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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 Bl

* 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

Symbols

The following show the symbols used for the equip-
ment. Be sure that you understand their meaning before
use.

©
]

hi4

Read instruction manual.

DOUBLE INSULATION

Only for EU countries

Do not dispose of electric equipment
together with household waste material! In
observance of the European Directive, on
Waste Electric and Electronic Equipment
and its implementation in accordance with
national law, electric equipment that have
reached the end of their life must be col-
lected separately and returned to an envi-
ronmentally compatible recycling facility.

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.

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 instruc-
tions for future reference.

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

-

1

Work area safety

1. Keep work area clean and well lit. Cluttered or
dark areas invite accidents.

2. Do not operate power tools in explosive atmo-
spheres, such as in the presence of flammable
liquids, gases or dust. Power tools create sparks
which may ignite the dust or fumes.

3. Keep children and bystanders away while
operating a power tool. Distractions can cause
you to lose control.

Electrical safety

4.  Power tool plugs must match the outlet. Never
modify the plug in any way. Do not use any
adapter plugs with earthed (grounded) power
tools. Unmodified plugs and matching outlets will
reduce risk of electric shock.

5. Avoid body contact with earthed or grounded
surfaces such as pipes, radiators, ranges and
refrigerators. There is an increased risk of elec-
tric shock if your body is earthed or grounded.

6. Do not expose power tools to rain or wet con-
ditions. Water entering a power tool will increase
the risk of electric shock.

7. Do not abuse the cord. Never use the cord for
carrying, pulling or unplugging the power tool.
Keep cord away from heat, oil, sharp edges
or moving parts. Damaged or entangled cords
increase the risk of electric shock.

8. When operating a power tool outdoors, use an
extension cord suitable for outdoor use. Use of
a cord suitable for outdoor use reduces the risk of
electric shock.

9. If operating a power tool in a damp location
is unavoidable, use a residual current device
(RCD) protected supply. Use of an RCD reduces
the risk of electric shock.

10. Use of power supply via a RCD with a rated
residual current of 30 mA or less is always
recommended.
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Personal safety

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Stay alert, watch what you are doing and use
common sense when operating a power tool.
Do not use a power tool while you are tired or
under the influence of drugs, alcohol or med-
ication. A moment of inattention while operating
power tools may result in serious personal injury.
Use personal protective equipment. Always
wear eye protection. Protective equipment such
as dust mask, non-skid safety shoes, hard hat, or
hearing protection used for appropriate conditions
will reduce personal injuries.

Prevent unintentional starting. Ensure the
switch is in the off-position before connecting
to power source and/or battery pack, picking
up or carrying the tool. Carrying power tools with
your finger on the switch or energising power tools
that have the switch on invites accidents.
Remove any adjusting key or wrench before
turning the power tool on. A wrench or a key left
attached to a rotating part of the power tool may
result in personal injury.

Do not overreach. Keep proper footing and
balance at all times. This enables better control
of the power tool in unexpected situations.

Dress properly. Do not wear loose clothing or
jewellery. Keep your hair, clothing, and gloves
away from moving parts. Loose clothes, jewel-
lery or long hair can be caught in moving parts.

If devices are provided for the connection of
dust extraction and collection facilities, ensure
these are connected and properly used. Use of
dust collection can reduce dust-related hazards.

Power tool use and care

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Do not force the power tool. Use the correct
power tool for your application. The correct
power tool will do the job better and safer at the
rate for which it was designed.

Do not use the power tool if the switch does
not turn it on and off. Any power tool that cannot
be controlled with the switch is dangerous and
must be repaired.

Disconnect the plug from the power source
and/or the battery pack from the power tool
before making any adjustments, changing
accessories, or storing power tools. Such pre-
ventive safety measures reduce the risk of starting
the power tool accidentally.

Store idle power tools out of the reach of chil-
dren and do not allow persons unfamiliar with
the power tool or these instructions to operate
the power tool. Power tools are dangerous in the
hands of untrained users.

Maintain power tools. Check for misalignment
or binding of moving parts, breakage of parts
and any other condition that may affect the
power tool’s operation. If damaged, have the
power tool repaired before use. Many accidents
are caused by poorly maintained power tools.
Keep cutting tools sharp and clean. Properly
maintained cutting tools with sharp cutting edges
are less likely to bind and are easier to control.

=

2

24,

Use the power tool, accessories and tool bits
etc. in accordance with these instructions, tak-
ing into account the working conditions and
the work to be performed. Use of the power tool
for operations different from those intended could
result in a hazardous situation.

Service

25.

26.

27.

Have your power tool serviced by a qualified
repair person using only identical replacement
parts. This will ensure that the safety of the power
tool is maintained.

Follow instruction for lubricating and chang-
ing accessories.

Keep handles dry, clean and free from oil and
grease.

TRIMMER SAFETY WARNINGS

1.

Hold power tool by insulated gripping sur-
faces, because the cutter may contact its own
cord. Cutting a “live” wire may make exposed
metal parts of the power tool “live” and shock the
operator.

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

Wear hearing protection during extended
period of operation.

Handle the bits very carefully.

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

Avoid cutting nails. Inspect for and remove all
nails from the workpiece before operation.
Hold the tool firmly.

Keep hands away from rotating parts.

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

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

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

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

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

Do not touch the bit immediately after opera-
tion; it may be extremely hot and could burn
your skin.

