9: 1. Tiibmutter

Asetage to0riist servamismasina pdhjamoodulile (vaik)
ja kinnitage tiibmutter otsakust soovitud kaugusel.
Too6tamistoimingute kohta leiate lisateavet servamisma-
sina pdhjamooduli kasutamisjuhendist.

Sabloonjuhik (lisatarvik)

» Joon.10

Sabloonjuhik moodustab otsakule I&bimiseks kanali,
vbimaldades servamismasinat kasutada Sabloonidega.
Keerake kruvid lahti ja eemaldage aluse turvis. Asetage
Sabloonjuhik alusele ja eemaldage aluse turvis.
Seejarel fikseerige kruve pingutades aluse turvis.

» Joon.11: 1. Aluse turvis 2. Kruvid 3. Kruvikeeraja

Kinnitage Sabloon t6ddeldava detaili kiilge. Asetage
tooriist Sabloonile ja ligutage tooriista edasi nii, et Sab-
loonjuhik libiseb piki $ablooni serva.
» Joon.12: 1. Sirgotsak 2. Tald 3. Sabloon

4. Vahemaa (X) 5. Toddeldav detail

6. Sabloonjuhik 10 7. Aluse turvis

MARKUS:

. Toéodeldav detail Idigatakse Sabloonist veidi erineva
suurusega. Jatke profiilifreesi otsaku ja $abloonju-
hiku valiskilje vahele vahemaa (X). Vahemaa (X)
arvutamiseks saab kasutada jargmist valemit:

Vahemaa (X) = ($abloonjuhiku valislabimadt - profiilot-
saku labimoat) / 2
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Sirgjuhik (lisatarvik)
» Joon.13

Sirgjuhikut kasutatakse faasimisel vi soonte I6ikamisel
sirge 10ike saamiseks.
» Joon.14: 1. Polt 2. Juhtplaat 3. Sirgjuhik

4. Tiibmutter

Kinnitage juhtplaat poldi ja tiibmutri abil sirgjuhiku kilge.
» Joon.15: 1. Pitskruvi (A) 2. Sirgjuhik 3. Tiibmutter
4. Tald

Kinnitage sirgjuhik pitskruvi (A) abil. L6dvendage sirgjuhikul
olevat tiibmutrit ja reguleerige otsaku ja sirgjuhiku vahe-
maad. Soovitud kaugusel keerake tiibbmutter tugevasti kinni.
Loikamisel liigutage toriista nii, et sirgjuhik oleks t66-
deldava detaili servaga Uhel joonel.

Kui téédeldava detaili kilje ja I16ikeasendi vahemaa (A)
on sirgjuhiku jaoks liiga lai voi kui tdddeldava detaili
serv pole sirge, ei saa sirgjuhikut kasutada. Sellisel
juhul kinnitage té6deldava detaili kulge sirge laud ja
kasutage seda servamismasina aluse vastas juhikuna.
Juhtige t6driista noole suunas.

» Joon.16

Ringloigete tegemine

» Joon.17: 1. Tiibmutter 2. Juhtplaat 3. Sirgjuhik
4. Keskel olev ava 5. Polt

Ringldigete tegemiseks tuleb monteerida sirgjuhik ja
juhtplaat, nagu naidatud joonistel.
Ldigatavate ringide minimaalne ja maksimaalne raadius (ringi
keskpunkti ja tera keskpunkti vahekaugus) on jargmine:
Min: 70 mm
Max: 221 mm
70 mm kuni 121 mm raadiusega ringide I16ikamiseks.
121 mm kuni 221 mm raadiusega ringide I16ikamiseks.
» Joon.18: 1. Tiibmutter 2. Juhtplaat 3. Sirgjuhik

4. Keskel olev ava 5. Polt

MARKUS:

. 172 mm kuni 186 mm raadiusega ringe ei saa
selle juhiku abil I16igata.

» Joon.19: 1. Nael 2. Keskel olev ava 3. Sirgjuhik

Seadke sirgjuhiku keskel olev ava Idigatava ringi kesk-
punkti kohale. Lé6ge sirgjuhiku fikseerimiseks keskel
olevasse avasse alla 6 mm labim&6duga nael. Liikuge
tooriistaga paripaeva imber naela.

Servamisjuhik (lisatarvik)
» Joon.20

Servamisjuhiku abil saab hdlpsasti servata, teha kdve-
raid 16ikeid modblispoonis jms. Juhtrullik liigub piki
I6ikekaart ja kindlustab peene I5ike.
» Joon.21: 1. Pitskruvi (A) 2. Reguleerkruvi

3. Pitskruvi (B) 4. Servamisjuhik

Paigaldage servamisjuhik pitskruvi abil tddriista aluse
kllge (A). Lddvendage pitskruvi (B) ning reguleerige
otsaku ja servamisjuhiku vahekaugust, keerates regu-
leerkruvi (1 mm pdoérde kohta). Soovitud kaugusel
keerake pitskruvi (B) kinni, et fikseerida servamisjuhik
paigale.

» Joon.22: 1.Toodeldav detail 2. Otsak 3. Juhtrullik

L&ikamisel liigutage tooriista nii, et juhtrullik ligub
modda téddeldava detaili serva.
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Kallutusalus (lisatarvik)

Kallutusalus (lisatarvik) sobib kasutamiseks faasimisel.
» Joon.23: 1. Pitskruvid

Asetage tooriist kallutusalusele ja sulgege lukustushoob
otsakust soovitud kaugusel. Soovitud nurga saamiseks
pingutage kallutusaluse kiilgedel asuvaid kinnituskruve.
Kinnitage tdddeldava detaili kiilge tugevasti sirge laud
ja kasutage seda kallutusaluse vastas juhikuna. Juhtige
tooriista noole suunas.

Kallutusaluselt (lisatarvik)
eemaldatud aluse turvis

Monteerides kallutusaluselt eemaldatud aluse turvise
servamismasina aluse kilge, saate servamismasina
Ummarguse aluse asemel kasutada nelinurkset alust.
Teise rakenduse puhul eemaldage aluse turvis kallutus-
aluselt, keerates lahti neli kruvi ja eemaldades need.

» Joon.24: 1. Aluse turvis 2. Kruvi

Seejarel monteerige aluse turvis servamismasina aluse
kiilge.

Nihutatud otsaku alus (lisatarvik)

» Joon.25
(1)

Nihutatud otsaku alus (lisatarvik) sobib
toodeks, mida teostatakse kitsas piirkonnas,
naiteks nurgas.

» Joon.26: 1. Rihmaratas 2. Tsangmutter

3. Tsangkoonus

Enne tddriista paigaldamist nihutatud otsaku alusele
eemaldage tsangmutter ja tsangkoonus, 16dvendades
tsangmutrit.

» Joon.27: 1. Mutrivdti 2. Rihmaratas 3. Vollilukk

Paigaldage rihmaratas tddriista kiilge, vajutades vollilukku
ja keerates rihmaratta mutrivétmega tugevasti kinni.
» Joon.28: 1. Tsangmutter 2. Tsangkoonus

Paigaldage tsangkoonus ja keerake tsangmutrit nihuta-
tud otsaku alusel nii, nagu joonisel on naidatud.
» Joon.29

Monteerige t66riist nihutatud otsaku aluse kiilge.
» Joon.30: 1. Rihmaratas 2. Rihm

Seadke rihmaots lle rihmaratta, kasutades kruvikeera-
jat, ja veenduge, et rihm asetub kogu oma laiuse ulatu-
ses ule rihmaratta.

» Joon.31: 1. Lukustushoob 2. Nihutatud otsaku alus
Fikseerige see lukustushoova abil nihutatud otsaku
aluse kilge.

» Joon.32: 1. Mutrivoti 2. Kuuskantvéti 3. Otsak

Otsaku paigaldamiseks asetage t66riist koos nihutatud
otsaku alusega kiljeli. Sisestage kuuskantmutrivéti
nihutatud otsaku aluse avasse.

Hoidke kuuskantmutrivétit selles asendis ja sisestage
otsak nihutatud otsaku aluse vollil olevasse tsangkoo-
nusesse vastaskdljelt ja keerake tsangmutter mutri-
votme abil tugevasti kinni.

Otsaku eemaldamiseks selle valjavahetamisel jargige
paigaldamise protseduuri vastupidises jarjekorras.

(2) Nihutatud otsaku alust (lisatarvik) voib kasu-
tada ka koos servamismasina aluse ja kae-
pideme Ghendusseadisega (lisavarustus), et
saavutada parem stabiilsus.
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» Joon.33: 1. Kruvid 2. Nihutatud otsaku aluse
plaat 3. Nihutatud otsaku aluse tlemine
sektsioon

Keerake kruvid lahti ja eemaldage llemine sektsioon
nihutatud otsaku aluselt. Pange nihutatud otsaku aluse
Ulemine sektsioon kdrvale.
» Joon.34: 1. Kangi tulpi kdepide (lisatarvik)
2. Kéepideme Uhendusseadis (lisa-
tarvik) 3. Nihutatud otsaku aluse plaat
4. Servamismasina péhjamoodul
(lisatarvik)

Monteerige servamismasina alus nelja kruviga ja kaepi-
deme Uhendusseadis (lisatarvik) kahe kruviga nihutatud
otsaku aluse plaadi kilge.
Kruvige kangi tulipi kéepide (lisatarvik) kdepideme
(ihendusseadise kiilge.
» Joon.35: 1. Kruvi 2. Nupu tllpi kdepide

3. Nihutatud otsaku aluse plaat

Teise kasutusvdimalusena saab kaepideme Uhendus-
seadise kilge paigaldada nupu tulpi kédepideme, mis
eemaldatakse profiilfreesimise aluselt (lisatarvik). Nupu
tulpi kdepideme paigaldamiseks asetage see kaepi-
deme Uhendusseadisesse ja keerake kruviga kinni.

» Joon.36

Kasutamine ainult lilafreesina koos

profiilfreesimise alusega (lisatarvik)

AETTEVAATUST:
. Kui kasutate tooriista Ulafreesina, siis hoidke

seda kindlalt mélema kéega.

» Joon.37: 1. Profiilfreesimise alus 2. Haarats

Tooriista kasutamiseks Ulafreesina paigaldage todriist profiil-
freesimise aluse (lisatarvik) kiilge, vajutades selle taielikult alla.
Vastavalt teostatavale t6dle voite kasutada kas nupu
thlpi kaepidet voi kangi tilpi kaepidet (lisatarvik).

» Joon.38: 1. Kruvi 2. Nupp

Kangi tttpi kdepideme (lisatarvik) kasutamiseks kee-
rake kruvi lahti ja eemaldage nupu tliipi kaepide.

