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ROMANA (Instructiuni originale)

1-1. Proeminenta sculei
1-2. Talpa masinii

1-3. Scalad

1-4. Parghie de blocare
1-5. Surub de reglare

1-6. Piulitd hexagonala
2-1. Comutator

2-2. Pozitia OFF (Oprit) (O)
2-3. Pozitia ON (Pornit) (1)
3-1. Rondela de reglare a vitezei
4-1. Strangere

4-2. Desurubati

4-3. Tineti

5-1. Strangere

5-2. Degurubati

5-3. Parghie de blocare a axului
6-1. Directie de alimentare
6-2. Directie de rotire a sculei
6-3. Piesa de prelucrat

6-4. Ghidaj drept

8-1. Aparatoarea talpii

8-2. Suruburi

8-3. Surubelnita

9-1. Freza dreapta

9-2. Talpa

9-3. Sablon

9-4. Distanta (X)

9-5. Piesa de prelucrat
9-6. Ghidaj sablon 10

9-7. Aparatoarea talpii
11-1. Bolt

11-2. Placa de ghidare
11-3. Ghidaj drept

11-4. Piulita-fluture

12-1. Surub de strangere (A)
12-2. Ghidaj drept

12-3. Piulita-fluture

12-4. Talpa

14-1. Piulita-fluture

14-2. Placa de ghidare
14-3. Ghidaj drept

14-4. Gaurd de centrare

Explicitarea vederii de ansamblu

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

31-

N

31-2.

Bolt

Piulita-fluture

Placa de ghidare

Ghidaj drept

Gaura de centrare

Bolt

Cui

Gaura de centrare
Ghidaj drept

Surub de strangere (A)
Surub de reglare

Surub de strangere (B)
Ghidaj pentru decupare
Piesa de prelucrat

Cap de insurubat

Rola de ghidare
Suruburi de strangere
Aparatoarea talpii

Surub

Roata de curea

Piulita de strangere

Con elastic de strangere
Cheie

Roata de curea

Parghie de blocare a axului
Piulita de strangere

Con elastic de strangere
Roata de curea

Curea

Péarghie de blocare
Talpa cotita

Cheie

Cheie inbus

Cap de insurubat
Suruburi

Placa de talpa cotita
Sectiunea superioara a talpii
cotite

. Maner tip bara

(accesoriu optional)
Dispozitiv de atasare maner
(accesoriu optional)

31-3. Placa de talpa cotita

31-4. Ansamblu talpd masina de frezat

(accesoriu optional)
32-1. Surub
32-2. Maner tip buton
32-3. Placa de talpa cotita
34-1. Talpa de cuplare
34-2. Maner
35-1. Surub
35-2. Buton rotativ
36-1. Maner tip bara
(accesoriu optional)
37-1. Buton rotativ de reglare
37-2. Levier de blocare
37-3. Indicator de adancime

37-4. Piulita de ajustare a tijei filetate

opritoare
37-5. Buton de alimentare rapida
37-6. Tija filetatad opritoare
37-7. Bloc opritor
37-8. Surub de reglare
38-1. Directie de alimentare
38-2. Directie de rotire a sculei
38-3. Piesa de prelucrat
38-4. Ghidaj drept
40-1. Lama de ghidare
40-2. Surub-fluture
40-3. Ghidaj drept
43-1. Surub
43-2. Talpa
43-3. Sablon
44-1. Cap de ingurubat
44-2. Talpa
44-3. Sablon
44-4. Piesa de prelucrat
44-5. Distanta (X)

44-6. Diametrul exterior al ghidajului

sablonului
44-7. Ghidaj sablon
46-1. Marcaj limitd
47-1. Surubelnita

47-2. Capacul suportului pentru perii
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SPECIFICATII

Model

RT0700C

Capacitatea mandrinei cu bucsa elastica

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

Turatie in gol (min™")

10.000 - 30.000

Lungime totala 200 mm
Greutate neta 1,8 kg
Clasa de siguranta (S]]

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

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

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

ENF002-1

Sursa de alimentare

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

o priza de curent fara contacte de impamantare.
ENGQ05-1

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

Nivel de presiune acustica (L,a): 82 dB (A)
Nivel de putere acustica (Lwa): 93 dB (A)
Marja de eroare (K): 3 dB (A)

Purtati mijloace de protectie a auzului

ENG900-1
Vibratii

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

Mod de functionare: rotatie in gol
Emisie de vibratii (a,): 2,5 m/s® sau mai putin
Marja de eroare (K): 1,5 m/s?