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

Use bits of the correct shank diameter suitable
for the speed of the tool.

Some material contains chemicals which may
be toxic. Take caution to prevent dust inhala-
tion and skin contact. Follow material supplier
safety data.
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18. Always use the correct dust mask/respirator
for the material and application you are work-
ing with.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

AWARNING: DO NOT let comfort or famil-
iarity with product (gained from repeated
use) replace strict adherence to safety
rules for the subject product. MISUSE or
failure to follow the safety rules stated in
this instruction manual may cause serious
personal injury.

FUNCTIONAL

DESCRIPTION

A CAUTION:

. Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function
on the tool.

ting bit protrusion

» Fig.1: 1. Bit protrusion 2. Tool base 3. Scale

4. Locking lever 5. Adjusting screw 6. Hex nut
To adjust the bit protrusion, loosen the locking lever and
move the tool base up or down as desired by turning the
adjusting screw. After adjusting, tighten the locking lever
firmly to secure the tool base.

NOTE:

. When the tool is not secured even if the locking
lever is tightened, tighten the hex nut and then
tighten the locking lever.

» Fig.2: 1. Switch 2. OFF (O) side 3. ON (| ) side

A CAUTION:

. Before plugging in the tool, always check to see
that the tool is switched off.

To start the tool, press the “ON ( | )" side of the switch.
To stop the tool, press the “OFF (O)” side of the switch.

Electronic function

The tool equipped with electronic function are easy to
operate because of the following features.
Constant speed control

Electronic speed control for obtaining constant speed.
Possible to get fine finish, because the rotating speed is
kept constant even under load condition.

Soft start

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

-

3

Speed adjusting dial

» Fig.3: 1. Speed adjusting dial

The tool speed can be changed by turning the speed
adjusting dial to a given number setting from 1 to 6.
Higher speed is obtained when the dial is turned in the
direction of number 6. And lower speed is obtained
when it is turned in the direction of number 1.

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

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

Number min”'
1 10,000
2 12,000
3 17,000
4 22,000
5 27,000
6 30,000

AcAuTION:

. 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

ACAUTION:
. 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.
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OPERATION
For the trimmer base |

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

A CAUTION:

. Since excessive cutting may cause overload of
the motor or difficulty in controlling the tool, the
depth of cut should not be more than 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

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
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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 cen-
ter of the circle to be cut. Drive a nail less than 6 mm
in diameter 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.

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.

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

ACAUTION:
. 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” grad-
uation. 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

AcAuTiON:

. 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

ACAUTION:

. 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
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Chamfering bit

»> Fig.61
Straight bit . mm
. D A L1 L L3 6
> Fig.55
'9 6 23 46 1 6 30°
mm 6 20 50 13 5 45°
D A L1 L2 6 20 49 14 2 60°
ng ?/4" 20 50 15
3 3 0 % Cove beading bit
> Fig.62
: = . 8 50 18 9
8E 1/4 mm
6 6
D A L1 L2 R
68 14" 6 %0 18 6 20 43 8 4
. . 6 2 8 3 8
“U” Grooving bit ° 1 ¢4 !
»> Fig.56 . — .
g Ball bearing flush trimming bit
mm »> Fig.63
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3 -
6E 1/4" D A L1 L2
. . 12“ 10 50 20
“V” Grooving bit
> Fig.57 . . .
g Ball bearing corner rounding bit
mm > Fig.64
D A L1 L2 6
1/4" 20 50 15 90° mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
. . . . . 6 15 8 37 7 35 3
Drill point flush trimming bit 5 7 T8 T4 50 35 6
» Fig.58 1/4" 21 8 40 10 | 35 6
mm - - -
D ] L2 (3 Ball bearing chamfering bit
8 8 8 60 20 35 » Fig.65
ZE 1/6" 6 60 18 28 m
D A1 A2 L1 L2 0
Drill point double flush trimming bit 12" 26 | 8 | 42 | 12 | 45
> Fig.59 6 20 | 8 | 41 | 11 | 60
mm
D Al L1} L2 | L3 | L4 Ball bearing beading bit
8 8 8 80 95 20 25 > Fig.66
6 6 6 70 40 12 14
6E 1/4" mm
D A1 | A2 | A3 L1 L2 L3 R
Corner rounding bit 6 | 2011218 |40 10)85] 4
> Fig.60 6 26 12 8 42 12 | 45 7
™% Ball bearing cove beading bit
D A1 A2 L1 L2 L3 R .
3R s » Fig.67
RE P 25 9 48 | 13 5 8 -
4R 6“ 20 8 45 10 4 4 D A1 A2 | A3 | A4 L1 L2 L3 R
4RE 114 6 | 20 | 18| 12| 8 |40 | 10 | 55
6 26 22 12 8 42 12 5 5
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Ball bearing roman ogee bit

> Fig.68
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4.5 2.5 4.5
6 26 8 42 12 4.5 3 6
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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BAHASA INDONESIA (Petunjuk Asli)

Model

RT0700C

Kapasitas cekam collet

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

Kecepatan tanpa beban (min™)

10.000 - 30.000

Panjang keseluruhan 200 mm
Berat bersih 1,8 kg
Kelas keamanan Bl

» Karena kami terus melakukan program penelitian dan pengembangan, spesifikasi yang disebutkan di sini dapat

berubah tanpa pemberitahuan.
« Spesifikasi dapat berbeda di setiap negara.
* Berat menurut Prosedur EPTA 01/2003

Simbol

Berikut ini adalah simbol-simbol yang digunakan pada
peralatan ini. Pastikan Anda memahami arti masing-
masing simbol sebelum menggunakan alat.

