ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

1-1. Tija filetata opritoare 4-4. Surub de reglare cu cap hexagonal 13-1. Surub

1-2. Surub 4-5. Bloc opritor 13-2. Talpa

2-1. Levier de blocare 5-1. Levier de blocare 13-3. Ghidaj sablon
2-2. Surub 5-2. Surub 14-1. Sculd

3-1. Indicator de adancime 6-1. Tragaciul intrerupatorului 14-2. Talpa

3-2. Surub 8-1. Directie de alimentare 14-3. Sablon

3-3. Tija filetata opritoare

3-4. Surub de reglare cu cap hexagonal
3-5. Bloc opritor

4-1. Indicator de adancime

4-2. Surub

4-3. Tija filetata opritoare

8-4. Ghidaj drept

10-3. Ghidaj drept

8-2. Directie de rotire a sculei
8-3. Piesa de prelucrat

10-1. Lama de ghidare
10-2. Surub de strangere

14-4. Piesa de prelucrat

14-5. Distanta (X)

14-6. Diametrul exterior al ghidajului
sablonului

14-7. Ghidaj sablon

SPECIFICATII
Model RP0900
Capacitatea mandrinei cu bucsa elastica 6mm, 1/4", 8 mm si/sau 3/8"
Capacitate de patrundere 0-35mm
Turatia in gol (min™) 27.000
Tnaltime totala 217 mm
Greutate neta 2,7 kg
Clasa de siguranta 2]

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

« Nota: Specificatiile pot varia in functie de tara.
« Greutatea este specificata 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 masinii. Avand dubla izolatie,
conform cu Standardele Europene, se poate conecta la
o priza de curent fara contacte de impamantare.
ENG102-3

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

Nivel de presiune acustica (L,a) : 89 dB (A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 100 dB(A)

Eroare (K): 3 dB(A)

Purtati mijloace de protectie a auzului
ENG223-2

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

Mod de functionare: taiere nuturi in MDF

Emisia de vibratii (an): 4,0 m/s’

Incertitudine (K): 1,5 m/s?
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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.

/\AVERTISMENT:

Nivelul de vibratii n timpul utiliz&rii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
in functie de modul in care unealta este utilizata.
Asigurati-va ca identificati masurile de siguranta
pentru a proteja operatorul, acestea fiind bazate pe
o estimare a expunerii in conditii reale de utilizare
(ludnd Tn considerare toate partile ciclului de
operare, precum timpii in care unealta a fost oprita,
sau a functionat in gol, pe langa timpul de
declansare).

ENH101-13
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 verticala

Modelul nr. / Tipul: RP0900

este Tn productie de serie si




Este in conformitate cu urmatoarele directive
europene:
98/37/CE pana la 28 decembrie 2009 si in
continuare cu 2006/42/CE de la 29 decembrie
2009
Si este fabricat in conformitate cu
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, Anglia

urmatoarele

30 ianuarie 2009

i

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

GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
/\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta

si toate instructiunile. Nerespectarea acestor
avertizari i instructiuni poate avea ca rezultat
electrocutarea, incendiul si/sau ranirea grava.
Pastrati toate  avertismentele  si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.

GEB018-2

AVERTISMENTE PRIVIND
SIGURANTA PENTRU RINDEA

Sustineti ma§|na de suprafetele izolate atunci

cand efectuati o operatiune in care masgina de

taiat poate intra in contact cu cabluri ascunse

sau cu propriul cablu de alimentare.

Contactul cu un cablu aflat sub tesniune va face

ca piesele de metal sa fie parcurse de curent, iar

operatorul se va electrocuta.

Folositi bride sau alta metoda practica de a

fixa si sprijini piesa de prelucrat pe o

platforma stabila. Fixarea piesei cu mana sau

strdngerea 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

23

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 masina ferm cu ambele maini.

8.  Nu atingeti piesele in migcare.

Asigurati-va ca scula nu intra in contact cu
piesa de prelucrat inainte de a conecta
comutatorul.

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.

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

Nu lasati magina in functiune. Folositi magina
numai cand o tineti cu mainile

Opriti intotdeauna masina si asteptati ca scula
sa se opreasca complet inainte de a scoate
scula din piesa prelucrata.

Nu atingeti scula imediat dupd executarea
lucrarii; aceasta poate fi extrem de fierbinte si
poate provoca arsuri ale pielii.

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

Va atragem atentia asupra necesitatii de a
utiliza freze cu un diametru corect al cozii si
care sunt adecvate pentru viteza masinii.
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
Folositi intotdeauna masca de protectie contra
prafului adecvata pentru materialul i aplicatia
la care lucrati.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI

A\AVERTISMENT:

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

AATENTIE:
Asigurati-va c& ati oprit masina si ca ati
debrangat-o de la retea Tnainte de a o regla sau de
a verifica starea sa de functionare.