Mod de functionare: tdiere nuturi in MDF
Emisie de vibratii (an): 3,5 m/s
Marja de eroare (K): 1,5 m/s?
ENG901-1
« Nivelul de vibratii declarat a fost masurat in
conformitate cu metoda de test standard si poate fi
utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.
. Nivelul de vibratii declarat poate fi, de asemenea,
utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.

/A\AVERTISMENT:
- Nivelul de vibratii in timpul utilizarii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
n functie de modul in care unealta este utilizata.
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+ Asigurati-va ca identificati masurile de siguranta
pentru a proteja operatorul, acestea fiind bazate
pe o estimare a expunerii in conditii reale de
utilizare (luand in considerare toate partile ciclului
de operare, precum timpii in care unealta a fost
opritd, sau a functionat in gol, pe langa timpul de
declangare).

ENH101-14
Numai pentru tarile europene

Declaratie de conformitate CE

Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):

Destinatia utilajului:

Masina de frezat unimanuala

Modelul nr. / Tipul: RTO700C

este Tn productie de serie si

Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:

2006/42/EC
Si este fabricat in conformitate cu urmatoarele

standarde sau documente standardizate:

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

Makita International Europe Ltd.

Michigan Drive, Tongwell,

Milton Keynes, MK15 8JD, Marea Britanie

14.10.2010

e

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



GEA010-1

Avertismente generale de

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

Pastrati toate  avertismentele i
instructiunile pentru consultari
ulterioare.

GEBO019-4

AVERTISMENTE PRIVIND
SIGURANTA iN UTILIZARE A
FIERASTRAULUI PENTRU
DECUPAT

1. Tineti magina electrici de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra
in contact cu propriul cablu. Taierea unui
cablu aflat sub tensiune va transmite curent
electric componentelor din metal expuse ale
masinii electrice va electrocuta operatorul.
Folositi bride sau altd metoda practica de a
fixa si sprijini piesa de prelucrat pe o
platforma stabila.Fixarea piesei cu mana sau
strangerea acesteia la corp nu prezinta stabilitate
si poate conduce la pierderea controlului.
3. Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade lungi de utilizare.
Manipulati sculele cu deosebita atentie.
5. \Verificati atent scula cu privire la fisuri sau
deteriorari inainte de folosire. inlocuiti imediat
o scula fisurata sau deteriorata.

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

7. Tineti bine masina.

8.  Nu atingeti piesele in migcare.

9.  Asigurati-vd cad scula nu intra in contact cu
piesa de prelucrat inainte de a conecta
comutatorul.

10. Inainte de utilizarea masinii pe piesa propriu-
zisa, lasati-o sa functioneze in gol pentru un
timp. Incercati sa identificati orice vibratie sau
oscilatie care ar putea indica o instalare
inadecvata a sculei.

11. Aveti grija la sensul de rotatie al sculei si
directia de avans.

12.  Nu lasati masina in functiune. Folositi magina
numai cénd o tineti cu mainile.

13. Opriti intotdeauna masina si asteptati ca scula

sa se opreasca complet inainte de a scoate
scula din piesa prelucrata.
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14. Nu atingeti scula imediat dupa executarea
lucrarii; aceasta poate fi extrem de fierbinte si
poate provoca arsuri ale pielii.

15. Nu manjiti neglijent talpa masinii cu diluant,
benzina, ulei sau alte substante similare.
Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.

16. Folositi scule cu diametru corect de tija,
adecvate pentru turatia maginii.

17.  Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati
instructiunile de siguranta ale furnizorului.