S

@ ISOLASI GANDA

Baca petunjuk penggunaan.

Jangan membuang peralatan listrik
atau baterai bersama-sama dengan
bahan limbah rumah tangga! Dengan
memerhatikan Petunjuk Eropa, tentang
Limbah Peralatan Listrik dan Elektronik
serta pelaksanaannya sesuai dengan
ketentuan hukum nasional, peralatan
listrik yang telah habis umur pakainya
harus dikumpulkan secara terpisah dan
dikembalikan ke fasilitas daur ulang yang
kompatibel secara lingkungan.

E Hanya untuk negara-negara Uni Eropa

Penggunaan

Mesin ini digunakan untuk pekerjaan pemotongan
benam dan memberikan profil pada kayu, plastik serta
bahan-bahan sejenisnya.

Suplai daya

Mesin harus terhubung dengan suplai daya listrik yang
bertegangan sama dengan yang tertera pada pelat
nama, dan hanya dapat dijalankan dengan listrik AC
fase tunggal. Mesin diisolasi ganda sesuai Standar
Eropa dan oleh sebab itu dapat dihubungkan dengan
soket tanpa arde.

Peringatan Keselamatan Umum

Mesin Listrik

APERINGATAN Bacalah semua peringatan
keselamatan dan semua petunjuk. Kelalaian
mematuhi peringatan dan petunjuk dapat menyebabkan
sengatan listrik, kebakaran dan/atau cedera serius.

Simpanlah semua peringatan
dan petunjuk untuk acuan di
masa depan.

Istilah “mesin listrik” dalam semua peringatan mengacu
pada mesin listrik yang dijalankan dengan sumber listrik
jala-jala (berkabel) atau baterai (tanpa kabel).
Keselamatan tempat kerja

1. Jaga tempat kerja selalu bersih dan
berpenerangan cukup. Tempat kerja yang
berantakan dan gelap mengundang kecelakaan.

2. Jangan gunakan mesin listrik dalam
lingkungan yang mudah meledak, misalnya
terdapat cairan, gas, atau debu yang mudah
terbakar. Mesin listrik menimbulkan bunga api
yang dapat membakar debu atau uap tersebut.

3. Jauhkan anak-anak dan orang lain saat
menggunakan mesin listrik. Jika perhatian
terpecah, Anda mungkin saja kehilangan kendali.

Keamanan Kelistrikan

4.  Steker mesin listrik harus cocok dengan
stopkontak. Jangan sekali-kali mengubah
steker dengan cara apa pun. Jangan
menggunakan steker adaptor dengan mesin
listrik yang terbumi (dibumikan). Steker yang
tidak diubah dan stopkontak yang cocok akan
mengurangi risiko sengatan listrik.

5. Hindari sentuhan tubuh dengan permukaan
yang terbumi atau dibumikan seperti pipa,
radiator, kompor, dan kulkas. Risiko sengatan
listrik bertambah jika ada bagian tubuh Anda yang
menyentuh bumi atau tanah.

6. Jangan membiarkan mesin listrik kehujanan
atau basah. Air yang masuk ke dalam mesin listrik
akan meningkatkan risiko sengatan listrik.

7. Jangan menyalahgunakan kabel. Jangan
sekali-kali menggunakan kabel untuk
membawa, menarik, atau mencabut mesin
listrik dari stopkontak. Jauhkan kabel dari
panas, minyak, tepian tajam, atau bagian
yang bergerak. Kabel yang rusak atau kusut
memperbesar risiko sengatan listrik.
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10.

Jika menggunakan mesin listrik di luar
ruangan, gunakan kabel ekstensi yang

sesuai dengan penggunaan di luar ruangan.
Menggunakan kabel yang sesuai dengan
penggunaan luar ruangan akan mengurangi risiko
sengatan listrik.

Jika mengoperasikan mesin listrik di lokasi
lembap tidak terhindarkan, gunakan pasokan
daya yang dilindungi peranti imbasan arus
(residual current device - RCD). Penggunaan
RCD mengurangi risiko sengatan listrik.
Disarankan untuk menggunakan pasokan daya
melalui RCD dengan kapasitas arus sisa 30mA
atau kurang.

Keselamatan Diri

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Jaga kewaspadaan, perhatikan pekerjaan Anda
dan gunakan akal sehat saat menggunakan
mesin listrik. Jangan menggunakan mesin
listrik saat Anda lelah atau di bawah pengaruh
obat-obatan, alkohol, atau dalam masa
pengobatan. Sesaat saja Anda lalai saat
menggunakan mesin listrik dapat menyebabkan
cedera badan serius.

Gunakan alat pelindung diri. Selalu gunakan
pelindung mata. Penggunaan peralatan
pelindung seperti masker debu, sepatu pengaman
anti-selip, helm pengaman, atau pelindung telinga
untuk kondisi yang sesuai akan mengurangi risiko
cedera badan.