» Joon.39: 1. Kangi tulpi kaepide (lisatarvik)
Seejarel kruvige kangi tlupi kaepide aluse kulge.

Loikesiigavuse reguleerimine
profiilfreesimise aluse (lisatarvik)

kasutamisel

» Joon.40: 1. Reguleerimisnupp 2. Lukustushoob
3. Sligavusosuti 4. Stoppervarda
seadistusmutter 5. Kiirsd6te nupp
6. Stoppervarras 7. Stopperi plokk
8. Reguleerimispolt

Asetage todriist tasasele pinnale. Lodvendage lukustushoob ja
langetage tddriista korpust, kuni otsak puudutab tasast pinda.
Tédriista korpuse lukustamiseks pingutage lukustushooba.
Keerake stoppervarda seadistusmutrit vastupaeva.
Langetage stoppervarrast, kuni see puutub vastu regu-
leerimispolti. Seadke sligavusosuti kohakuti skaalathi-
kuga ,0". Stigavusosuti nditab skaalal Iikesiigavust.
Hoides kiirs66te nuppu all, tdstke stoppervarrast soovitud
|16ikesligavuse saavutamiseni. Sligavuse peenhaalestu-
seks tuleb keerata reguleerimisnuppu (liks podre = 1 mm).
Keerates stoppervarda seadistusmutrit paripaeva,
saate stoppervarda tugevasti fikseerida.

NUld tuleb teie poolt etteantud I16ikestigavuse saavu-
tamiseks I6dvendada lukustushooba ja seejarel lange-
tada tdoriista korpust, kuni stoppervarras satub kontakti
stopperi ploki seadistamise kuuskantpoldiga.
Hoidke tdoriista to6tamise ajal alati kindlalt mdlemast
kaepidemest.
Asetage tdoriista alus Idigatavale detailile, iima et see
detaili vastu puutuks. Seejarel lllitage t00oriist sisse ja
oodake, kuni otsak saavutab taiskiiruse. Langetage
tooriista korpust ja liigutage todriista piki toddeldava
detaili pinda, hoides tdériista alust tasaselt vastu pinda
ja liikkudes sujuvalt edasi, kuni Idige on tehtud.
Servade I6ikamisel peab t66deldava detaili pind jadma
seadme liikumise suunas vaadatuna otsakust vasakule.
» Joon.41: 1.Toodeldav detail 2. Otsaku poor-
lemissuund 3. Vaade t6driista pealt
4. Etteandesuund

MARKUS:

. Kui tooriista nihutatakse edasi liiga kiiresti, voib
see pohjustada I6ike halva kvaliteedi véi kahjus-
tada otsakut v&i mootorit. Kui té6riista nihutatakse
edasi liiga aeglaselt, voib see I6ikekohta kdrve-
tada ja kahjustada. Oige edasilikumise kiirus
sbltub kasutatava otsaku suurusest, td6deldavast
materjalist ja I6ikestigavusest. Enne t66 alusta-
mist tegelikult tdddeldaval pinnal on soovitatav
teha sarnasest materjalist Uleliigsel saematerjali-
tkil proovildikamine. Nii teate tépselt, kuidas 16ige
valja naeb, ning saate kontrollida mdbte.

. Sirgjuhiku kasutamisel paigaldage see kindlasti
seadme liilkumise suunas vaadatuna otsakust
paremale. Sel juhul on lihtsam juhikut t6ddel-
dava pinna servaga kohakuti hoida.

» Joon.42: 1. Etteandesuund 2. Otsaku p66rlemis-
suund 3. Té6deldav detail 4. Sirgjuhik

Sirgjuhik kasutamisel lilafreesina

(kasutada koos juhikuhoidikuga
(lisatarvik))

Sirgjuhikut kasutatakse faasimisel vdi soonte I6ikamisel
sirge 6ike saamiseks.
» Joon.43: 1. Polt 2. Juhikuhoidik 3. Tiibmutter 4. Polt

5. Tiibmutter 6. Juhtplaat 7. Sirgjuhik 8. Tiibpoldid
Paigaldage sirgjuhik tiibmutri abil juhikuhoidikusse (lisatarvik).
Sisestage juhikuhoidik profiilldikamise aluses oleva-
tesse avaustesse ja kinnitage tiibpoltidega. Otsaku ja
sirgjuhiku vahekauguse reguleerimiseks Iddvendage
tiibmutrit. Soovitud vahemaa saavutamisel pingutage
sirgjuhiku fikseerimiseks tiibmutrit.

Sirgjuhik (lisatarvik)

» Joon.44

Sirgjuhikut kasutatakse faasimisel vdi soonte I6ikamisel
sirge |6ike saamiseks.
» Joon.45: 1. Juhtlatt 2. Tiibpolt 3. Sirgjuhik

Sirgjuhiku paigaldamiseks sisestage juhtvardad profiil-
Idikamise aluses olevatesse avaustesse. Reguleerige
vahemaad otsaku ja sirgjuhiku vahel. Soovitud vahemaa
saavutamisel pingutage sirgjuhiku fikseerimiseks tiibpolte.
Loikamisel liigutage toriista nii, et sirgjuhik oleks t66-
deldava detaili servaga Uhel joonel.

» Joon.46
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Kui téddeldava detaili kiilje ja I6ikeasendi vahemaa (A) on
sirgjuhiku jaoks liiga lai voi kui téddeldava detaili serv pole
sirge, ei saa sirgjuhikut kasutada. Sellisel juhul klammerdage
toddeldava detaili kiilge tugevasti sirge laud ja kasutage seda
profiilfreesi aluse juhikuna. Juhtige td6riista noole suunas.

Sabloonjuhik (lisatarvik)

» Joon.47

Sabloonjuhik véimaldab kasutada otsaku juhtimiseks
kindlat teed, mis jargib mingit kindlat soovitud mustrit.
Sabloonjuhiku paigaldamiseks I6dvendage tooriista
aluse kruvid, sisestage Sabloonjuhik ja kinnitage kruvid.
» Joon.48: 1.Kruvi 2. Tald 3. Sabloon

Kinnitage $abloon téddeldava detaili kiilge. Asetage

tooriist Sabloonile ja liigutage tdoriista edasi nii, et Sab-

loonjuhik libiseb piki $ablooni serva.

» Joon.49: 1. Otsak 2. Tald 3. Sabloon 4. Téddeldav
detail 5. Vahemaa (X) 6. Sabloonjuhiku
valislabimaét 7. Sabloonjuhik

MARKUS:

. Toéodeldav detail 16igatakse Sabloonist veidi eri-
neva suurusega. Jatke otsaku ja Sabloonjuhiku
valiskilje vahele vahemaa (X). Vahemaa (X)
arvutamiseks saab kasutada jargmist valemit:

Viahemaa (X) = (Sabloonjuhiku valislabimdét - otsaku labimddt) / 2
Tolmuotsaku komplektid

Servamismasina alusele

» Joon.50: 1. Tolmuotsak 2. Kruvipress
3. Servamismasina alus

Profiilfreesimise alusele (lisatarvik)
» Joon.51: 1. Tolmuotsak 2. Kruvipress

Kasutage tolmuotsakut tolmu eraldamiseks. Kinnitage
tolmuotsak kasikruvi abil todriista alusele nii, et tolmuot-
saku eend sobituks tddriista aluse sltivendisse.

Seejarel ihendage tolmuotsak tolmuimejaga.

» Joon.52

HOOLDUS

AETTEVAATUST:

. Kandke alati enne kontroll- v6i hooldustoimin-
gute teostamist hoolt selle eest, et tooriist oleks
valja lulitatud ja vooluvérgust lahti Ghendatud.

. Arge kunagi kasutage bensiini, vedeldit, alkoholi
ega midagi muud sarnast. Selle tulemuseks vdib
olla luitumine, deformatsioon v&i pragunemine.

Susiharjade asendamine

» Joon.53: 1. Piirmargis

Vétke valja ja kontrollige siisiharju regulaarselt.
Asendage susiharjad uutega, kui need on kulunud
piirmargini. Hoidke susiharjad puhtad, nii on neid lihtne
oma hoidikutesse libistada. Mélemad sisiharjad tuleb
asendada korraga. Kasutage ainult identseid susiharju.

» Joon.54: 1. Kruvikeeraja 2. Harjahoidiku kate

Kasutage harjahoidikute kaante eemaldamiseks kruvi-
keerajat. Votke arakulunud susiharjad vélja, paigaldage
uued ning kinnitage harjahoidikute kaaned tagasi oma
kohale.

Toote OHUTUSE ja TOOKINDLUSE tagamiseks tuleb
vajalikud remontt66d, muud hooldus- ja reguleerimis-
t66d lasta teha Makita volitatud teeninduskeskustes.
Alati tuleb kasutada Makita varuosi.

VALIKULISED TARVIKUD

AETTEVAATUST:

. Neid tarvikuid ja lisaseadiseid on soovitav kasu-
tada koos Makita todriistaga, mille kasutamist
selles kasutusjuhendis kirjeldatakse. Muude
tarvikute ja lisaseadiste kasutamisega kaasneb
vigastada saamise oht. Kasutage tarvikuid ja
lisaseadiseid ainult otstarvetel, milleks need on
ette nahtud.

Saate vajadusel kohalikust Makita teeninduskeskusest
lisateavet nende tarvikute kohta.