18. Folositi intotdeauna masca de protectie
contra prafului adecvata pentru materialul si
aplicatia la care lucrati.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNL.
AAVERTISMENT:

NU permiteti comoditétii si familiarizarii cu produsul
(obtinute prin utilizare repetatd) sa inlocuiasca
respectarea stricta a normelor de securitate pentru
acest produs. FOLOSIREA INCORECTA sau
nerespectarea normelor de securitate din acest
manual de instructiuni poate provoca vatamari
corporale grave.



DESCRIERE FUNCTIONALA

A\ATENTIE:
Asigurati-va ca ati oprit magina si ca ati debrangat-
o de la retea inainte de a o regla sau de a verifica
starea sa de functionare.
Reglarea proeminentei sculei
Fig.1
Pentru a regla proeminenta sculei, slabiti parghia de
blocare si mutati talpa masinii in sus sau in jos, in
modul dorit, rotind surubul de reglare. Dupa reglare,
strangeti ferm parghia de blocare pentru a fixa talpa
masinii.

NOTA:
Daca masina nu este fixata chiar daca ati strans
parghia de blocare, strangeti piulita hexagonala si
apoi strangeti parghia de blocare.
Actionarea intrerupatorului
Fig.2
A\ATENTIE:
nainte de a conecta masina, verificati intotdeauna
daca masina este oprita.
Pentru a porni masina, apasati comutatorul in pozitia
"ON (I)" (pornit). Pentru a oprit masina, apasati
comutatorul in pozitia "OFF (O)" (oprit).
Functie electronica
Masinile echipate cu functie electronica sunt usor de
manevrat datoritéd urmatoarelor caracteristici.
Reglare constanta a vitezei
Reglare electronicd a vitezei pentru obtinerea unei
viteze constante. Permite obtinerea unei finisari de
calitate deoarece viteza de rotatie este mentinuta
constanta in conditii de sarcina.
Pornire lina
Functia de pornire lina minimizeaza socul de pornire si
permite o pornire lina a masinii.
Rondela de reglare a vitezei
Fig.3
Viteza masinii poate fi schimbata prin rotirea rondelei de
reglare a vitezei la un anumit numar intre 1 si 6.
Vitezele mai mari se obtin prin rotirea rondelei in
directia numarului 6. Vitezele mai mici se obtin prin
rotirea rondelei in directia numarului 1.
Aceasta permite selectarea Vvitezei ideale pentru
prelucrarea optima a materialului, adica viteza poate fi
adaptata corect la material si diametrul frezei.
Consultati tabelul de mai jos pentru relatia dintre
numerele de reglare de pe rondela si viteza
aproximativa a masinii.
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min!
10.000
12.000
17.000
22.000
27.000
30.000

Numar

-

o || BlW|N

A\ATENTIE:

. Daca masina este operata continuu la viteze mici

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

MONTARE
/\ATENTIE:

Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
deconectat-o de la retea Tnainte de a efectua vreo
interventie asupra masinii.

Instalarea sau scoaterea sculei de frezat
Fig.4
Fig.5

/\ATENTIE:

Nu stréngeti piulita de strangere fara a introduce o
sculd, deoarece piulita de strangere se va rupe.
Folositi numai cheile livrate cu masina.
Introduceti freza pana la capat in conul elastic de strangere si
strangeti ferm piulita de strangere cu cele doua chei sau
apasand parghia de blocare a axului utilizand cheia furnizata.
Pentru a demonta scula, executati in ordine inversa
operatiile de montare.

FUNCTIONARE

Pentru talpa masinii de frezat

]

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




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

2
4
D — 4
/5252222;2777777777 %
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1. Piesa de prelucrat

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

NOTA:

Un avans prea rapid al sculei poate avea ca efect
o calitate slaba a frezarii, sau avarierea frezei sau
a motorului. Un avans prea lent al sculei poate
avea ca efect arderea si deteriorarea profilului.
Viteza de avans adecvata depinde de marimea
frezei, tipul piesei de prelucrat si adancimea de
téiere. Inainte de a incepe taierea piesei propriu-
zise, se recomanda o taiere de proba pe un deseu
de lemn. Veti putea observa astfel exact aspectul
taieturii si veti putea verifica dimensiunile.