Cegah penyalaan yang tidak disengaja.
Pastikan bahwa sakelar berada dalam posisi
mati (off) sebelum menghubungkan mesin

ke sumber daya dan/atau paket baterai,
mengangkat, atau membawanya. Membawa
mesin listrik dengan jari berada di sakelar atau
mengalirkan listrik pada mesin listrik dengan
sakelar hidup (on) akan mengundang kecelakaan.
Lepaskan kunci-kunci penyetel sebelum
menghidupkan mesin listrik. Kunci-kunci yang
masih terpasang pada bagian mesin listrik yang
berputar dapat menyebabkan cedera.

Jangan meraih terlalu jauh. Selalu

jagalah pijakan dan keseimbangan. Hal ini
memungkinkan pengendalian mesin listrik yang
lebih baik dalam situasi yang tidak diharapkan.
Kenakan pakaian dengan baik. Jangan
memakai pakaian yang kedodoran atau
perhiasan. Jaga jarak antara rambut, pakaian,
dan sarung tangan Anda dengan bagian mesin
yang bergerak. Pakaian kedodoran, perhiasan,
atau rambut panjang dapat tersangkut pada
bagian yang bergerak.

Jika pada peranti tersedia fasilitas untuk
menghisap dan mengumpulkan debu, pastikan
fasilitas tersebut terhubung listrik dan
digunakan dengan baik. Penggunaan pembersih
debu dapat mengurangi bahaya yang terkait
dengan debu.

Penggunaan dan pemeliharaan mesin listrik

18.

Jangan memaksa mesin listrik. Gunakan
mesin listrik yang tepat untuk keperluan
Anda. Mesin listrik yang tepat akan menuntaskan
pekerjaan dengan lebih baik dan aman jika pada
kecepatan sesuai rancangannya.

20.

21.

22.

23.

24,

Jangan menggunakan mesin listrik jika sakelar
tidak dapat menyalakan dan mematikannya.
Mesin listrik yang tidak dapat dikendalikan dengan
sakelarnyaakan berbahaya dan harus diperbaiki.
Cabut steker dari sumber listrik dan/atau paket
baterai dari mesin listrik sebelum melakukan
penyetelan, penggantian aksesori, atau
menyimpan mesin listrik. Langkah keselamatan
preventif tersebut mengurangi risiko hidupnya
mesin secara tak sengaja.

Simpan mesin listrik jauh dari jangkauan
anak-anak dan jangan biarkan orang yang
tidak paham mengenai mesin listrik tersebut
atau petunjuk ini untuk menggunakan mesin
listrik. Mesin listrik sangat berbahaya di tangan
pengguna yang tidak terlatih.

Rawatlah mesin listrik. Periksa apakah ada
bagian bergerak yang tidak sejajar atau macet,
bagian yang pecah, dan kondisi lain yang
dapat memengaruhi penggunaan mesin listrik.
Jika rusak, perbaiki mesin listrik terlebih
dahulu sebelum digunakan. Banyak kecelakaan
disebabkan oleh kurangnya pemeliharaan mesin
listrik.

Jaga agar mesin pemotong tetap tajam dan
bersih. Mesin pemotong yang terawat baik
dengan mata pemotong yang tajam tidak mudah
macet dan lebih mudah dikendalikan.

Gunakan mesin listrik, aksesori, dan mata
mesin, dll. berdasarkan petunjuk ini, dengan
memperhitungkan kondisi kerja dan jenis
pekerjaan yang dilakukan. Pemakaian

mesin listrik untuk penggunaan selain yang
diperuntukkan dapat menimbulkan situasi
berbahaya.

Servis

25.

26.

27.

Bawa mesin listrik untuk diperbaiki hanya
kepada oleh teknisi yang berkualifikasi
menggunakan hanya suku cadang pengganti
yang serupa. Hal ini akan menjamin terjaganya
keamanan mesin listrik.

Patuhi petunjuk pelumasan dan penggantian
aksesori.

Jagalah agar gagang kering, bersih, serta
bebas dari minyak dan gemuk.

PERINGATAN KESELAMATAN

MESIN PROFIL

Pegang mesin listrik pada permukaan
genggam yang terinsulasi, karena pemotong
mungkin bersentuhan dengan kawat
tersembunyi. Memotong kawat “hidup” bisa
menyebabkan bagian logam pada mesin listrik
teraliri arus listrik dan menyengat pengguna.
Gunakan klem atau cara praktis lainnya untuk
mengikat dan menahan benda kerja pada
posisi yang stabil. Menahan benda kerja dengan
tangan Anda atau berada pada posisi berlawanan
dengan badan membuat benda kerja tidak stabil
dan dapat menyebabkan kehilangan kendali.
Gunakan pelindung telinga untuk penggunaan
dalam jangka panjang.

Tangani mata mesin dengan sangat hati-hati.
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5. Pastikan dengan saksama bahwa mata mesin
tidak memiliki keretakan atau kerusakan
sebelum penggunaan. Segera ganti mata
mesin yang retak atau rusak.

6. Hindari memotong paku. Periksa dan buang
semua paku dari benda kerja sebelum
penggunaan.

7. Pegang mesin kuat-kuat.

Jauhkan tangan dari bagian yang berputar.