. Sirg- ja rihvamisotsakud

. Servafreesimisotsakud

. Laminaadiservamisotsakud

. Sirgjuhiku moodul

. Servamisjuhiku moodul

. Servamismasina pdhjamoodul
. Servamismasina pdhjamoodul (vaik)
. Kallutusaluse moodul

. Profiilfreesimise aluse moodul
. Nihutatud otsaku aluse moodul
«  Sabloonjuhik

. Tsangkoonus, 6 mm

. Tsangkoonus, 6,35 mm (1/4")

. Tsangkoonus, 8 mm

. Tsangkoonus, 9,53 mm (3/8")

. Mutrivéti nr 13

. Mutrivéti nr 22

Servamisotsakud

Sirgotsak
» Joon.55
mm
D A L1 L2

20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
8E 1/4" %0 18
6 6
6E 1/4" 6 50 18
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,U"-soone freesimisotsak

Kuullaagritega tasaservamisotsak

» Joon.56 » Joon.63
mm mm
D A L1 L2 R D A L1 L2
6 6 6 60 28 3 6 10 50 20
6E 1/4" 14"

,V'"-soone freesimisotsak

» Joon.57
mm
D A L1 L2 9
1/4" 20 50 15 90°

Puuriteravikuga tasaservamisotsak
» Joon.58

Kuullaagritega nurgaiimardusotsak
» Joon.64

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

Kuullaagritega faasimisotsak

mm » Joon.65
L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35 mm
6 6 _ 6 60 18 28 D A1 A2 L1 L2 6
6E 14 6 26 8 42 12 45°
1/4"
Puuriteravikuga kahekordne 6 20 | 8 | 41 | 11 | 60
tasaservamisotsak . . .
> Joon.59 Kuullaagritega ribitamisotsak
» Joon.66
mm
D A L1 L2 L3 L4 mm
8 8 8 80 95 20 25 D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 6 6 20 12 8 40 10 | 55 4
P 6 70 40 12 14
6E 1/4" 6 26 12 8 42 12 4,5 7
Nurgaiimardusotsak Kuullaagritega négusprofiili
» Joon.60 ribitamisotsak
mm » Joon.67
D A1 A2 L1 L2 L3 R
8R 6 mm
oRE T 25 9 48 13 5 8 D | A1|A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 20 18 12 8 40 10 55
4R 6 20 | 8 | 45 | 10 | 4 4
4RE 1/4" 6 26 22 12 8 42 12 5 5

Faasimisotsak

» Joon.61
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°
Nogusfreesimisotsak
» Joon.62
mm
D A L1 L2 R
20 43 8 4
6 25 48 13 8

Kuullaagritega rooma tiitipi S-profiili
otsak

» Joon.68
mm
A1 | A2 | L1 |L2 |[L3 |RT|R2
6 20 | 8 | 40 | 10 |45 | 25 | 45
6 2% | 8 42 | 12 |45 | 3 6
MARKUS:

. Méned nimekirjas loetletud tarvikud vdivad kuu-
luda standardvarustusse ning need on lisatud
tooriista pakendisse. Need voivad riikide I8ikes
erineda.
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PYCCKWW (OpuruHanbHble MHCTPYKLWK)

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

Mopens

RT0700C

Pa3mep uaHrosoro natpoHa

6 MM, 8 MM, 1/4" unn 3/8"

Uncno 060poTos Ges Harpysku (MuH ')

10 000 - 30 000

O6wasna gnuHa 200 mm
Bec HeTTO 1,8 kr
Knacc 6esonacHoctu B

» bnarogaps Halen NOCTOSIHHO AeNCTBYOLLEN NporpamMMe nccneaoBaHuii 1 pa3paboTok, yKkasaHHble 34eChb TeXHU-
YecKne XxapaKTepucTVKM MOryT ObITb N3MeHeHbl 6e3 NpeaBapuTENbHOIO yBeAOMIIEHNS.
* TexHnyeckme xapakTepucT1KM MOTYT Pa3nnyaTbCs B 3aBUCKMOCTH OT CTPaHbI.

» Macca B cooTBeTcTBUM C NpoLeayporn EPTA 01/2003

HasHaueHue

[laHHbIN MHCTPYMEHT NpeaHa3HayveH Ans 3a4ncTkv
3anoAnMuo 1 NpodmIMpoBaHns Aepesa, nnacTmacebl 1
nofo6HbIX MaTepuarnos.

UcTouHuk nutanmsa

[laHHbBIA UHCTPYMEHT AOMKEH NOAKMIOYATLCS K UCTOY-

HUKY NMUTaHWS C HaNpshkeHneM, COOTBETCTBYIOLLUM

HanpshkeHWto, ykasaHHOMY Ha UAEHTUUKALIMOHHO

NnacTuHKe, 1 MoxeT paboTaTk TONbKO OT ogHOMAa3-

HOrO MCTOYHUKA NepeMeHHoro Toka. B cootBeTcTBUM C

eBpOMenckyM CTaHAapTOM AaHHbIA UHCTPYMEHT umeeT

[BOVIHYIO M30MSILIMIO N MO3TOMY MOXET NOAKIYaTbCA K

poseTkam 6e3 NpoBoAa 3a3eMrneHus.

Lym

TUNNYHBI ypOBEHb B3BELLEHHOIO 3BYKOBOIO AaBneHunst

(A), n3amepeHHbIi B cooTBeTcTBUM ¢ EN60745:
YpoBeHb 3BYKOBOTO AaBneHns (Lp): 82 ab (A)
YpoBeHb 3BYKoBOW MoLLHOCTU (Lya): 93 A6 (A)
MorpeluHocTb (K): 3 Ab (A)

Wcnonb3yiTe cpeacTBa 3aWmThl Criyxa

Bubpauusa
CyMmapHoe 3HayeHue Bnbpauum (Cymma BEKTOPOB No
TPeM ocsimM) onpeaenseTcs no cneayoLwym napame-
Tpam EN60745:
Pabounin pexxvm: BpalleHue 6e3 Harpy3ku
PacnpocTpaHeHue Bubpaum (ay): 2,5 M/c” unu
MeHee
MorpetwHocTs (K): 1,5 m/c?
Pabounin pexxm: Bbipe3aHue nasos B MDF
PacnpocTpaHeHve Bubpauum (ay): 3,5 m/c?
MorpewocTs (K): 1,5 m/c?

NMPUMEYAHMUE: 3asiBneHHOe 3Ha4YeHne pacnpo-
CcTpaHeHusi BUbpauum namepeHo B COOTBETCTBUN CO
CTaHAapTHON METOAMKON UCTIbITAHUI U MOXET ObiTh
MCMONb30BaHO ANs CPaBHEHUS UHCTPYMEHTOB.

NMPUMEYAHUE: 3asiBneHHOe 3Ha4YeHne pacnpo-
CTpaHeHUsi BUGpaLmmn MOXHO Takke UCMOoNb30BaTh
Ons npeaBapuTenbHbIX OLEHOK BO34EWCTBUS.

A OCTOPOXHO: PacnpocTpaHeHue Bubpauyu
BO BpeMsi (haKTN4ECKOro NCMONb30BaHNS 3NeKTPO-
VHCTPYMEHTa MOXET OTNNYaTLCS OT 3asiIBIIEHHOMO
3Ha4YEHNs B 3aBUCUMOCTM OT Crocoba NpUMeHeHUs
MHCTPYMeHTa.

A OCTOPOXHO: O6sizatensHo onpeaenuTe
Mepbl 6e30MacHOCTM ANS 3aLMTbI onepaTopa, OCHO-
BaHHble Ha OLEHKe BO3AENCTBUS B pearibHbIX yCro-
BUSIX MCNONb30BaHNs (C y4eTOM BCeX 3Tanos pabo-
Yero LMKna, Takux Kak BbIKIIOYEHNE MHCTPYMEHTa,
pabota 6e3 Harpysku v BKIOYEHWE).

Tonbko Ansa eBponemckux cTtpaH

Oeknapauus o coorBeTcTBUU EC

Makita Corporation, AsBnsiicb OTBETCTBEHHbIM NpPO-
nsBoauTeneM, 3asaBseT, YTO creaylolime yCTpon-
cTBo (-a) Makita:
O603Ha4eHne ycTpoiicTBa:
Tpummep
Mogens/Tun: RTO700C
SBNSAOTCA CEPUIAHBIMU N3AENUAMU U
CooTtBeTcTBYeT (-10T) cnepylowmum aupektusam EC:
2006/42/EC
1 N3roTOBIIEHbI B COOTBETCTBUW CO CeAyOLLMMI CTaH-
AapTaMu Unu HopMaTUBHBLIMU AOKYMEHTaMK:
EN60745
TexHuyeckas JOKYMEHTaLMsA XpaHnTest y opuLmanb-
Horo npefcTaeuTensi B EBpone:
Makita International Europe Ltd.
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

14.10.2010

A

Tomoyasu Kato (Tomosilwy KaTo)
HvpekTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN
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O6Lue pekomeHAALMU NO

TexHuKe 6e3onacHocTu Ans
3NEKTPOUHCTPYMEHTOB

AI‘IPEHYI‘IPE)KJ],EHVIE O3HakoMbTeCb CO BCEMU
VHCTPYKUMUAMM U peKOMeHAaUMUAMM No TeXHuke 6e3-
onacHOCTU. HeBbINONHEHWE MHCTPYKLUA U PEKOMEH-
Aauuii MOXeT NPUBECTM K MOPAKEHUIO ANEKTPOTOKOM,
noxapy w/vnuv TskenblM TpaBMam.

CoxpaHuTe 6poLLIopy C UHCTPYKLUAMMU
M peKkoMeHAauusaMu Ansa aanbHenwero
MCNonb30BaHUA.

NMPABUITA TEXHUKU
BE3OMNMACHOCTU NPU

SKCIMNYATALUU TPUMMEPA

1. Tpw BbINONHEHUN paboT cyllecTByeT PUCK
KOHTaKTa BbIpe3HOro MHCTPYMEHTa ¢ co6-
CTBEHHbIM LWHYPOM MUTaHUsA, MO3TOMY Aep-
XKWUTe INEeKTPOUHCTPYMEHT 3a crneunansHo
npeaHasHa4yeHHble U30NMpPOBaHHbIe NOBepX-
HocTu. lNepepesaHune NpoBoAa NoA Hanpske-
HMEeM MOXET NPUBECTU K Nepefade HanpsbkeHus
Ha BHeLUHVe MeTannuyeckue Aetany MHCTpy-
MeHTa 1 K yaapy onepartopa 311eKTpu4eckum
TOKOM.

2. [Ons dukcaummn paspesaeMoi aeTanuy Ha yCTom-
YMBOM MOBEPXHOCTU UCNONb3YNTE 3aXKUMbI
Wnu apyrue cOOTBETCTBYOLME NPUCNOCO-
6neHusA.Hukoraa He fepxuTe pacnunueaemble
[eTanu B pykax v He NpwxvmarTe ux K Teny, Tak
Kak aTo He 06eCneYnT YCTONUYMBOTO NOMOXEHUS
[eTanu n MoXeT NMPMBECTU K NoTepe KOHTPOIs Haf,
MHCTPYMEHTOM.

3. B cnyvae gnuTenbHOro Ucnonb3oBaHUsA
WHCTPYMEHTa MCNOoNb3yiTe CpeAcTBa 3almnTbl
cnyxa.

4.  AKKypaTHO obpaljantecb ¢ GUTON.

5. MMepep akcnnyaTtauunen TwaTenbHO OCMOTpUTE
6uTy 1 y6eautech B OTCYTCTBUM TPELLUH UK
noBpexaeHui. HemeaneHHo 3ameHuTe Tpec-
HYBLLYIO UNN NOBPEXAEeHHYI0 GUTy.

