ELEKTRICKEHO NARADIJ
Makita &.r.0., PraZdkova 51, 819 QO Brno
1el.: GE-43218044, 43121200, 43121287, 43121208 {sarvis), taoc 054321 6948

ELEKTRONICKA HORNI FREZKA

Navod k obsluie







Symboly
Nésledujic{ symboly V4s budou provazet v nédvodu k obsluze. Vénujte Jjim peglivou pozornost.

@ Pre&téte si ndvod k obsluze

o | Dvojita izolace




Legenda k obrazkiim

1 upinac{ kleitina

21 smér pohybu

2 klig 22 pohled z vreholu stroje
3 zamek vietena 23 spravny smar oto¥ného pohybu
4 utahovéni

5 povolovéani
6 spravnd velikost upinaciho kuZelu

24 utahovaci ¥roub
25 rameno dorazu

26 paralein{ doraz

7 blok dorazu _ 27 vodici pouzdro

8 stupnice hloubky S 28 %roub

9 zamek . ' 29 vieteno

10 tia&ftko rychloposuvu - , 30 spodnf deska

11 nastavovaci 3estihranny §roub 31 podloZka -

12 pastavovac{ otodné tlatitko : 32 obrobek

13 kolik dorazu / dorazovy blok 33 vedeni spodnf desky
14 nylonové matka 34 néstavec odsévani

15 Zestihranna matka 35 nastavec odsivani

16 pojistka tlatitka 36 ryska max. opotfebeni uhliku
17 tlaZitko vypinace 37 kryt uhliku

18 regulace otaZek 38 Sroubovik

19 obrobek

20 fréza
“Specifikace

Medel RP0O910 RPI1T10C
Max. kledtina 8 mm 8§ mm
Zzhloubeni 0-57 mm 0—-57 mm
Otadky naprézdno 27 000 8 000 —24 000
vvika 260 mm 260 mm
véha 33ke 34kg

S ohledem na na8 nepletrZity program vyvoje, specifikace zde u

vedené mohou byt zmé&n&ny bez upozomeni.
Specifikace se mohou v riiznych zemich igit '

Zapojen{ do sits

Stroj se smf zapojit pouze do takové sit&, jejiz nap
Jednofazovém nap&tl. Stroj m4 dvojitou izolaci podle evro
zisuvek bez zemnéni.

&ti je uvedeno na dtitku a mbZe byt provozovan pouze na
pskych norem a miZe byt tedy pouZivan rovnés u

Bezpelnostni opatieni
Pro Va3i vlastni bezpe€nost dodr?ujte niZe uvedena bezpednostni opatfeni.

1.

2,

("]

Sna#te se zamezit kontaktu bfith frézy s ptivodnim kabelem stroje. DrZte stroj na izolovanych mistech nebo
izolovanymi pfedm&ty. Kontakt s elektrickym nap&tim by moh] ohrozit obsluhu stroje. '

Pti deldfm pouZivan{ siroje noste ochranu sluchu.

Zichdzejte s bFity velice opatrné.

ProhliZejte blity pted zapodetim price na prasklin
novymi. )
Pfed zapolet(m préce zkontrohijte obrobek, zda neobsahuje nezidouci predméty (hiebiky, atd}aty
odstraiite, ’

Drite stroj pevng ob¥ma rukama.

Ruce méjte v bezpetné vzdalenosti od toivych soukasti.

Bfity nesmi byt v kontaktu s obrobkem pred zapnutim stroje

Ne zatnete pracovat, nechte stroj chvili b&Zet naprazdno. Zkontrolujte vibrace a tiueni, kter¢ by mohl
zplisabit nespravnZ uloZeny bit.

y nebo podkozent. Prasklé nebo podkozené bfity nahrad'te

. Podie smeru ot&eni btitli frézky zkontrolujte spravny smér vedeni zabéru.
- Nenechévejte stroj b&Zet bez dozoru. Stroj zapinejte pouze pokud ho drZite,

- Fréziou vZdy vypnéte a potkejte aZ se liplné zastavi. Teprve potom ji snimejte z obrobku,
. Nesahejte na btit thned po ukon&eni praci. Je velmi ho

- PHvodn{ kabel vidy ved'te mimo dosah bitfl a ze zadni strany stroje

rky 2 mohlo by dojit k popdlenindm.