9. Pastikan bahwa mata mesin tidak menyentuh
benda kerja sebelum sakelar dinyalakan.

10. Sebelum menggunakan mesin pada benda
kerja yang sebenarnya, jalankan mesin
sebentar. Perhatikan akan adanya getaran
atau goyangan yang dapat menunjukkan mata
mesin terpasang secara tidak benar.

11. Hati-hati terhadap arah putaran mata mesin
dan arah pemakanan.

12. Jangan tinggalkan mesin dalam keadaan
hidup. Jalankan mesin hanya ketika
digenggam dengan tangan.

13. Selalu matikan dan tunggu sampai mata mesin
benar-benar berhenti sebelum mengangkat
mesin dari benda kerja.

14. Jangan menyentuh mata mesin atau benda
kerja segera setelah penggunaan; suhunya
mungkin masih sangat panas dan dapat
membakar kulit Anda.

15. Jangan melumuri dudukan mesin dengan tiner,
bensin, oli atau bahan sejenisnya. Hal tersebut
bisa menyebabkan keretakan pada dudukan
mesin.

16. Gunakan mata mesin dengan diameter kepala
tirus yang tepat dan sesuai dengan kecepatan
mesin.

17. Bahan tertentu mengandung zat kimia
yang mungkin beracun. Hindari menghirup
debu dan kontak dengan kulit. Ikuti data
keselamatan bahan dari pemasok.

18. Selalu gunakan masker debu/alat pernapasan
yang tepat sesuai bahan dan pekerjaan yang
sedang Anda kerjakan.

SIMPAN PETUNJUK INL.

A PERINGATAN: JANGAN biarkan
kenyamanan atau terbiasanya Anda dengan
produk (karena penggunaan berulang)
mengurangi kepatuhan yang ketat terhadap
aturan keselamatan untuk produk yang
terkait. PENYALAHGUNAAN atau kelalaian
dalam mematuhi aturan keselamatan

yang tertera pada petunjuk ini dapat
menyebabkan cedera badan serius.

©

DESKRIPSI FUNGSI

A\PERHATIAN:

. Selalu pastikan bahwa mesin dalam keadaan
mati dan steker tercabut sebelum menyetel atau
memeriksa kerja mesin.

Menyetel tonjolan mata mesin

» Gbr.1: 1. Tonjolan mata mesin 2. Dudukan mesin
3. Skala 4. Tuas pengunci 5. Sekrup
penyetel 6. Mur segi-enam

Untuk menyetel tonjolan mata mesin, kendurkan tuas
pengunci dan gerakkan dudukan mesin naik atau

ke turun sesuai keinginan dengan memutar sekrup
penyetel. Setelah penyetelan, kencangkan tuas
pengunci dengan kuat untuk mengikat dudukan mesin.

CATATAN:

. Saat mesin tidak terpasang meskipun tuas
pengunci dikencangkan, kencangkan mur segi-
enam lalu kencangkan tuas penguncinya.

Kerja sakelar
» Gbr.2: 1. Sakelar 2. Sisi OFF (O) 3. SisiON (1)

A PERHATIAN:

. Sebelum memasukkan steker, pastikan bahwa
mesin dalam keadaan mati.

Untuk menyalakan mesin, tekan sisi “ON (| )’ pada
sakelar. Untuk mematikan mesin, tekan sisi “OFF (O)”
pada sakelar.

Fungsi elektronik

Mesin yang dilengkapi dengan fungsi elektronik mudah
dioperasikan karena memiliki fitur-fitur berikut ini.

Kontrol kecepatan konstan

Kontrol kecepatan elektronik untuk memperoleh
kecepatan yang konstan. Memungkinkan untuk
memperoleh pengerjaan akhir yang halus, karena
kecepatan putaran dipertahankan secara konstan
meskipun dalam kondisi diberi beban.

Awal pengerjaan yang lembut

Fitur awal pengerjaan yang lembut akan meminimalkan
kejutan awal, dan membuat mesin berjalan lancar.
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Sakelar penyetel kecepatan

» Gbr.3: 1. Sakelar penyetel kecepatan

Kecepatan mesin dapat diubah dengan memutar
sakelar penyetel kecepatan pada pengaturan angka
dari 1 sampai 6.

Kecepatan tinggi diperoleh ketika sakelar diputar ke
angka 6. Dan kecepatan yang lebih rendah didapatkan
jika diputar ke arah angka 1.

Hal ini memungkinkan dipilihnya kecepatan ideal untuk
pemrosesan bahan secara optimal, yaitu kecepatan
bisa disetel dengan tepat sesuai dengan bahan dan
diameter mata mesin.

Silakan mengacu pada tabel tentang hubungan antara
setelan angka pada sakelar dan perkiraan kecepatan
mesin.

Angka min-'
1 10.000
2 12.000
3 17.000
4 22.000
5 27.000
6 30.000
APERHATIAN:

. Jika mesin dijalankan secara terus-menerus
dengan kecepatan rendah dalam waktu yang
lama, motor akan mengalami kelebihan beban
dan mengakibatkan kerusakan mesin.

. Sakelar penyetel kecepatan dapat diputar
sampai maksimum angka 6 dan kembali ke
1. Jangan dipaksa melewati angka 6 atau 1,
karena fungsi penyetelan kecepatan bisa tidak
berfungsi lagi.

PERAKITAN

APERHATIAN:

. Pastikan bahwa mesin dalam keadaan mati dan
steker tercabut sebelum melakukan pekerjaan
apa pun pada mesin.