6. W3bBeranTe nonagaHusi NONOTHA Ha rBO3aM.
Mepen BbINONHEHWEM paGoT oCMOTpUTE
AeTanb U yaanuTe U3 Hee Bce rBO3au.

7. Kpenko pepxuTe MHCTPYMEHT.

8.  Pyku AOMmKHbI HAXOAUTBLCA Ha PAacCTOAHUU OT
BpallaloLmnxca aeTanen.

9. Mepep Bko4YeHUeM BbiknoyaTens yoeau-
Tecb, YTO OUTa He KacaeTcsa AeTanu.

10. Mepea ucnonb3oBaHWeM UHCTPYMEHTa
Ha peanbHOW AeTanu AanTe MHCTPYMEHTY
HeMHoro nopa6oTaTbk Bxonoctyto. Yoeautecb
B OTCYTCTBMMW BUGpaLuu Unu 6ueHus, kotopble
MOryT CBUAETENbLCTBOBATL O HEMPaBUITbHON
yCTaHOBKe GUTbI.

11. TlomMHMTe O HanpaBreHuu BpalLeHus GUTbI U
HanpaBreHun ee noaauu.

12. He ocTtaBnsiTe paboTarowmit MUHCTPYMEHT Ge3
npucmotpa. BknioyanTe MHCTPYMEHT TONbKO
Toraa, Koraa oH HaxoAUTCA B pyKax.

13. TMepea usBneyeHvem 6UTbI U3 AeTanu Bceraa
BbIKNIOYaNTe UHCTPYMEHT U XAUTE OCTaHOBKMN
OBUXEHUA OUTbI.

14. Cpa3y nocrne okOH4YaHuUsi paboT He Npukacam-
Tecb K 6uTe. OHa MOXeT ObITb OYeHb ropsAYven,
YTO NpMBEAET K 0XKOraM KOXMW.

15. He ponyckaiTe HeOPEXHON YNCTKN OCHOBAHUS
WHCTPYMeHTa pacTBoputenem, 6eH3NHOM,
MacrioM U T. . 3TO MOXeT NPUBECTU K BO3HUK-
HOBEHUIO TPELLMH B OCHOBaHUM.

16. WUcnonb3yinTe Hacaaku, AMameTp XBOCTO-
BMKa KOTOPbIX COOTBETCTBYET CKOPOCTU
WHCTPYMEHTA.

17. HekoTopble MaTepuanbl MOTyT coaepXaTb
TOKCUYHbIe XMMUYeckue BellecTsa. Mpumute
COOTBETCTBYHOLIME MEPbI NPEAOCTOPOXKHOCTH,
YTOObI U36€XaTb BAbIXaHMA WU KOHTaKTa C
KoXel Takux BewecTB. CobnioganTte Tpe6o-
BaHUs, yKa3aHHble B nacnopte 6e3onacHocTu
MaTepuana.

18. Bceraa ucnonb3yinTe COOTBETCTBYHOLLYIO
nbine3awuTHy0 Macky/pecnupaTtop Ans
3alWMThI AbIXaTeNbHbIX NyTel OT NbIAKU pa3pe-
3aeMbIX MaTepuarnosB.

COXPAHWUTE OAHHbIE
MHCTPYKUUW.

A OCTOPOXHO: HE ONMYCKAWNTE, utobbi
yAOGCTBO UMY ONbIT 3KCNNyaTaumMm aaH-
HOro yCTPONCTBA (MNONYy4YeHHbIN OT MHO-
roKpaTHOro UCNonb30BaHUA) AOMUHUPO-
Banu Hag CTPOruMm cobnrogeHnem npasun
TexXHUKM 6e3onacHOCTU Npu obpalieHnn

¢ aTum yctporcteom. HEMPABUIIbHOE
UCMOJIb3OBAHME nHcTpymMeHTa unm
HecoGnioaeHue npaBuil TexHUKK 6esonac-
HOCTW, YKa3aHHbIX B JAHHOM PYKOBOACTBe,
MOXET NMPUBECTU K TAXKEIION TpaBMe.

64 PYCCKUA




OMNMUCAHUE

®YHKLUMOHUPOBAHUA

ABHUMAHUE:

. Mepen npoBefeHeM perynmpoBku Unn Npo-
BEPKU paﬁOTbI WHCTpyMEeHTa Bcerga npose-
pAiTE, YTO UHCTPYMEHT BbIKITHOYEH, @ LWHYP
nUTaHnAa BbIHYT n3 pO3eTKVI.

PerynupoBka BbICTyna 6UThbl

» Puc.1: 1.BebicTyn 6uThl 2. OCHOBaHWE UHCTPY-
meHTa 3. Lkana 4. CTonopHbIn pblyar
5. PerynupoBoyHbIi BUHT 6. LLlecTurpaHHas
ramka

[nsi HacCTpoWkK BbICTyNa Hacagku ocrnabbTe CTONOPHbIV
pblyar n nepemecTTe OCHOBaHWE MHCTPYMEHTa BBEPX
WM BHU3, KaK TO HeobxoanMo, Ans Yero NnoBepHUTe
PerynmpoBOYHbI BUHT. Mocne 3aBepLUeHns perynu-
POBKW MOMHOCTbIO 3aTSIHUTE CTOMOPHbINA pblyar, YTo6bl
3agpuKcMpoBaTh OCHOBAHWE HCTPYMEHTA.

NMPUMEYAHME:

. Ecnu nHCTpymMeHT He 3akpenneH aaxe nocne
3aTArMBaHUA CTOMOPHOIO pblyara, 3aTsHUTe
LLECTUIPaHHYIO raviky, a 3aTem CTOMOPHbIN
pblyar.

dencTBue BbiknoyaTens

» Puc.2: 1. Tlepekntovatens 2. CtopoHa OFF (O)
(Bbikn.) 3. CtopoHa ON (1) (Bkn.)
ABHUMAHME:

. Mepepn BKIOYEHNEM MHCTPYMEHTA B PO3ETKY
BCerza npoBepsiiTe, BbIKMOYEH NN UHCTPYMEHT.

[insa 3anycka MHCTPYMeHTa HaxMuTe Ha cTopoHy "ON
(1" nepekntoyatens.ns oTKNOYEHUS UHCTPYMEHTa
HaxmuTe Ha ctopoHy "OFF (O)" nepekntovatens.

AnekTpoHHas PyHKUMUA

WHCTpYyMEHTbI, 060pYA0BaHHbIE ANEKTPOHHBIMU (OYHK-
LMsiMK, NPOCTbI B 3KCnnyaTaumy 6narogaps crnegyto-
UMM XapaKTepucTkam.

MOCTOAHHbIN KOHTPONb CKOPOCTU

3]'IeKTp0HHbIVI KOHTPOJIb CKOPOCTW OnA obecneyeHus
NOCTOSIHHOW CKOpOCTW. Bo3mMoxHOCTb noslydeHna ToH-
KOV OTAENKN, Tak Kak CKOPOCTb BpalleHna OepXnTcsa Ha
MOCTOAHHOM YPOBHE MpU YCIIOBUAX Harpy3ku.

MnaBHbIN 3anyck

®YHKUYMS NNaBHOTO 3anycka yMeHbLUaeT NyCcKOBOMW yaap
1 CMSIrYaeT 3anyck MHCTPYMEHTa.

OuckK perynnpoBKN CKOPOCTHU

» Puc.3: 1.[10oBOPOTHbIN perynsitop CKOpocTu

CKOpOCTb MHCTPYMEHTa MOXHO perynupoBatb nyTem
yCTaHOBKV MOBOPOTHOTO Perynsatopa B 04HO U3 K-
CUPOBaHHbIX MONOXeHUN, 0603HaYeHHbIX Ludpamm ot
1p006.

[Ins yBenuyeHusi CKOPOCT NoBOpaYmBanTe perynstop
B HanpaeneHun undpsbl 6. na yMeHbLIEHNs CKOPOCTH
noBopayvBanTe perynaTtop B HanpasneHuu undpbl 1.
370 nossonsieT nogobpatk ONTUManbHY CKOPOCTb
Ansa obpabaTteiBaeMoro matepuana, T.e. obecneumsaet
BO3MOXHOCTb MPaBUIIbHOW PEryNIMPOBKM CKOPOCTU B
3aBMCMMOCTH OT MaTepuana u guamerpa ouThbl.
CooTHOLLIeHWe Mexay Lndpor Ha AVCKe U NPUMePHON
CKOPOCTbIO MHCTPYMEHTa CM. B Tabnuue.

Liucppa MUH !
1 10 000
2 12 000
3 17 000
4 22 000
5 27 000
6 30 000
ABHUMAHUE:

. Ecnn nHcTpymeHTOM nonb3oBaTbcs Henpe-
PbIBHO Ha HI3KOW CKOPOCTU B TEYeHMe Npo-
[OMKNTENbHOTO BpeMeHU, ABuratens byaet
neperpy>eH, 1 3To NPUBEAET K NOSIOMKe
MHCTpyMeHTa.

. JINck perynmpoBku CKOPOCTW MOXHO NMoBopa-
4YnBaTh TOMbKO A0 Lndpbl 6 1 obpaTtHo Ao 1.
He nbiTanTecb NoBepHyTb ero Aanblue 6 unm 1,
Tak Kak yHKLSI perynnpoBKi CKOPOCTU MOXeET
BbIATU U3 CTPOS.

MOHTAX

ABHUMAHMUE:

. Mepea npoBefeHeM kakvx-nubo paGoT ¢
VHCTPYMEHTOM BCEraa npoBepsinTe, YTo HCTPY-
MEHT BbIKIIOYEH, @ LUHYP MUTaHUs BbIHYT 13
po3eTkU.

YcTtaHoBKa nnu cHatue dpesbl

» Puc.4: 1. 3atsaHytb 2. Ocnabuts 3. Oepxute
» Puc.5: 1. 3artsaHyTb 2. Ocnabuts 3. dukcatop Bana

ABHUMAHUE:

. He 3aTtarusanTe LIaHroByto ral7n<y, He BCTaBuB
(bpeay, nHa4e LLaHI'OBbIl7I KOHYC CrnnomaeTca.

. |_|OJ'Ib3yl;lTer TONbKO Krnto4yamu, nocrtasnse-
MbIMU BMECTE C VIHCprMEHTOM.

BcTaBbTe HacazKy B LI@HrOBbIN KOHYC A0 KOHLA W 3aTs-
HUTE NocneaHUN ABYMS KIOYaMU UMW HaXaTuem Ha
CTOMOp Barna 1 UCnonb3ysi COOTBETCTBYHOLLMIA KITHOY.
[ns cHATWS GUTbI BLIMOMHWTE NPOLEAYPY YCTaHOBKU B
ofpaTHOM nopsiake.
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SKCITYA

» Puc.6: 1.[MbinecbopHbivi natpy6ok 2. BUHT-
6apawek 3. OcHoBaHMe KpoMkooGpeayka

A OCTOPOXHO:

. I'Iepe,u Havyanom ncnosrib3oBaHUA UHCTPYMEHTa
C OCHOBaHMeEM KpOMKOOﬁpeENVIKa obsa3aTenbHO
yCTaHaBnvBanTe Ha OCHOBaHNEe KPOMKOOGpes-
YMKa NPOTUBOMNbINBHYHO Hacaaky.