Tyto instrukce petlivé uschovejte




PROVOZNI INSTRUKCE

Mont4Z a snimén{ frézy
Dulezité:

. Vidy se pfesv&dtte, zda je stroj odpojen ze sit& a vypnuty neZ zalnete nasazovat nebo snimat frézku.
Povolte upinaci kle3tinu. VloZte cely bfit do upinaci kletiny. Stiskn&te zdmek vFetena tak, aby bylo ve
staciondrni poloze a pomoci klige pevn& dotdhnéte kleitinu. (obr. 1) i A ik
8mmi nebo 1/4* upinaci kledtina je nastavena na stroji od vyrobee. Pii pouZiti frézky z jinym rozmé&rem vietena
pouZivejte sprévnou velikost klestiny pro bfit, ktery potfebujete. (obr.2)

DodateZn¢ piislusenstvi obsahuje upinaci klestiny o rozmérech 6mm, 8mm a 1/4*.
Pro sejmutf frézy postupujte opa&nym zpisobem :
POZOR:

Neutahujte upinaci kledtinu pokud neni vioZen btit, jinak dojde k jejimu prasknutf.

Nastavenf hloubky Fezu (obr. 3)
PoloZte stroj na rovny povrch.

Povolujte z4mek a sniZujte stroj dokud se bfi
Otote tlagftko rychloposuvu opa&nym smr
Sroubu. Srovnejte ukazatel hloubky s ,,04

ty nedotknou povrchu. Utahnéte zamek a zajistéte tak polohu stroje.
em neZ zémek. SniZte doraz dokud se nedotkne nastavovaciho

stupnici. Hloubka fezu je vyzna&ena na stupnici ukazatelem hloubky.
Pri stisknuti tla¢itka rychlopodavate, nastavujte doraz dokud nedosdhnete poZadované hloubky fezu. Postupné
hloubkové nastaveni Ize doséhnout otd&enim nastavovactho otoného tladitka (1 mm na jedno oto&enf).

Oté&enim nastavovactho oto&ného tlatftka ve sméru hodinovych rutiek ize pevn& dotshnout doraz.

Nyni Vami nastavena hloubka fezu miize byt dosa%ena povolenim zdmku a naslednym sniZovanim stroje dokud
se doraz nedotkne nastavovaciho Sestihranného Sroubu na dorazovém bloku.

Nylonové matka (obr. 4)
Pozor:

* Neposouvejte nylonovou matku pili§ nizko, protoze by doslo ke zna&nému vystoupeni britu

Homi poloha stroje se nastavi ot4&enim nylonové matky. Pokud se ¥picka bfitu zasune dovnitf vice ne3 je

potfeba s ohledem na povrch zakladové desky, oto&te nylonovou matkou a tak doséhnete sniZeni homi hranice.

Pozor: '

¢ Vzhledem k tomu, Ze hluboké frézovanf mize Zpiisobit pFetiZeni motoru nebo obti#né ovladani stroje,
hloubka ¥ezu by nemi&la byt v&tif nez 15 mm na jeden pojezd pfi frézovani s 8 mm bfitem.

¢  Pri frézovéni s 20 mm bfitem by hloubka fezu nemgla byt v&tsi nez 5 mm.

* " Pro mimot4dné hluboké frézovéni provedte dva nebo tti pojezdy s odstupfiovanymi brity

Blok dorazu (obr. 5)

Blok dorazu m4 tfi nastavovaci estihranné roub
JednoduSe miiZete nastavit t¥i rizné hloubky fezu
nastavovat blok dorazu.