Reglarea adancimii de taiere

Fig.1

Amplasati magina pe o suprafatd plana. Slabiti surubul
care fixeaza tija filetata opritoare.

Slabiti parghia de blocare si coborati corpul sculei pana
cand freza atinge suprafata plana. Strangeti parghia de
blocare pentru a bloca corpul sculei.

Fig.2

Apoi, coborati tija filetatd opritoare pana cand intrd in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal. Aliniati
indicatorul de adancime cu gradatia "0".

Ridicati tija filetatd opritoare pand cand obtineti
adancimea de taiere doritd. Adancimea de taiere este
indicata pe scala (gradatii de 1 mm) de indicatorul de
adancime. Apoi strangeti surubul pentru a fixa tija filetata
opritoare.

Acum, adancimea de tdiere predeterminatd poate fi
obtinutd prin sldbirea parghiei de blocare si coborarea
corpului sculei pana cand tija filetata opritoare intrd in
contact cu surubul de reglare cu cap hexagonal.

Fig.3

/\ATENTIE:

. Deoarece taierea excesivd poate cauza
suprasolicitarea motorului  sau dificultati in

controlarea sculei, adancimea de taiere nu trebuie
sa depaseasca 15 mm la o trecere, atunci cand
taiati nuturi cu o freza de 8 mm diametru.

Cand taiati nuturi cu o freza de 20 mm diametru,
adancimea de taiere nu trebuie sa depaseasca 5
mm la o trecere.

Daca doriti sa taiati nuturi la o adancime mai mare
de 15 mm cu o frezd de 8 mm diametru sau la o
adancime mai mare de 5 mm cu o freza de 20 mm
diametru, executati mai multe treceri crescand
progresiv adancimea de taiere.

Bloc opritor

Fig.4

Blocul opritor dispune de trei suruburi de reglare cu cap
hexagonal care se ridica sau coboara cu 0,8 mm la
fiecare rotatie. Puteti obtine cu usurinta trei adancimi de
taiere diferite cu aceste suruburi de reglare cu cap
hexagonal fara ajustarea tijei filetate opritoare.

Reglati surubul cu cap hexagonal inferior pentru a obtine
cea mai mare adancime de taiere, folosind metoda
descrisa la ,Reglarea adancimii de taiere". Reglati
celelalte doua suruburi cu cap hexagonal pentru a obtine
adancimi de taiere mai mici. Diferentele inaltimii acestor
suruburi cu cap hexagonal sunt egale cu diferentele de
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adancime de taiere.

Pentru reglarea suruburilor cu cap hexagonal, rotiti-le.
Blocul opritor este util si pentru executarea unui numar
de trei treceri crescand progresiv adancimea de taiere,
atunci cand taiati nuturi adanci.

/A\ATENTIE:

Cand utilizati o freza cu o lungime de 60 mm sau mai
mult, sau o lungime a muchiei de 35 mm sau mai mult,
adancimea de tadiere nu poate fi reglatd in modul
specificat anterior. Pentru reglare, procedati dupa cum
urmeaza:

Slabiti parghia de blocare si reglati cu grija proeminenta
frezei sub talpa sculei la adancimea de taiere dorita prin
deplasarea corpului sculei in sus sau in jos. Apoi
strngeti la loc parghia de blocare pentru a bloca corpul
sculei la adancimea de taiere respectivd. Mentineti
corpul sculei blocat Tn aceasta pozitie in timpul utilizarii.
Deoarece freza iese intotdeauna in afara talpii sculei,
manipulati masina cu atentie.

Reglarea parghiei de blocare

Fig.5

Pozitia de blocare a parghiei de blocare este reglabila.
Pentru a o regla, indepartati surubul care fixeaza
parghia de blocare. Parghia de blocare se va
desprinde. Reglati parghia de blocare la unghiul dorit.
Dupa reglare, strangeti parghia in sens orar.

Actionarea intrerupatorului

Fig.6

/\ATENTIE:
Tnainte de a bransa masina la retea, verificati dac&
tragaciul intrerupatorului functioneazad corect si
daca revine la pozitia "OFF" (oprit) atunci cand
este eliberat.

Pentru a porni masina, apasati pur si simplu butonul

declangator. Eliberati butonul declansgator pentru a opri

masina.

MONTARE
/\ATENTIE:

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

Instalarea sau demontarea burghiului
Fig.7
/A\ATENTIE:

- Instalati freza ferm. Folositi intotdeauna numai
cheile livrate cu masina. O freza stransa insuficient
sau excesiv poate fi periculoasa.