YcTaHOBUTE OCHOBaHWE MHCTPYMEHTA Ha pacnunu-
BaeMylo AeTanb TaK, YTOObl peXyLLNiA MHCTPYMEHT
He kacancs getanu. 3atem BKMIOYMTE MHCTPYMEHT 1
OoxamTecb Habopa pexyLM MHCTPYMEHTOM MOMHOM
ckopocTW. 3aTeM nepemMeLlanTe UHCTPYMEHT Brnepes, no
NoOBEPXHOCTU AeTanu, NpUX1MMasi OCHOBaHUE UHCTPY-
MEHTa K AeTanm n akkypaTHO ABuras ero Bnepeq 4o
3aBepLUeHNst paspesaHuns aeTanu.
Mpw ocywecTBneHMn GoKOBOI pe3kn, NOBEPXHOCTb
obpabaTbiBaeMoli AeTanu fomKHa HaxoauTbCs cnesa
OT 6MTbI B HanNpaBieHUn nofayu.
» Puc.7: 1. O6pabatbiBaemas getanb
2. HanpaeneHwue BpalleHusi 6utsl 3. Bug
cBepxy MHCTpymeHTa 4. HanpaeneHve
nogauu

NMPUMEYAHMUE:

. Cnuwkom BbICTpOe nepemMeLLeHne NHCTPY-
MeHTa Bnepes MOXET yXyALWNTb Ka4eCcTBO
pe3ku Unu NoBpeanTb GUTY Unu aBuraTens.
CrnuwkoM MeZneHHoe nepemMeLleHne UHCTPY-
MeHTa Brepes MOXeT NPUBECTM K CXUraHMIo 1
nopye Bbipesa. Hagnexatuas ckopocTb nogauu
6yneT 3aBuceTb OT pa3mepa 6uThbl, TNa obpa-
6aTbiBaemoii Aetanu u rmy6uHsl pesku. MNepen
OCYLLECTBINEHMEM pe3kn Ha dhakTuyeckol obpa-
6aTbiBaeMoii AeTanu, pekoMeHayeTcs caenatb
NPOGHbIV BbIPE3 HA KYCKE HEHYXKHOTO NMO-
maTepuana. 3To No3BONMT TOYHO Y3HATb, Kak
6yAeT BbIMAAeTb BbIpe3, a Takke NPoBEpPUTL
pa3smepsbl.

. Mpu ncnonb3oBaHun Gawmaka gppesepa, Npsi-
MOV HanpasnsoLEeNn UM KPOMKOOGPE3HoW
HanpaensioLen, obsi3aTenbHO ycTaHaBnuBaiTe
ee Ha NpaBoi CTOPOHE B HaMpaBreHU nogayu.
3TO NOMOXET yAepKnBaTb €€ 3anoanmuo ¢
6okoBoW cTopoHoW obpabaTtbiBaemon aetanu.

» Puc.8: 1. Hanpaenenue nogauym 2. Hanpasnexue
BpaLyeHusi 6utel 3. O6pabaTtbiBaemas
aetanb 4. Mpsmas Hanpaenswowas

ABHUMAHME:

. Tak kak YUpe3MepHasi peska MOXeT NPUBECTH
K neperpyske ABuraTtensi Unv TpyaHocTsM B
ynpaBneHun MHCTPYMEHTOM, rmybuHa pesku He
[OIMKHa NpeBbILWaTh 3 MM 3a OAMH NPoXoa Npu
peske naso.. Ecnu Bbl xoTUTe Bbipe3aTh nasbl
rny6uHon 6onee 3 MM, caenawTe HECKONBbKO
NPOXOA0B, NOCTENEHHO YBENUYMBast rMy6buHy
6UTHI.

MnacTtmaccoBasa noacraBka aAns

¢pesepa (aononHuTenLHoe
obopyaoBaHue)

B kauecTBe JOMNOMHUTENBHOW NPUHAANEXHOCTN MOXHO
1cnonb3oBaTh N1IacTMacCoBYO NOACTaBKY Ans dpe-
3epa (CM. pUCYHOK).

» Puc.9: 1. HakatHas ravika

YcraHoBuTe hpesep Ha NOACTaBKY M 3aTAHUTE HakaT-
Hyl0 raiiky Tak, 4Tobbl 6UTa BbICTynana Ha HyXHyto
ANUHY.

CsepeHusi o cnocobax akcnnyatauum npuBeaeHsl B
VHCTPYKLMKM K NnoAcTaBke Ans dpesepa.

LLlabnoHHasa HanpaBnsoLwwas

(mnocTtaBnsieTcs oTAeNbHO)

» Puc.10

MpodunbHas HanpasnsoLwas UMeeT BTYNKy, Yepes
KOTOPYH NPOXOAUT GUTa, YTO NMO3BONSET UCMONb30BaTh
pesep ¢ npodunbHbIMU LWabnoHamu.
OTBepHUTE BUHTbI U CHUMUTE 3aLLMTY OCHOBaHUS.
YcTaHoBUTE NPOdUIIBbHYIO HanpaBnsioLLYyo Ha OCHOBa-
HMe 1 yCTaHOBWTE Ha MeCTO 3aLUuTy. 3aTem 3aTaHuTe
BUHTbI A4nsi DUKCaLmmM 3aLmTbl OCHOBaHUS.
» Puc.11: 1. 3awmra ocHoBaHus 2. BUHTbI

3. OTtBepTka

MpwvkpenuTe npodunb k 0bpabaTbiBaemoii AeTanu.
YcTaHOBUTE MHCTPYMEHT Ha Npodusb 1 nepemeLlante
ero, npoAsurasi NpouIbHy0 HanpaBnsoLLy0 BAOMb
60OKOBOW CTOPOHbBI NPOUNSA.

» Puc.12: 1.[lpsmas 6uta 2. OcHoBaHue 3. [Mpodunb
4. PacctosiHue (X) 5. ObpabaTbiBaemast
petans 6. MNpodunbHas Hanpasnsaowas
10 7. 3awumTta ocHoBaHUA

NPUMEYAHME:

. Pa3mep Bbipe3aHHo obpabaTbiBaeMoi aeTanu
6yaeT HeMHOro OTNNYaTLCA OT pa3mepa npo-
duns. Obecneybte paccTosiHue (X) mexay
dpesepHoit GUTON 1 BHELLHEN CTOPOHOW Npo-
cdunbHoM HanpasnsLlen. PacctosHue (X)
MOXHO BbIYMCIUTb NPV MOMOLLM CriefyoLLEero
ypaBHEHUS:

PaccTosHue (X) = (Hapy>Hbli AnameTp NpounbHoN
HanpaensioLen - aunametp dpesepHon 6utel) / 2

lMpsimas HanpaBnsaowasn

(noctaBnsieTcs oTAENLHO)

» Puc.13

Mpsimas HanpasnstoLwas ahdekTMBHO NCNONb3yeTcs
ANst OCYLLECTBMNEHNS NPSIMbIX BbIPE30B MPU CHATUM
dhacok unu peske nasos.
» Puc.14: 1. bont 2. Hanpaensiowas nnactuxHa
3. MNpamas Hanpasnsiowas 4. bapalukosas
ramka

CoeanHnTe HanpaBnsAoLLYIO NaHKy C NPSIMON Hanpae-

nsoLwer npyu nomowm 6onTa ¢ 6apallkoBON ranko.

» Puc.15: 1. BuHT 3axuma (A) 2. Mpsmas Hanpasnsi-
towas 3. bapawkosas raiika 4. OcHoBaHve
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MpukpenuTe NpsiMyto HaNpaBIsoLLYHO C MOMOLLbIO
3axuMHoro BuHTa (A). OcnabbTe HGapallKkoByto raiky Ha
NpsIMON HanNpaensoLLen N OTPerynupyTe pacctosHne
mMexay dpesort 1 npsiMoit HanpaensoLen. HagexHo
3aTsHWTe GapallLKoBY!O rariky Ha HeobxoavMoM
paccTosiHuu.

Mpu peske, nepemeLLaiiTe MHCTPYMEHT, Aepxa Npsimyto
HarnpaensioLLyto 3anoanvuo ¢ 6okoBol CTopoHoi obpa-
6aTbiBaeMon aetanu.

Ecnu pacctosiHue (A) mexay 60koBoW CTOpoHOM 06pa-
6aTbiBaeMol getanm n NonoXeHNeM pesku CrINLLIKOM
LUMPOKOe ANS NPSAMOW HanpasnsioLLen, unu ecnu 6oko-
Basi CTopoHa o6pabaTbiBaeMoit AeTany HepoBHasi, Npsi-
MyI0 HanpaBnsoLLYI0 UCMONb30BaTh HeMb3s. B gaHHoOM
cnyyae, HaleXHo 3akpenunTe NpsAMYyo Aocky k obpa-
6aTbiBaeMoli AeTanu U Ucnonb3yiTe ee B kayecTse
HanpaensawLLen Ans ocHoBaHusa dpesepa. NMNogasante
MHCTPYMEHT B HanpaBneHnn CTPEnKu.

» Puc.16

KpyroBas pa6orta

» Puc.17: 1. bapawkoBas ravika 2. Hanpasnsiowas
nnactuHa 3. MNpsmas HanpaensoLwas
4. LleHTpanbHoe oTBepcTue 5. bonT

Kpyrosyto paboTy MOXHO OCyLLeCTBNATL Npu cobopke
NpsIMOI HanNpaensoLen N HanpaensAwLwen NNacTUHL,
KaK Moka3aHo Ha pUCYHKaXx.
MuHUManbHbI M MakcUManbHbIA paguychl Bbipesa-
eMblIX OKPY>KHOCTEN (paccTosiHWe Mexay LeHTpOM
OKPY>KHOCTU U LIeHTPOM bpesbl) creaytoLme:
MwuH.: 70 MM
Makc.: 221 mm
[Insa BbIpe3a okpyxHocTen pagmycom ot 70 mm go 121
MM.
[Insa BbIpe3a okpyHocTel pagmycom ot 121 mm go 221
MM.
» Puc.18: 1. bapalkoBas ravika 2. Hanpasnstowas
nnactuHa 3. MNpsamasa HanpasnsoLas
4. UeHTpansHoe otBepcTue 5. bont

NMPUMEYAHMUE:

. C vicnonb3oBaHWeM JaHHON HanpaeBnsioLen,
OKPY>XHOCTW AnameTpoM oT 172 mm o 186 mm
Bblpe3aTb HEMb3s.