Nastavte nejv&i hloubku fezu nejniZ8im nastavovacim Sroubem. Ostatnimi dvéma nastavovacimi §rouby
hloubku zmen3ujte. Rozdily ve vyice mezi t&mito Srouby odpovidaji rozdillim ve hloubce fezu. Srouby _
nastavujte tak, Ze kli¥em povolite matku na Sroubu a potom ot4gite Srouby. Po dosaZeni pozadované polohy

utahnéte matky zatimco rouby drZite ve zvolené poloze. Blok dorazu se d4 rovne® poutZit pro tfifdzové operace
s odstupfiovanymi bFity pro hluboké drazkovani.

y které zvy3uji nebo snizuji 0 0,8 mm pfi jednom oto&ent.
pomoci t&chto nastavovacich Sroubi aniz by bylo nutné

Zapnuti stroje (obr. 6)
Pozor:

*  Pred zapojenim stroje do sité se vidy presvédéte, zda spinaC spravné funguje a vraci se do polohy OFF.
*  Ujistéte se zda je zdmek vfetena uvoln&n pred stisknutim spinace.

Pro zapnutf stroje je nutné zméa&knout pojistku tlagitka a stisknout
Pro del3i operace stiskn¥te spina& a zméa&knout pojistku tlatitka.
Pokud chcete stroj zastavit, stisknéte spinat tak, %e se zamek uvolni automaticky. Potom uvolnéte spina&. Po
uvolneni spinate se automaticky zapoji funkce zamku, kters zabrani stisknuti spinage.

spinal. Stroj se zastavi pokud uvolnite spinag.



Nastavenf rychiosti (obr. 7)
Pro RP 1110C

Rychlost stroje se dé jemn# nastavit od 8 000 do 24 000 otd¥ek za minutu otéfenim regulace ota¥ek. Toto
umoZiuje idedlni nastavenf rychlosti pro obrabéni riznych materidli a pro poukit! riznych bFth.
V tabulce jsou uvedeny pibliZné rychlosti odpovidajict stupnici na regulaci otagek.

Eislice Rychlost ot/min
1 8000.
2 12 000
3 16 600
4 20 000
5 24 000
Pozor:

Regulacl otddek se mize otaet pouze v rozsahu od 1 do 5. NepfetéZejte pod pozici 1 a za pozici 5, protoZe by
doile k podkozeni oviddaZe.

Provoz (obr. 8)

* PoloZte stroj na obrobek ktery cheete opracovat aniz by se ho bfity dotykaly. Zapn&te stroj a pokejte a3

dosdhne plnych otd¥ek. SniZujte télo stroje a posouvejte vpied po obrobku dokud nenf provedena
poZadovand operace,

*  PFiohrafiovéni by obrobek m&l byt na levé strang bfitu ve sméru posuvu.

Pomimka

*  Ujistéte se, Ze se stroj automaticky
zakladov4 deska stroje.

»  Ujist¥te se, Ze vedeni prachu je rovndZ spravné nainstalovéno.

PFili¥ rychlé pohyby vpted mohou zptisobit Spatnou kvalitu fezu, pogkodit bit nebo motor. PFlix pomalé
pohyby vpted mohou naopak zptisobit vzniceni a poskodit fez. Spravna fezn rychlost zévisi na velikosti
blity, typu obrobku a hloubce fezu. Pred zapoketim frézovani na obrobku doporutujeme ud&lat zkusebnj fez.
na odpadovém Fezivu. To presn¥ ukéze jak bude fez vypadat, a umoZni zkontrolovat rozméry.

*  PYi pouZiti paralelnfho dorazu se ujist&te, 3¢ Je instalovan po pravé strang sméru posuvu. Tim by se mélo
docflit lep3tho licovéni s hranou obrobku.

zveda poté, co se povali zimek. B¥it mus{ byt ve vy3¥ poloze nez je

ParaleIni doraz (obr, 9,102 11) .

Paralelnf doraz je efektivn® vyuZit pro pfimé frézovani pfi zedikmeni hran nebo draZkovani.
Pro instalaci paralelniho dorazu vloZte vodici lidty do otvord v zakladové desce stroje. Sefid’te vzdalenost mezi
bfitem a paralelnim dorazem. Po dosaZen{ po¥adované vzdélenosti utahnéte Sroub zdmkuy a tak zajistéte doraz
v Zadané poloze,

PFi frézovéani pohybuite strojem a dorazem ve stejném sméru jako je hrana obrobku.

V pHipadg, Ze vzdalenost mezi hranou obrobku a polohou fezu je pFili¥ velké pro paralelni doraz, neni moZné

doraz pouZit. V takovém pHipadé pevn& upnéte doraz k obrobku a pouzijte jako vedeni pro zékladovou desku
frézky.