Nu stréngeti piulita de strangere fara a introduce o
freza. Aceasta poate conduce ruperea conului
elastic de strangere.
Introduceti freza pana la capat in conul elastic de
strangere si strangeti ferm piulita de strangere cu cele



doua chei.

Ca echipament standard este livrat si un con elastic de
strangere de 6 mm sau 1/4", pe langa conul elastic de
strangere de 8 mm sau 3/8" instalat din fabricad pe
masina. Folositi un con elastic de strAngere de
dimensiuni adecvate pentru freza pe care intentionati sa
o utilizati.

Pentru a demonta freza,
instalare in sens invers.

FUNCTIONARE

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.

parcurgeti operatiile de

2
4
D 4
Ul R
3

1. Piesa de prelucrat

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

NOTA:
- Unavans 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 adecvatd depinde de marimea frezei, tipul
piesei de prelucrat si adancimea de tiere. Tnainte
de a Tincepe tdierea 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-l instalati
pe partea dreapta, in directia de avans. Aceasta va
va ajuta sa mentineti masina aliniatd cu latura
piesei.

Fig.8

Ghidaj drept

Fig.9

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

Pentru a instala ghidajul drept, introduceti tijele
ghidajului in orificiile din talpa sculei. Reglati distanta
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dintre freza si ghidajul drept. La distanta dorita, strangeti
suruburile-fluture pentru a fixa ghidajul drept in pozitie.

Fig.10

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 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.

Fig.11

Ghidaj sablon (accesoriu)

Fig.12

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.13

Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati masina pe
sablon si deplasati magina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.

Fig.14
NOTA:
- Piesa va fi tiatd 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 urmatoarea ecuatie:

Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul frezei) / 2



Set duza praf (accesoriu)

1. Duza de praf
2. Surub fluture

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

Adaptor ghidaj sablon

Con elastic de strangere 3/8", 1/4"
Con elastic de strangere 6 mm, 8 mm

Apoi conectati un aspirator la duza de praf. - Cheie de 13
. Cheie de 22
f'9'15 Set duza praf
INTRETINERE ,
’ Freze profilate
A Freza dreapta
ATENTIE: Fig.16
«  Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati mm
debransat-o de la retea Tnainte de a efectua ) A L1 Lo
operatiuni de verificare sau intretinere. 6
Nu utilizati niciodatd gazoling, benzina, diluant, " 20 50 15
alcool sau alte substante aseméanatoare. In caz 8 8 60 25
contrar, pot rezulta decolorari, deformari sau fisuri. 6 8 50 18
Pentru a mentine siguranta si fiabilitatea masinii, 14"
reparatiile si reglajele trebuie sa fie efectuate numai la 6 6 50 18
Centrele de service autorizat Makita, folosindu-se piese 174"
de schimb Makita.
ACC ESOR" Freza pentru nuturi "U"
Fig.17
mm
Aarenye: | - S N
Folositi  accesorile sau piesele auxiliare [ 6 ‘ 5 ‘ 50 18 3 |
recomandate pentru masina dumneavoastra in
acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau
piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi Freza pentru nuturi "V"
accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost Fig.18
concepute. mm
Daca aveti nevoie de asistenta sau de mai multe detalii [ D \ A [ L1 L2 9
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului local R 20 | 50 15 90 |

de service Makita.
Freze profilate drepte si pentru nuturi
Freze profilate pentru muchii
Freze pentru decuparea laminatelor
Ghidaj drept
Ghidaj sablon 25
Ghidaje sablon
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Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu

Tesitor cu rulment

Fig.19 Fig.26
mm mm
D A L1 L2 L3 D A1 A2 L1 L2 8
8 8 60 20 35 6 2 8 42 12 =
6 6 60 18 28 1/4"
6 20 8 41 11 60°
Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu
canal dublu Freza de faltuit cu rulment
Fig.20 Fig.27
mm mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
8 8 80 55 20 25 6 20 12 8 40 10 55 4
6 6 70 40 12 14 6 26 12 8 42 12 45 7
Freza de rotunjit muchii Freza de faltuit convexa cu rulment
Fig.21 Fig.28
mm mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 18 | 12 8 4 | 10 | 55| 3
6 20 8 45 10 4 4 6 26 22 | 12 8 42 | 12 5 5
Tesitor Freza profilata cu ruiment
Fig.22 Fig.29
mm mm
D A L1 L2 L3 [} D A1 A2 L1 L2 L3 R1 | R2
6 23 46 11 6 30° 6 20 8 40 10 45 2,5 45
6 20 50 13 5 45° 6 26 8 42 12 45 3 6
6 20 49 14 2 60°
Freza de faltuit convexa
Fig.23
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Freza pentru decupare plana cu rulment
Fig.24
mm
D A L1 L2
6
10 50 20
1/4"
Freza de rotunjit muchii cu rulment
Fig.25
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"
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