» Puc.19: 1.Bo3gp 2. LleHTpanbHoe oTBEpcTUE
3. MNpsamas HanpaensaoLas

CoBMecCTuTE LeHTpanbHoe 0TBepcTME B NPSAMON
HanpaBnsoLLeN C LLEHTPOM Bblpe3aeMoli OKPY>KHOCTU.
BcTaBbTe rBo3ab AnameTpom 4o 6 MM B LieHTpanbHoe
OTBepCTHe ANS 3aKpenneHns NPSMON HanpaBnsoLwen.
[MoBepHUTE MHCTPYMEHT BOKPYT rBO34s1 N0 YacoBOM
cTpernke.

Hanpasnsiowas KpomKoobpesumka

(nocTtaBnsieTcsA oTAENBLHO)

» Puc.20

C nomolLbto KpoMKooBpe3Hol HanpaBnsioLwen MOXHO
OCYyLLEeCTBNATb 06Pe3Ky KPOMOK, KPUBOMUHEVHbIE
BbIpesbl B WNoHe Ans mebenu u T.4. Ponuk Hanpaensio-
e naeT no kpuBoii N obecneymBaeT TOHHOCTb PE3KU.
» Puc.21: 1. BuHT 3axuma (A) 2. PerynnpoBoYHbIn
BUHT 3. BUHT 3axuma (B)
4. KpomkoobpesHas HanpasnstoLas

YcTaHoBUTE KPOMKOOBPE3HY0 HanpasnsioLLyto Ha
OCHOBAHWW MHCTPYMEHTA C MOMOLLbIO 3aXVMHOTO
BuHTa (A). Ocnabbte 3axmmHon BUHT (B) n oTperynu-
pynTe paccTtosiHne mexay hpesoi u KpoMkoobpesHon
HanpaensioLLen NyTeM NOBOpPOTa PErynMpoBOYHOrO
BuHTa (1 MM 3a 06opoT). YcTaHoBUB Heobxoamoe
paccTosiHue, 3aTAHWUTe 3aXUMHOW BUHT (B) Ans 3akpe-
nneHns KpPoMKooBpe3HON HanpaensoLWwen.
» Puc.22: 1. O6pabatbiBaemasn getans 2. buta

3. Hanpagsnso3anin ponuk

Mpwu peske, nepemeLLanTe MHCTPYMEHT Tak, YTOObI
ponuK HanpaensoLweln nepemeLtancs no 6okoBow
CcTOpoHe obpabaTbiBaeMon getanu.

HaknoHHoe ocHoBaHue

(mnocTtaBnsieTcs oTAeNbHO)

HaknoHHoe ocHoBaHwue (NoCcTaBnNsSeTCs OTAENbHO)
yAao6HO Ans cHATUS cacku.
» Puc.23: 1. 3axuMHble BUHTbI

YcTaHOBUTE MHCTPYMEHT Ha HakIOHHOE OCHOBaHWE U
3aKpoITE CTOMOPHBIA pblvar Ha Heo6XxoAMMOM ypoBHE
BbICTYMNa Hacaakv. [AnNst yCTaHOBKM yrna 3aTsHuTe
3aXMMHble BUHTbI N0 6okaM.

HapexHo 3axmuTe Ha feTtanu npsmMyto NnaxKy u
ncnonb3ynTe ee B kKa4ecTBe HanpaBnstoLLen Ans OCHO-
BaHWS HAKIMOHHOTO OCHOBaHWMSA. [NepemeLyante NHCTPY-
MEHT B HanpaBfieHUM, Noka3aHHOM CTPESKONA.

3awmTHOe nNpucnocoo6neHue
OCHOBaHMUS, CHATOE C HAaKIMTOHHOTO
OCHOBaHU#A (NocTaBnsieTcs
oTAeNbHO)

YcTaHoBKa 3aLMTHOrO NPUCNOCOBNEHUSs, CHATOrO C
HaKIMOHHOIO OCHOBAaHWS, Ha OCHOBaHWe KPOMKOObpes-
yKKa No3BOMSET M3MEHATb (POPMY OCHOBAHUS C Kpy-
rNov Ha KBagpaTHY!o.

[Ons gpyroro cnoco6a NpUMeHeHUst CHUMUTE 3aLLUTHOE
nprcnocobneHne ¢ HakNoHHOro OCHOBaHUS, ocrnabus n
BbIBEPHYB YETbIPE BUHTA.

» Puc.24: 1. 3awwta ocHoBaHus 2. BUHT

3aTeM ycTaHOBUTE 3aLLMTHOE NPUCNocobrieHne OCHO-
BaHWsi Ha OCHOBaHWe dpesepa.

Cmewarowasics 6asa (nocraBnsieTcs

oTAeNibHO)
» Puc.25

(1) CwmelwatLascs 6asa (noctasnsercs
OTAenbHO) yaobHa Ans paboTbl B OrpaHu-
YeHHOM MPOCTPaHCTBE, HanpuMep, B Yrry.
» Puc.26: 1. LlLkus 2. LlaHrosas raika 3. LlaHroBbin
KOHYC

Mepen ycTaHOBKOW MHCTPYMEHTA Ha CMeLLaloLLyoCst

6a3y CHUMMTE LLIaHKOBYIO ranKy v LLaHKOBbIN KOHYC,

ocnabus LaHKOBY!O ranky.

» Puc.27: 1.TaeyHbii kntoy 2. LWkus 3. dPukcatop
Bana

YCTaHOBUTE LLIKMB Ha MHCTPYMEHT, HaXkaB Ha CTornop
Bana v 3aTsHyB LUKVB KITOYOM.
» Puc.28: 1. LaHroBas ravika 2. LlaHroBbIi KOHYC
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YCcTaHOBUTE LL@aHKOBbIV KOHYC U 3aKpyTUTE LaHKO-
BYIO raiiky Ha cMeLlatoLlencst 6ase kak nokasaHo Ha
pUCyHKe.

» Puc.29

YCTaHOBUTE MHCTPYMEHT Ha CMeLLatoLLytocst 6asy
» Puc.30: 1. lkue 2. PemeHb

YcTaHOBUTE Kpal pEMHS Ha LUKMB C MOMOLLbIO OTBEPTKM

n ybeanTech, YTO peMeHb YCTaHOBWICS Ha LUKUB No

BCEW LUMPUHE.

» Puc.31: 1. CtonopHbliii pbivar 2. CMeLlaroLascs
6a3a

3achukcupyiiTe ero CTONOPHbLIM pbl4arom Ha cMeLLato-

wievica 6ase.

» Puc.32: 1. aeuHbii kntod 2. LecturpaHHbii Koy
3. buta

YT06bl yCTAHOBWUTL HACaAKY, MOMOXUTE UHCTPYMEHT
cMellatoLerica 6ason cboky. BctaBbTe LecTurpaHHbii
KItoY B OTBEPCTUE CMeLlatoLLelics 6asbl.

YaepkuBasi LUECTUTPAHHBIV KITHOY B TaKOM MONOXEHWM,
BCTaBbTE HacaAKy B LI@HKOBbIN KOHYC Ha Basy cMmeLlato-
Levicst 6a3bl C NPOTUBOMOMOXHOW CTOPOHbI M 3aTSIHUTE
LLaHKOBYIO rawkKy Kno4oMm.

[ns Toro YToGbl CHSATbL HAacafKy A5 3aMeHbI, BbINOI-
HWTe NpoLefypy YCTaHOBKM B 06paTHOM NOpsiaKe.

(2) Cwmewatowasca 6asa (nocraBnsercsa
OTAENbHO) MOXET TaKke UCMONb3oBaThCsl C
OCHOBaHWeM KpoMKkoobpesunka v kpenne-
HUEM PyKOSITKM (MOCTaBMsieTCst OTAENbHO)
ans obecneveHns GonbLuen YyCTORINBOCTH.

» Puc.33: 1. BuHTbl 2. OcHOBaHMe cMmellatoLencs
6a3bl 3. BepxHsisi yacTb cMeLlaoLLeiics
6a3sbl

OcnabbTe BUHTbI U CHUMUTE BEPXHIOK YacTb CO CMe-
LwatoLerica 6asbl. Yoepute BEpXHIOK YacTb CMeLLato-
Liencs 6a3bl B CTOPOHY.

» Puc.34: 1. CrepxHeBas pykosTka (noctaensercs
oTaensHO) 2. Hacagka pykosTku (moctas-
nsietca otaensHo) 3. OcHoBaHWe cMeLlato-
wiencs 6a3bl 4. OCHOBaHWe KPOMKOOGpes-
yrka B c6ope (nocTaBnseTcs OTAENbHO)

3akpenuTte Ha OCHOBaHUM cMeLLlatoLLeiics 6asbl OCHO-

BaHWe KPOMKOOBpe3ymnka ¢ MOMOLLbIO YeTbIpeX BUHTOB

1 KpensneHune pykoaTku (NocTaBnsieTcs OTAENbHO) C

MOMOLLbIO ABYX BUHTOB.

MpMBMHTUTE CTEPXKXHEBYIO PYKOATKY (MOCTaBnseTcs

0TAEenNbHO) Ha KpernneHue pyKosiTKu.

» Puc.35: 1.BuHT 2. Kpyrnas pykositka 3. OcHoBaHue
cMmellatoLiencsa 6asbl

Bo Bpems gpyroro cnocoba paboTbl Kpyriyto pyKosiTKy,
CHATYIO C MorpyxHoii 6a3bl (NocTaBnAeTcs OTAENBHO),
MOXHO YCTaHOBUTb Ha KpenneHne pykosiTku. YTobbl
YCTaHOBUTb KPYIIYIO0 PYKOSAITKY, YyCTAHOBUTE ee Ha Kpe-
nreHne pykoaTKn 1 3adUKCUPYINTE BUHTOM.

» Puc.36

an/I Uncnosfib3oBaHUU B Ka4ecTBe
thacoHHO-thpe3epHOro craHka,

MCNOMb3yNTe TONbLKO NOrPYXHYHO
6a3y (nocTtaBnsAeTCA OTAENbLHO)

ABHUMAHME:

. Mpu ncnonb3oBaHuK B kadecTBe hacoHHO-pe-
3epHOro CTaHKa Kperko yaepXXvuBanTe MHCTPY-
MEHT 06enmMm pykamu.