Vodicf pouzdro (volitelné piislufenstv)
(obr. 12,13 a 14) .

Yaodici pouzdro vytvafi pouzdro, kterym prochézi bit a umoZitujici pouZit! frézy se Sablonovym vzorem.
Pro instalaci $ablony vloZte vodici pouzdro na zékladovou desku stroje a utdhnéte Srouby.
Upevnéte 3ablonu na obrobek. Umistéte stroj na $ablonu a pohybuite strojem podle Sablony.

Pipojenl na vysaval znaky Makita nebo odsavad prachu (obr. 15) '

Aby se zabrénilo velkému zne&i§téni pti provozu je vhodné stroj napojit na vysavad znatky Makita nebo na
* odsdva¢ prachu. Na frézku nainstalujte néstavce odsavéni. Nstavec odsavani miZe byt rovné? nainstalovan

primo na zékladovou desku frézky podie operace. .
Pro pfipojeni na vysava& Makita model 440 je nutno pouZit adaptér 840762 (P-13839) mezi hadici vysavale a
pHislulenstvim frézky nebo 1,5m dlouhou hadici 840517 (192278-0) nahrazujici adaptér.



UDRZBA
Pozor
Pred jakoukoli operaci nebo Gdr¥bou na stroji se pFesvédite, e je stroj vypnuty.

Vyména ublikd (obr. 16 2 17)
Pokud jsou uhlfky opotfebeny pod vyznalenou mez, je nezbytné je vymEnit. Je nutmé vymé&nit oba identické
uhlky najednou. . .

Aby byla zani¥ena sprévn& funkZnost a spolehlivost stroje, je nutné, aby drZba byla provedena autorizovanym
servisem Makita, ' : ) :

Ru&ime za ziruku strojt znatky Makita podle reguli a norem v
normalnim opotfebenfm, pretiZenim nebo nespravnym
zAruky stroj nerozebirejte nebo jinak neopravujte a

Jednotlivych zemich. Na potkozenf zpiisobena
zachdzenim se zéruka nevatahuje. V plipad& uplatn&n{
zaSlete VaSemu dealerovi nebo zarugnimu servisuy Makita,

PRISLUSENSTVI

POZOR:

Pflslulenstv] zde uvedené jsou doporuens
zde uvedeného prislulenstvl mize zpisobit
ulely a spravnym zplsobem.

pro pouZiti ke stroji uvedeném v tomto navodu. Pousit| jiného ne2
poranén{ obsluze, PHsluenstvi se miZe pouivat pouze pro uvedend

Nista &
Paralelni doraz_ vec odsavani

Vodici pouzdro Upinaci kledtina

=)

Nistavec odsavéani Ochranné bryle




ra¥kovac fréza

D A L L, -
20 | 6 20 50 15
20E | B¢ | (25/32% | (1-31/32%) (19/32) L
8 8 | 8(5/16Y) | 60 (2-3/8%) | 25 (63/64“) , Vi
g8 |- 6 8§ | - -50 18 ' - g1
g8E | ¢ | (51169 | (1-3132%) (45/64) A
6 6 6 50 18
6E | L | (15/64) | (1-31/329) (45/64“)

Pr-
-draZkovac| fréza
mm
D A Ly Ly R
& 6 6 60 28 3
6E | I | (15/64*) | (2-3/8) | (1-3/32%) | (1/8")

- ovaci fréza
mum
D A L L, | o
20 (] 20 50 15 9Q°
20E | B | (25/32) | (1-31/32) | (19/32%)
Rybinova fréza
mm
A L Ly 0
158 |1 8 14,5 55 10 350
(9/16*) (2-5/32%) | (25/64')
5L | 8 14,5 55 14,5 230
' {9/16*) {2-5/32*) (9/16%)
12 8 12 50 9 100
(15732 | (1-31/32*) | {23/64)
Licujici fréza
mmn
D A L Ly L3
R 8 8 60 7 20 35 )
(5/16y | (2-3/32) ) (25/32%) (1-3!8f‘)‘
6 6 6 60 18 28
6E | I* | (15/64*) | (2-3/8) | {(45/64') | (1-3/32)