Memasang atau melepas mata

mesin profil

» Gbr.4: 1. Kencangkan 2. Kendurkan 3. Penahan
» Gbr.5: 1. Kencangkan 2. Kendurkan 3. Kunci poros

MAPERHATIAN:

. Jangan mengencangkan mur collet tanpa
memasukkan mata mesin, atau konus collet
akan pecah.

. Gunakan hanya kunci pas yang tersedia
bersama mesin.

Masukkan mata mesin seluruhnya ke dalam lubang
konus collet dan kencangkan mur collet dengan kuat
menggunakan dua kunci pas atau dengan menekan
kunci poros dan menggunakan kunci pas yang tersedia.
Untuk melepas mata mesin, ikuti urutan terbalik dari
prosedur pemasangan.

PENGOPERASIAN

» Gbr.6: 1. Nosel debu 2. Sekrup putar 3. Dudukan
mesin profil

A\PERINGATAN:

. Sebelum menggunakan mesin dengan dudukan
mesin profil, selalu pasang nosel debu pada
dudukan mesin profil.

Setel dudukan mesin pada benda kerja yang akan
dipotong dengan kondisi mata mesin tidak menyentuh
apa pun. Lalu nyalakan mesin dan tunggu sampai mata
mesin mencapai kecepatan penuh. Gerakkan mesin
arah maju di atas permukaan benda kerja, jaga agar
dudukan mesin tetap terbenam dan gerakkan dengan
lembut sampai pemotongan selesai.
Ketika melakukan pemotongan tepi, permukaan benda
kerja harus berada di sisi kiri mata mesin pada arah
pemakanan.
» Gbr.7: 1.Benda kerja 2. Arah putaran mata mesin
3. Pandangan dari atas mesin 4. Arah
pemakanan

CATATAN:

. Menggerakkan mesin terlalu cepat bisa
menyebabkan kurang baiknya kualitas,
serta bisa merusak mata mesin atau motor.
Menggerakkan mesin terlalu lambat bisa
membakar dan merusak hasil pemotongan. Laju
pemakanan yang tepat tergantung pada ukuran
mata mesin, jenis benda kerja dan kedalaman
pemotongan. Sebelum memulai pemotongan
pada benda kerja yang sebenarnya, dianjurkan
untuk mencoba melakukan pemotongan
pada potongan papan bekas. Hal ini akan
menunjukkan secara tepat bagaimana
bentuk hasil pemotongan nantinya serta
memungkinkan Anda untuk memeriksa ukuran.

. Ketika menggunakan sepatu mesin profil,
pemandu kelurusan atau pemandu mesin profil,
pastikan untuk tetap berada di sisi kanan pada
arah pemotongan. Hal ini bisa membantu untuk
menjaganya agar tepat berada pada sisi benda
kerja.

» Gbr.8: 1.Arah pemakanan 2. Arah putaran mata
mesin 3. Benda kerja 4. Pemandu kelurusan

APERHATIAN:

. Karena pemotongan yang berlebihan bisa
menyebabkan kelebihan beban pada motor atau
kesulitan dalam mengendalikan mesin, maka
jalan masuk tidak boleh lebih dari 3 mm ketika
memotong alur. Jika Anda ingin memotong alur
berkedalaman lebih dari 3 mm, buat beberapa
jalan masuk dengan setelan mata mesin yang
berurutan semakin dalam.
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Dudukan mesin profil (resin)

(aksesori opsional)

Anda dapat menggunakan dudukan mesin profil (resin)
sebagai pilihan aksesori seperti ditunjukkan pada
gambar.

» Gbr.9: 1. Mur sayap

Tempatkan mesin pada dudukan mesin profil (resin) lalu
kencangkan mur sayap pada tonjolan mata mesin yang
diinginkan.

Untuk prosedur operasi, lihat operasi untuk dudukan
mesin profil.

Pemandu mal (aksesori opsional)

» Gbr.10

Pemandu mal menyediakan selongsong yang dilalui
mata mesin, yang memungkinkan penggunaan mesin
profil dengan pola-pola mal.

Kendurkan sekrup dan lepas pelindung dudukan.
Posisikan pemandu mal pada dudukan dan ganti
pelindung dudukan. Kemudian kencangkan pelindung
dudukan dengan mengencangkan sekrup.

» Gbr.11: 1. Pelindung dudukan 2. Sekrup 3. Obeng

Kencangkan mal pada benda kerja. Posisikan mesin

pada mal dan gerakkan mesin dengan pemandu mal

yang bergeser sepanjang sisi mal.

» Gbr.12: 1. Mata mesin lurus 2. Dudukan 3. Mal
4. Jarak (X) 5. Benda kerja 6. Pemandu
mal 10 7. Pelindung dudukan

CATATAN:

. Benda kerja akan terpotong dengan ukuran
yang sedikit berbeda dengan mal. Buat jarak
(X) antara mata frais tangan dan sisi luar
pemandu mal. Jarak (X) bisa dihitung dengan
menggunakan persamaan berikut ini:

Jarak (X) = (diameter luar pemandu mal - diameter
mata frais tangan) / 2

Pemandu kelurusan (pilihan
aksesori)

» Gbr.13

Pemandu kelurusan bisa digunakan secara efektif

untuk hasil pemotongan yang lurus ketika memotong

miring atau membuat alur.