Cand folositi sabotul masinii de frezat, ghidajul
drept sau ghidajul pentru frezare, aveti grija sa-l
mentineti pe partea dreapta, in directia de avans.
Aceasta va va ajuta sa mentineti magina aliniata
cu latura piesei.

Fig.6

A\ATENTIE:

- Deoarece taierea excesiva poate cauza
suprasolicitarea motorului  sau  dificultati  n

controlarea masinii, adancimea de tadiere nu
trebuie sa depaseasca 3 mm la o trecere, atunci
cand taiati nuturi. Daca doriti sa taiati nuturi la o
adancime mai mare de 3 mm, executati mai multe
treceri crescand progresiv adancimea de taiere.

Ghidaj sablon (accesoriu optional)
Fig.7

Ghidajul sablon dispune de un mangon prin care trece freza,
care permite folosirea masinii de frezat cu modele de sablon.

7

Desurubati suruburile si demontati aparatoarea talpii.
Agezati ghidajul sablon pe talpa si reinstalati
aparatoarea talpii. Apoi fixati aparatoarea talpii prin
strangerea suruburilor.
Fig.8
Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Agezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.
Fig.9
NOTA:
Piesa va fi tdiata la o dimensiune putin diferita de
cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza
profilata si exteriorul ghidajului sablon. Distanta
(X) poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatie:
Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului sablon -
diametrul frezei profilate) / 2

Ghidaj drept (accesoriu optional)
Fig.10

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

Fig.11

Atagati placa de ghidare la ghidajul drept cu boltul si
piulita-fluture.

Fig.12

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

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

Daca distanta (A) dintre fata lateralda a piesei de
prelucrat si pozitia de tdiere este prea mare pentru
ghidajul drept, sau dacd fata lateralda a piesei de
prelucrat nu este dreaptd, nu puteti folosi ghidajul drept.
in acest caz, fixati strans o placa dreapta pe piesa si
folositi-o pe post de ghidaj pentru talpa masinii de frezat.
Avansati masina in directia indicata de sageata.

Fig.13
Prelucrarea circulara

Fig.14

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

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

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

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

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 121 mm
si 221 mm.



Fig.15

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

Fig.16

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

Ghidaj magina de frezat (accesoriu optional)

Fig.17

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

Fig.18

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

Fig.19

Cand frezati, deplasati masina cu rola de ghidare in
contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.

Talpa de inclinare (accesoriu optional)

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

Fig.20

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

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

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

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

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

72

Talpa cotita (accesoriu optional)

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

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

Fig.24

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

Fig.25

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

Fig.26

Montati masina pe talpa cotita.

Fig.27

Asezati un capat al curelei peste roata de transmisie
utilizdnd o surubelnita si asigurati-va ca intreaga latime
a curelei se potriveste perfect pe roata de transmisie.
Fig.28

Fixati-o cu parghia de blocare pe talpa cotita.

Fig.29

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

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

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

Fig.30

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

Fig.31

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

Tn§urubat,i un maner tip bara (accesoriu optional) pe
dispozitivul de atasare maner.

Fig.32

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



Fig.33

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

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

Fig.34

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

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

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

Fig.36

Apoi ingurubati manerul tip bara pe talpa.

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

Fig.37

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

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

Apasand butonul de alimentare rapida, ridicati tija
filetatd opritoare pana cand obtineti adancimea de
taiere dorita. Ajustarile temporare ale adancimii de
taiere pot fi realizate prin rotirea butonului rotativ (1 mm
pe rotatie).

Prin rotirea piulitei de reglare a tijei filetate opritoare in
sens orar, puteti strnge ferm tija filetata opritoare.
Acum, adancimea de tdiere predeterminatd poate fi
obtinutd prin slabirea parghiei de blocare si coborarea
corpului masinii pana cand tija filetata opritoare intra in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal de la
blocul opritor.

Tineti intotdeauna masina ferm de ambele manere in
timpul operarii.

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

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

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

NOTA:

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

Fig.38

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

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

Bolt

. Suportul ghidajului
. Piulita-fluture

Bolt

. Piulita-fluture

. Placa de ghidare

. Ghidaj drept

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

Introduceti suportul de ghidare in orificiile talpii de
cuplare si strangeti bolturile fluture. Pentru a regla
distanta dintre freza si ghidajul drept, slabiti piulita-
fluture. La distanta dorita, strangeti piulita-fluture pentru
a fixa ghidajul drept in pozitia respectiva.