Dvoijita lcuiici fréza

ITm
. | D A Ly L, L3 Ly
3 | 8 8 80 55 20 25
(51169 | (3-55329 | (2-5m2) | (25/32) | (63/64%)
§ | 6 6 70 40 12 14
6E | 1° | (15664 | (2-3149 | (13764 | (15/32%) | (35/64")




¢ hran
i mm
D Al Ao Ll Lo L3 R
8R 6 25 9 48 13 5 8
8RE | I* | (63/64“) (23/649 (1-57/64%) (33/64) | (13/164* (516
"4R 6 20 ' 8 45 ‘ 10 4 4
4RE | I* | (25/329 (5/ 16") (1-25/32%) |- (25/64*) (5/32) | (532
mm
D A L, ].:2 L3 0
. 350 6 23 46 11 6 300
350 | L* | (29/32%) | (1-13/ e lim Craisimiitiher 5/64*)
450 6 20 50 13 5 450
ERRE L“ | 2532 | (1-3 1732%) | (33/64%) (13/64)
600 6 20 49 14 2 600
60°E | L“ | (25329 | (1-15/ 16“) | (35/64) (5/64%)
Profilové fréza
mm
D A L Ly R
4R 6 20 43 8 4
4RE | L* | (25/32%) | (1-111 RENINHIES167) (5/32
S8R 6 25 48 13 P &
8RE | I* | (63/64“) (1-57/64) (33/64“) | (57116
Licuifef fré lozis}
i mm
D A Ly L,
iR 6 10 50 20
1-8 | BY ] (257649 | (1-3 1/32%) | (25/32%)
ené loZiske:
mm
D Ay Ay Ly Ly L3 R
1 6 15 8 37 i) LS 3
1E | % | (19/32%) (5/16*) (1-15/32+ (9/32'9 (9/64) (1/8)
2 6 21 8 40 10 3,5 6
2E | I“ | (53/64“) (5/16*) (1-37/64“) | (25/64*) (0/64") | (15/64)
vé fréza iskem
mm
D Aj Aj L, Ly 0
450 ° 6 26 8 42 12 450
450 | L* | (1-132%) (5/16") | (1-21132%) (15/32)
600 6 20 8 41 11 600
60°E | L* | @532 | (516" | (1-5/8 | (/16%)




mm
D Al Ao A3 L] Lo L R
2 6 20 12 8 40 10 5,5 4
4 o] ) (25/32*) (15/329 (5/16%) (1-37/64 (25/64) (7/32%) (5/32)
316 26 12 8 42 12 4,5 Tl
3E | I~ | (1-1/32%9 (_15!32“) (516" | (1-217329 | (1 3/32°) | (11/64*) -| (8/32)
Erofilové fréza s loZiskem
! mm
D Aq Ay Ag ) Aq4
2 6 20 18 12 8
2E | p | (25/32%) | (4s64%) | (15/32%) | (s116)
3 6 26 22 12 8
3E | E* | (1-1/329 (7/89) (15/32 | (511 6')
D Ll Lz L3 R
2 6 40 10 5,5 3
2ZEL ] Q -37/64*) (25/64*) (7/32%) (1/8%)
3 6 42 12 jilS >
3B | L | (1-21/32) | (15/32) | (13/649 | (13/64)
Profilova fréza s loZiskem
mm
) & M| ikt Al - Ay Ly Ly L3 R Ry
2 6 20 8 40 10 4,5 215 4.5
2B | L | @56329 | (s716%) | (1-37/64%) | 2s/64*) | (11/64%) | (373 2 | (11/64%)
3 [ 26 3 42 12 4,5 3 6
3E | B | (1-1732%) | (51 6) | (1-21/32 (15/32%y | (11/64*) (1/8%) | (15/64
1k a'vibrace modelu RP0910

_ Hiadina akustického tlaku je 82 dB(A)
Hladina akustického vykonu 85 dB(A)

Poutivejte chriniZe sluchu

Hladina vibracl je men&i nez 5 m/s?
Hodnoty naméfeny v souladu s EN 50144-1 a EN 50144-2-4