» Gbr.14: 1. Baut 2. Pelat pemandu 3. Pemandu
kelurusan 4. Mur kupu-kupu

Pasang pelat pemandu pada pemandu kelurusan

dengan baut dan mur kupu-kupu.

» Gbr.15: 1. Sekrup penjepit (A) 2. Pemandu
kelurusan 3. Mur kupu-kupu 4. Dudukan

Pasang pemandu kelurusan dengan sekrup penjepit
(A). Kendurkan mur kupu-kupu pada pemandu
kelurusan dan setel jarak antara mata mesin dan
pemandu kelurusan. Pada jarak yang diinginkan,
kencangkan mur kupu-kupu dengan kuat.

Ketika memotong, gerakkan mesin dengan pemandu
kelurusan berada tepat pada sisi benda kerja.

Jika jarak (A) antara sisi benda kerja dan posisi
pemotongan terlalu lebar bagi pemandu kelurusan,
atau jika sisi benda kerja tidak lurus, maka pemandu
kelurusan tidak bisa digunakan. Untuk kasus ini, jepit
papan yang lurus pada benda kerja dan gunakan
sebagai pemandu terhadap dudukan mesin profil.
Lakukan pemakanan dengan mesin sesuai arah panah.
» Gbr.16

Kerja melingkar

» Gbr.17: 1. Mur kupu-kupu 2. Pelat pemandu
3. Pemandu kelurusan 4. Lubang tengah
5. Baut

Kerja melingkar bisa dilakukan jika Anda merakit
pemandu kelurusan dan pelat pemandu seperti
ditunjukkan dalam gambar.
Jari-jari minimum dan maksimum lingkaran yang akan
dipotong (jarak antara pusat lingkaran dan pusat mata
mesin) adalah sebagaimana berikut:
Min.: 70 mm
Maks.: 221 mm
Untuk memotong lingkaran yang jari-jarinya antara
70 mm dan 121 mm.
Untuk memotong lingkaran yang jari-jarinya antara
121 mm dan 221 mm.
» Gbr.18: 1. Mur kupu-kupu 2. Pelat pemandu
3. Pemandu kelurusan 4. Lubang tengah
5. Baut

CATATAN:

. Lingkaran yang jari-jarinya antara 172 mm
dan 186 mm tidak bisa dipotong dengan
menggunakan pemandu ini.

» Gbr.19: 1. Paku 2. Lubang tengah 3. Pemandu
kelurusan

Sejajarkan lubang tengah pada pemandu kelurusan
dengan pusat lingkaran yang akan dipotong. Pasang
paku berdiameter kurang dari 6 mm pada lubang
tengah untuk mengencangkan pemandu kelurusan.
Putar mesin mengelilingi paku sesuai dengan arah
jarum jam.

Pemandu mesin profil (aksesori

opsional)

» Gbr.20

Pemangkasan, hasil pemotongan yang melengkung
pada kayu finer untuk mebel dan sejenisnya bisa
dikerjakan dengan mudah menggunakan pemandu
mesin profil. Rol pemandu bergerak di sepanjang
lengkungan dan menjamin didapatkannya hasil
pemotongan yang halus.
» Gbr.21: 1. Sekrup penjepit (A) 2. Sekrup penyetel
3. Sekrup jepit (B) 4. Pemandu mesin profil

Pasang pemandu mesin profil pada dudukan mesin
dengan sekrup penjepit (A). Kendurkan sekrup penjepit
(B) dan setel jarak antara mata mesin dengan pemandu
mesin profil dengan memutar sekrup penyetel (1 mm
tiap putaran). Pada jarak yang diinginkan, kencangkan
sekrup penjepit (B) untuk mengikat pemandu mesin
profil pada tempatnya.
» Gbr.22: 1.Benda kerja 2. Mata mesin 3. Rol
pemandu
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Ketika memotong, gerakkan mesin dengan rol pemandu
yang bergerak di sepanjang sisi benda kerja.

Dudukan kemiringan (pilihan

aksesori)

Dudukan kemiringan (pilihan aksesori) berguna untuk
memotong miring.
» Gbr.23: 1. Sekrup penjepit

Tempatkan mesin pada dudukan kemiringan lalu

tutup tuas pengunci pada tonjolan mata mesin yang
diinginkan. Pada sudut yang diinginkan, kencangkan
sekrup penjepit pada sisi-sisinya.

Jepit papan yang lurus pada benda kerja dengan kuat
dan gunakan sebagai pemandu terhadap dudukan
kemiringan. Lakukan pemakanan dengan mesin sesuai
arah panah.

Pelindung dudukan yang dilepas
dari dudukan kemiringan (pilihan
aksesori)

Memasang pelindung dudukan yang telah dilepas
dari dudukan kemiringan pada dudukan mesin profil
memungkinkan untuk mengubah dudukan mesin profil
dari dudukan bulat menjadi dudukan persegi.

Untuk pengerjaan yang lain, lepas pelindung dudukan
dari dudukan kemiringan dengan mengendurkan dan
melepas keempat sekrup.

» Gbr.24: 1. Pelindung dudukan 2. Sekrup

Lalu pasang pelindung dudukan pada dudukan mesin
profil.