Ghidaj drept (accesoriu optional)
Fig.39

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

Fig.40

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

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

Fig.41

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

Ghidaj sablon (accesoriu optional)

Fig.42
Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece

freza, care permite folosirea sculei cu modele de sablon.

Pentru a instala un ghidaj sablon, slabiti suruburile de la
talpa sculei, introduceti ghidajul sablon si apoi strangeti
suruburile.
Fig.43
Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Agezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.
Fig.44
NOTA:
Piesa va fi tdiata la o dimensiune putin diferita de
cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre freza si
exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X) poate fi
calculata folosind urméatoarea ecuatie:
Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul frezei) / 2
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Seturi de duze de praf
Pentru talpa masinii de frezat

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

Pentru talpa de cuplare (accesoriu optional)

1. Duza de praf
2. Surub fluture

Utilizati duza de praf pentru extragerea prafului. Instalati
duza de praf pe baza masinii, utilizdnd surubul
randalinat, astfel incat proeminenta de pe duza de praf
sa se potriveasca in crestatura din baza masinii.

Apoi conectati un aspirator la duza de praf.

Fig.45
INTRETINERE

/A\ATENTIE:

Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati debrangat-
o de la retea inainte de a efectua operatiuni de
verificare sau intretinere.

Nu utilizati niciodatd gazolina, benzin&, diluant,
alcool sau alte substante asemdanatoare. In caz
contrar, pot rezulta decolorari, deformari sau fisuri.



inlocuirea periilor de carbon

Fig.46

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

Fig.47

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

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

ACCESORII OPTIONALE

/\ATENTIE:

- Folositi accesorile sau piesele auxiliare
recomandate pentru masina dumneavoastra in
acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau
piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi
accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost
concepute.

Daca aveti nevoie de asistenta sau de mai multe detalii
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului
local de service Makita.

. Freze profilate drepte si pentru nuturi

«  Freze profilate pentru muchii

. Freze pentru decuparea laminatelor

« Ansamblu ghidaj drept

- Ansamblu ghidaj pentru frezare

« Ansamblu talpa masina de frezat

« Ansamblu talpa de inclinare

- Ansamblu talpa de cuplare

- Ansamblu talpa cotita

- Ghidaj sablon

. Con elastic de strangere 6 mm

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

. Con elastic de strangere 8 mm

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

« Cheiede 13

. Cheie de 22

Scule de frezat
Freza dreapta

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

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu
Fig.51

mm
D A ] L2 (3
8 8 8 60 20 35
8 5 6 60 18 28
6E 114"

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu
canal dublu

Fig.52
mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 95 20 25
6 6 6 70 40 12 14
6E 1/4"
Freza de rotunjit muchii
Fig.53
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
8R 6
25 9 | 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 8 | 45 10 4 4
4RE 1/4"
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Tesitor Freza profilata cu rulment

Fig.54 Fig.61
mm mm
D A L1 L2 L3 [} D A1 | A2 [ L1 |L2 | L3 | R1|R2
6 23 46 1 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°
NOTA:
Freza de faltuit convexa - Unele articole din listd pot fi incluse ca accesorii
Fig.55 standard in ambalajul de scule. Acestea pot diferi
n functie de tara.
mm
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Freza pentru decupare plana cu rulment

Fig.56
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Freza de rotunjit muchii cu rulment
Fig.57
mm
D A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 |35 | 3
6 21 8 | 40 | 10 [ 35 | 6
114" 21 8 | 40 | 10 |35 | 6
Tesitor cu rulment
Fig.58
mm
D A1 A2 L1 L2 [}
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
Freza de faltuit cu rulment
Fig.59
mm
D A1 | A2 [ A3 [ L1 [ L2 | L3
6 20 |12 | 8 |40 | 10 |55 | 4
6 26 | 12 | 8 |42 |12 |45 | 7
Freza de faltuit convexa cu rulment
Fig.60
mm
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