» Puc.37: 1.lMNorpyxHas 6a3a 2. PykosiTka

[N ncnonb3oBaHWsA MHCTPYMeHTa B kayecTBe hacoH-
HO-(hpe3epHOro CTaHKa yCTaHOBWTE €ro Ha NorpyxHyto
6a3y (nocTaBnseTCs OTAENBHO), HaXaB Ha Hero o ynopa.
[Ons paboTbl MOryT Ucnonb3oBaTbes NMG0 Kpyrnas
pykosiTka, Nnbo CTepxHeBas PykosiTka (noctaBnseTcs
OTAEmNbHO).

» Puc.38: 1. BuHT 2. Kpyrnas pyyka

[N ncnonb3oBaHWsA CTEPXKHEBOW PYKOATKM (MOCTaB-

NAeTCA OTAENbHO) OcnabbTe BUHT U CHUMUTE KPYTiyto

PYKOSITKY.

» Puc.39: 1. CtepxHeBas pykosiTka (noctaBnsiercs
OTAENbHO)

3atem NPUKPYTUTE CTEPXKHEBYO PYKOATKY K OCHOBaHUIO.

PerynupoBka rmy6uHbI pacnuna npu
MCroNb30BaHUU NOrpyxHoM 6a3bl

(nocTaBnsieTcA oTAenbLHO)

» Puc.40: 1. PerynupoBoyHasi pyyka 2. Pbivar
6nokupoBku 3. Ykasaternb rny6uHsbl
4. YcTaHOBOYHas ramka CTonopHOWM
onopbl 5. KHonka 6bicTpoit nogayu
6. CtonopHasi onopa 7. CTonopHsbin 6ok
8. PerynvnpoBoyHbI 6ont

YCTaHOBUTE UHCTPYMEHT Ha NNOCKyto NoBepXHOCTb. Ocrabbte
pblyar ykcaumum 1 onycTuTe KOpnyc MHCTPYMEHTA Tak, YTobbl
Hacagka KoCHynach NOBEpPXHOCTU. 3aTsHNTe pblyar ukca-
Luu, 4TOGbI 3aKPENUTL KOPMYC UHCTPYMEHTA.

MoBepHWTe raiky perynmpoBku CTONOPHON TAM NPOTUB
YacoBoli cTpenku. OnycTuTe CTOMOPHYIO TATY Tak, YTOObI
OHa KoCHynacb perynupoBoyHoro 6onta. CoBmectute
ykasatenb rnybuHomepa ¢ otmeTtkon "0" Ha Likane.
my6uHa peaku ykasbiBaeTcs Ha Lkarne rinybuHomepa.
YaepxuBas KHOMKy BbICTPO NOAa4M HaXaTon, NogHUManTe
CTOMOPHYIO TAry A0 TEX NOp, NoKa He YCTaHOBUTE Heobxoau-
Myto rny6uHy peskiu. TOYHO OTperynupoBaTth rmy6uHY MOXHO
3a CYET NOBOPOTA CTOMOPHOIA TArM (1 MM Ha 060poT).
MoBopaymBasi No YacoBOi CTPerike PeryrimpoBOYHYI0
raiky CTOMOPHOW TAMM, MOXHO HafexHo 3adukcmposaTb
CTOMOPHYIO TSATY.

[ns ycTaHOBKW NpeABapUTENBHO HACTPOEHHO ry6uWHbI
pesku ocrnabeTe peiyar ukcalnm 1 onyCcTUTe KOpMycC UHCTPY-
MeHTa TaK, 4Tobbl CTONOPHAs TSra KOCHYNack PerynmpoBoYy-
Horo 6onTa C LecTUrpaHHON ronoBKON OrpaHNimMTens.

Bo Bpems paboTbl 0653aTenbHO yaepXuBanTe UHCTPY-
MeHT 3a 06e pyKOSATKM.

YcTaHOBWTE OCHOBaHWE MHCTPYMEHTa Ha obpabaTbiBa-
emylo AeTarb, Npu 3Tom 61Ta He AomxHa ee KacaTbCsi.
3aTeM BKIIOYUTE MHCTPYMEHT U NOAOXAUTE, Noka 6uta
HabepeT nomnHyt ckopocTb. OnycTUTe KOPMYC MHCTPYMEHTa
1 [iBUrainTe MHCTPYMEHT BMepes no NoBepxHoCTn obpaba-
TbIBaeMOW feTanu, fepka OCHOBaHWe MHCTPYMeHTa 3anog-
NNLIO 1 NNaBHO NPOABUras ero [0 3aBepPLUEHUS PE3KU.
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Mpw ocywecTBneHUN GOKOBOW pe3ku, MOBEPXHOCTb
obpabaTbiBaeMoli AeTanu AormkHa HAXOAUTLCS creBa
OT 6MTbI B HaNpaBneHUn Nogaym.
» Puc.41: 1. O6pabaTtbiBaemas getanb
2. HanpaBsneHve BpalleHus 6utel 3. Bug
CBepXy VHCTpymeHTa 4. HanpasneHne
nogauu

NMPUMEYAHMUE:

. Cnuwkom BbICTpoe nepemMeLLieHne NHCTPY-
MeHTa Brepes MOXeT yXyALUTb Ka4yecTBO
peskv Unu NoBpeanTb GUTY Unu asuratens.
CnuwkoM MeaneHHoe nepemMeLleHne UHCTPY-
MeHTa Bnepes MOXET NMPUBECTU K CXUTaHUIO U
nopye Bbipe3a. Hagnexatyas ckopocTb nogayv
OyneT 3aBuceTb OT pa3mepa 6uThbl, TNa obpa-
6aTbiBaemoli Aetanu u rmy6uHbl pesku. MNepen
OCYyLLeCTBNEHNEM pe3ku Ha chakTuyeckom obpa-
6aTbiBaeMoli AeTanu, pekomeHayeTcs caenatb
NPOGHBIV BbIPE3 HA KYCKe HEHYXXHOTO NMo-
mMaTepumana. OTo NO3BOMMT TOYHO Y3HaTb, Kak
6yneT BbIrMsAETb BbIPE3, @ Takke NPOBEPUTL
pa3mMepbl.

. [Mpu ncnonb3oBaHWM NPAMON HanpaBnsoLen,
obsi3aTenbHO yCcTaHaBNMBamTe ee Ha npaBon
CTOPOHe B HamnpaeneHu1 nogaqun. 1o NoMoxet
yOoepXuBaTb ee 3anoanuuo ¢ 60KoBOI CTOPOHOIA
obpabaTbiBaemoin getanu.

» Puc.42: 1. HanpaeneHve nogauu 2. HanpaeneHue
BpaLeHunst 6utbl 3. O6pabaTtbiBaemas
petans 4. MNpsmas HanpasnsoLwas

Mpsamas HanpaBnAKLWAaa Npu
ncnoJsib3oBaHNMN MHCTPyMEeHTa B
KayecTtBe (hacoHHO-thpe3epHOro

CTaHKa (Heo6xoAuMOo TaKxke
MUCMonb30BaTh AepXaTtesnb
(nocTaBnsieTcA oTAENbLHO))

Mpsimas Hanpasnsowasn 3EKTUBHO UCTIONb3YeTCs
[nNsi OCYLLECTBNEHNS NPSIMbIX BbIPE30B NPY CHATUN
dacok unu peske nasos.
» Puc.43: 1. Bont 2. epxatenb Hanpasnsito-
wen 3. bapawkoBas ranka 4. bont
5. bapalukoBas ranka 6. HanpasnstoLwas
nnactuHa 7. MNpsamas HanpasnsoLwas
8. CtonopHble 60NnTbl € KpblnbYaTon
ronoBKoun

YcTaHoBUTe NpsiMyto HanpaensioLLyto Ha AepxaTenb
(nocTaBnsieTcs OTAENbHO) C MOMOLLBIO GapallKoBOWA
ramku.

BcTaBbTe AepxaTens B OTBEPCTUSA MOrpyxHoW 6asbl 1
3aTAHUTE CTOMOPHLIMU BONTaMU C KPbINbYaTON ronoB-
Kon. YTo6bl OTperynupoBaTb 3a30p Mexay Hacaakon
1 NpsiMOI HanpaensioLwein ocrnabbre 6apallkoByo
raiky. OTperynmpoBaB HeOGX0AMMbII 3a30p, 3aTAHUTE
BapaluKoByto raiiky, 4Tobbl 3adunKCMpoBaTh NPAMYHO
HanpaBnsoLLyH0.

Mpamas HanpaBnsowas

(mocTtaBnsieTcs oTAeNbHO)

» Puc.44

MpsimMas Hanpaenstowas apdhekTUBHO NCNONb3yeTcs
AnNs1 OCYLLECTBNEHNS MPSIMbIX BbIPE30B MPY CHATUM
dacok unum peske nasos.
» Puc.45: 1. CtepxeHb Hanpaensiowen
2. bapawwkoBeblin 6onT 3. Mpsamas
HanpaensoLas

Y106kl YCTAHOBUTL NPSIMYIO HANPaBnsIoLLYO, BCTaBbTe
HanpaensoLue LWNHbI B OTBEPCTUS NOrpy>KHON 6a3bl.
OTperynupyinTe 3a3op Mexay Hacagkon U npsiMon
Hanpaensiowein. OTperynupoBas HeOGX0AMMbIN 3a30p,
3aTsHWUTE CTONOPHbIE GONThI C KPbINBYATON rONIOBKOM,
4YTOGbI 3adhMKCHMPOBaTh NPSIMYIO HAMPaBMSIOLLY!O.

Mpu peske, nepemMeLLanTe HCTPYMEHT, AepKa NPsiMyLo
HanpaensoLLyto 3anoanunuo ¢ 6oKkoBow cTopoHor obpa-
6aTbiBaemoii getanu.

» Puc.46

Ecnu pacctosiHme (A) mexay 60koBoW cTopoHol obpa-
6aTbiBaEMoii AeTanu 1 NoroXeHWeM pesku CrULLKOM
LUMPOKOE ANS NPSIMOV HanNpaBnsoLLEN, UK ecnn 6oko-
Bas cTopoHa obpabaTtbiBaeMon getanv HepoBHasi, Npsi-
MYI0 HaNpaBnsoLLY UCMONb30BaTh Henb3s. B faHHOM
cryvae, HaAeXHO 3akpenvTe NPsAMYo AOCKY K obpa-
6aTbiBaeMou fetanv u ucnosnb3yinTe ee B Ka4ecTse
HanpaenstoLlen Ang ocHoBaHus dpesepa. lNogasante
WHCTPYMEHT B HanpaBneHnn CTPenku.

LLlabnoHHasa Han paBndrowan

(nocTaBnsieTcA oTAeNbHO)

» Puc.47

MpochunbHas HanpasnsoLas UMeeT BTYNKY, Yepes
KOTOPY NMPOXOANUT BUTa, YTO NO3BONSET UCMOML30BaTh
VNHCTPYMEHT C NpounbHbIMM LiabnoHamu.

[ns yctaHoBKV NpodunnbHON HanpasnsLLen, ocna-
6bTe 6ONTHI B OCHOBaHUM MHCTPYMEHTA, BCTaBbTe Mpo-
hUnbHY0 HanNpasnsoLLyo U 3aTsHUTE 6GonThbl.

» Puc.48: 1.BuHT 2. OcHoBaHue 3. [Mpodunb

MpukpenuTe npocune k 06pabaTeiBAaEMON geTanu.
YcTaHOBUTE MHCTPYMEHT Ha Npodunb 1 nepemellante
ero, npoAuras nNpounbHy0 HanpasnsoLLyo BAOMb
60OKOBOW CTOPOHbI NPOUNS.
» Puc.49: 1. Buta 2. OcHoBaHue 3. Mpodunb

4. ObpabaTtbiBaemas getasnb

5. PacctosiHue (X) 6. BHewHuin ana-

MeTp NpodunbHOM HanpasnsoLwen

7. MpodunbHasa HanpaensoLas

NPUMEYAHME:

. Pa3mep Bbipe3aHHo obpabaTbiBaeMoi aetanm
6yAeT HEeMHOro OTNNYaTLCS OT pa3mepa npo-
uns. Obecneybte paccTosiHue (X) Mexay
OUTON 1 BHELLUHEN CTOPOHON NPOUINbHON
Hanpaenstowen. PacctosHue (X) MOXHO BblYmMC-
NNTb NPV MOMOLLY CIeayoLLero ypaBHeHNs:

PaccTosHue (X) = (Hapy>Hbli AuameTp NpounbHoM
HanpaenswLen - auametp 6utsl) / 2
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KomnnekTtbl n poTuBonbINieBbIX

HacagokK

[ns ocHOBaHMA KPOMKOOGOpe3umnka
» Puc.50: 1. Mbinec6opHbit naTpybok 2. BUHT-
6apaluek 3. OcHoBaHWe KpoMKoobpesunka

[Onsa norpy>xHomn 6a3bl (nocTaBnsieTcA

oTAeNbHO)
» Puc.51: 1. Mbinec6opHbit natpybok
2. BuHT-6apaluek

MpoTmBoNbINEBast Hacagka nucnonbayeTcs ANs yaane-
HYS Nbinu. Mpu nomoLum 6apallKoBOro BUHTa yCTaHo-
BMTE NPOTUBOMbBINEBYIO HACAAKY Ha MHCTPYMEHT Tak,
4TOGbI BLICTYN HA NPOTUBONMbLINEBON HAacaAKe BOLLEN B
na3 B OCHOBaHWW MHCTPYMEHTa.

3aTem nofcoeanHMTE NbINIecoc K NPOTUBOMbINEBON
Hacagke.

» Puc.52

TEXOBCINYXXUBAHUE

ABHUMAHME:

. Mepen npoBepkoi unu npoBegeHnem Texobeny-
XnBaHusa ybeamTech, YTO UHCTPYMEHT BbIKITHO-
YeH, a WTeKkep 0TCOeANHEH OT PO3ETKM.

. 3anpelyaetcs ncnonb3oBaTb GEH3NH, NMUTPOUH,
pacTBopuTenb, CNNPT U T.N. OTO MOXET npuBe-
CTW K U3MeHeHUIo LBeTa, AedopmaLm 1 nosie-
TIEHMIO TPELLMH.

3ameHa YronbHbIX WEeTOK

» Puc.53: 1. OrpaHuuutenbHas Metka

PerynsipHo BbIH/MaTe 1 NPoBepsATE YronbHbIE LLETKN.
3ameHsnTe UX, eCnmn OHW N3HOLLEHbI A0 OrPaHNYnTENb-
HOM oTMeTkU. CofepXuUTE YromnbHbIe LLETKU B YUCTOTE U
B CBOGOAHOM [1151 CKOMNBXEHUs B AepXKaTensix nonoxe-
Huu. MNpu 3ameHe HeoBX0aNMO MeHsiITb 06€e yronbHble
LLeTKN ofHOBpeMeHHO. Vcnonb3ayiiTe ToNbKo 0OauHaKko-
Bbl€ YronbHble LLETKN.
» Puc.54: 1. OtBeptka 2. Konnayok gepxarens
LLETKN

Vcnonb3yiiTe 0TBEPTKY ANS CHATUS KPbILLEK LLeT-
Koaepxarenei. 3Bneknte N3HOLWEHHbIE Yronb-

Hbl€ LLETKW, BCTABLTE HOBbIE U 3aKPYTUTE KPbILLKU
LeTkofepxaTenen.

[Ons o6ecnevyeHns BESOMACHOCTU n
HAOEXHOCTW o6opynoBaHus, peMoHT, ntoboe apy-
roe TexobcnyxvBaH1e UnNu perynupoeky Heobxoanmo
Npon3BOANTb B YMOMHOMOYEHHBIX CEPBUC-LIEHTPaX
Makita, ¢ ncnonb3oBaHMeM TONbKO CMEHHbIX YacTemn
npoussoacTea Makita.

AOMNOJNIHUTEJbHbIE

NMPUHAONIEXXHOCTWU

ABHUMAHUE:

. 3TV NPYHaANEXHOCTU NN HacaaKu peko-
MeHyeTCs UCMOoSb30BaTb BMECTE C BaLLUM
MHCTpyMeHTOM Makita, onncaHHbIM B J@aHHOM
pykoBogcTee. Mcnonb3oBaHue kakux-nmbo
OPYrvX NPUHAANEXHOCTEN NN HAcCaAoK MOXET
NpPeACTaBnsaTb ONACHOCTb NOMyYeHUsI TPaBM.
Mcnonb3ynte npuHagnexHoCcTb Unu Hacaaky
TOSbKO MO yKa3aHHOMY Ha3Hau4eHuio.

Ecnun Bam Heobxoammo cogencTaue B NonyyYeHun
AOMOMHUTENbHON MHAOPMaLMK MO 3TUM MPUHAANEXHO-
CTSIM, CBSXKMTECb CO CBOUM MECTHBIM CEpPBUC-LIEHTPOM
Makita.

. BuTbl AN NpsiMbIX U KPUBOMNMHENHbBIX Na30B

. BuTbl Ans obpasoBaHns KPOMOK

. BuTbl ANs pe3ku MHOrOCNONHbIX KPOMOK

. Bnok npsimon HanpasnsoLwen

. Brok kpomkoo6pesHoi HanpaensatoLen

. OcHoBaHue kpoMkoobpesyuka B cbope.

. KomnnekT ocHoBaHWs Ans TpumMmepa
(nnactmacca)

. HaknoHHoe ocHoBaHue B cbope
. MorpyxHas 6asa B cbope
. Cwmewatoulasics 6asa B cbope

. MpodunbHas HanpasnstoLwas
. LlaHroBbIi KOHYC 6 MM

. LlaHroBbIvi kOHYC 6,35 MM (1/4")
. LlaHroBbIi KOHYC 8 MM

. LlaHroBbii koHyC 9,53 MM (3/8")
. Koy 13
. Kntou 22

PexyLmimn MHCTpYMEHT

KPOMKOOOpPE3HOro cTaHka.

Mpsamas 6uta

» Puc.55
MM
D A L1 L2
20 6 20 50 15
20E 1/4"
8 8 60 25
8 6 8
8E 114" % 18
6 6
6E 1/4" 6 50 18

Buta gna "U"-o6pa3Hbix Na3oB
» Puc.56

MM

D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 114"

70 PYCCKuMA




Buta gna "V"-o06pa3Hbix Na3oB MogwunHmMkoBas 6uTta gns

» Puc.57 3aKpyriieHus yrnos
MM » Puc.64
D A L1 L2 [¢]
" o MM
14 20 50 15 90 D A [ A2 [ L1 [ L2 [ L3 | R
6 15 8 37 7 3,5 3
Buta pna o6pe3kn KPOMOK ToUEK 6 21 | 8 | 4 | 10 |35 | 6
CBepreHus 3anoanuuo Vet | 21 | 8 [ 40 |0 ]351] 6
» Puc.58
MoawwunHukoBas 6uTa ANsA CHATUSA
MM
D A L1 L2 L3 ¢ac°K
8 8 8 60 20 35 »> Puc.65
6 6 6 60 18 28 -
6E 14 D Al [ A2 [ L1 [ L2 0
6 o
BuTa ons ABOMHON 0GPe3Kn KPOMOK | B | 8 | 42 12 148
TOuYeK CBeprieHUsi 3anoanuLo 6 20 [ 8 | 41 | 11 | &0
» Puc.59
..  MoawunHukosas 6uta ans
D A 1] L2] Ls [ L4 3abopTOBKM
8 8 8 80 95 | 20 25 » Puc.66
6 6
o "o 6 70 | 40 | 12 | 14 m

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

Bburta ansa 3aKpyrneHusa yrnoe

» Puc.60
e e MoawunHukoBas 6uTa Ans
&R 6 2% | 9 |48 | 13| 5 | 8 EI:I;((&);)KKM
8RE | 14" .
4R 6 20 | 8 |45 | 10| 4 | 4 Y
4RE | 14 D [A1]A2 A3 A4 L1 |L2]L3]R

6 20 18 12 8 40 10 | 55

Buta gpnsa cHaTua dacok e Tl 2 ls lelazlsls

» Puc.61
Y MopgwwunHukoBasa 6uTta ana
D A L1 L2 L3 6 S 6
s » | | 1 | 6 | s -F? r;:tsHoro npocpuns
6 20 50 13 5 45° > Puc.
6 20 49 14 2 60° MM
A1 | A2 L1 L2 L3 R1 R2
BMTa Anﬂ Bbley)KKVl 6 20 8 40 10 4,5 2,5 4,5
» Puc.62 6 26 | 8 |42 |12 | 45| 3 | 6
i NPUMEYAHME:
D A L1 L2 R . HeKOTOpre ANEeMEHTbI CCKa MOryT BXOOUTb B
6 20 43 8 4 KOMNNEKT MHCTPYMEHTa B Ka4eCTBe CTaHa4apT-
6 25 48 13 8 HbIX FIpI/ICnOCOﬁJ'IeHI/IM. OHun MOryT OTnn4aTbCA B
3aBUCUMOCTU OT CTPaHbI.

MogwunnHukoBas 6uTta gnsa o6peskun

KPOMOK 3anognuuo
» Puc.63
MM
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

71 PYCCKuMA
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