Dudukan ofset (pilihan aksesori)

» Gbr.25

(1) Dudukan ofset (pilihan aksesori) berguna
untuk pekerjaan di area yang sulit seperti di
area sudut.

» Gbr.26: 1. Puli 2. Mur collet 3. Konus collet

Sebelum memasang mesin pada dudukan ofset, lepas
mur collet dan konus collet dengan mengendurkan mur
collet.

» Gbr.27: 1. Kunci pas 2. Puli 3. Kunci poros

Pasang puli pada mesin dengan menekan kunci poros
lalu kencangkan puli menggunakan kunci pas dengan
kuat.

» Gbr.28:

Tempatkan konus collet dan pasang mur collet pada
dudukan ofset seperti ditunjukkan pada gambar.
» Gbr.29

Pasang mesin pada dudukan ofset
» Gbr.30: 1. Puli 2. Sabuk

Pasang ujung sabuk pada puli dengan menggunakan
obeng dan pastikan bahwa keseluruhan lebar sabuk
benar-benar pas berada pada puli.

» Gbr.31: 1. Tuas pengunci 2. Dudukan ofset

1. Mur collet 2. Konus collet

Kencangkan dengan tuas pengunci pada dudukan
ofset.
» Gbr.32: 1. Kuncipas 2. Kunci L 3. Mata mesin

Untuk memasang mata mesin, rebahkan mesin dengan
dudukan ofset berada di sisi permukaan. Masukkan
kunci L ke dalam lubang pada dudukan ofset.
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Saat kunci L ditahan pada posisi tersebut, masukkan
mata mesin ke dalam konus collet pada poros dudukan
ofset dari sisi yang berlawanan lalu kencangkan mur
collet kuat-kuat dengan menggunakan kunci pas.
Untuk melepas mata mesin saat melakukan
penggantian, ikuti urutan terbalik dari prosedur
pemasangan.

(2) Dudukan ofset (pilihan aksesori) bisa juga
digunakan bersama dudukan mesin profil
dan perangkat tambahan gagang (pilihan
aksesori) agar lebih stabil.

1. Sekrup 2. Pelat dudukan ofset 3. Bagian
atas dudukan ofset

» Gbr.33:

Kendurkan sekrup dan lepas bagian atas dari dudukan

ofset. Kesampingkan bagian atas dudukan ofset.

» Gbr.34: 1. Gagang tipe-batang (pilihan aksesori)
2. Perangkat tambahan gagang (pilihan
aksesori) 3. Pelat dudukan ofset 4. Rakitan
dudukan mesin profil (aksesori opsional)

Pasang dudukan mesin profil dengan menggunakan

empat sekrup dan perangkat tambahan gagang (pilihan

aksesori) dengan menggunakan dua sekrup pada pelat

dudukan ofset.

Pasang gagang tipe-batang (pilihan aksesori) pada

perangkat tambahan gagang dengan menggunakan

sekrup.

» Gbr.35: 1. Sekrup 2. Gagang tipe-knop 3. Pelat
dudukan ofset

Untuk cara penggunaan yang lain, gagang tipe-knop
yang dilepas dari dudukan benam (pilihan aksesori)
bisa dipasang pada perangkat tambahan gagang.
Untuk memasang gagang tipe-knop, pasang pada
perangkat tambahan gagang lalu kencangkan dengan
menggunakan sekrup.

» Gbr.36

Saat digunakan hanya sebagai frais

tangan dengan dudukan benam
(aksesori opsional)

APERHATIAN:

. Saat digunakan sebagai frais tangan, pegang
mesin kuat-kuat dengan kedua tangan.

» Gbr.37: 1. Dudukan benam 2. Gagang

Untuk menggunakan mesin sebagai frais tangan,
pasang mesin pada dudukan benam (pilihan aksesori)
dengan menekannya ke bawah sepenuhnya.

Baik gagang tipe-knop maupun gagang tipe-batang
(pilihan aksesori) bisa digunakan sesuai dengan
pekerjaan Anda.

» Gbr.38: 1. Sekrup 2. Kenop

Untuk menggunakan gagang tipe-batang (pilihan
aksesori), kendurkan sekrup lalu lepas gagang
tipe-knop.

» Gbr.39: 1. Gagang tipe-batang (pilihan aksesori)
Lalu pasang gagang tipe-batang pada dudukan dengan
menggunakan sekrup.
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Menyetel kedalaman pemotongan
saat menggunakan dudukan benam

(aksesori opsional)

» Gbr.40: 1. Knop penyetel 2. Tuas kunci 3. Penunjuk
kedalaman 4. Mur penyetel batang
penahan 5. Tombol percepat kecepatan
6. Batang penahan 7. Balok penahan
8. Baut penyetel

Tempatkan mesin pada permukaan yang rata.
Kendurkan tuas kunci dan turunkan badan mesin
sampai mata mesin sedikit menyentuh permukaan
rata tersebut. Kencangkan tuas kunci untuk mengunci
badan mesin.
Putar mur penyetel batang penahan berlawanan
arah jarum jam. Turunkan batang penahan sampai
menyentuh baut penyetel. Sejajarkan penunjuk
kedalaman dengan skala “0”. Kedalaman pemotongan
ditunjukkan oleh penunjuk kedalaman pada skala.
Sambil menekan tombol pemakanan cepat, naikkan
tiang penahan sampai didapat kedalaman pemotongan
yang diinginkan. Penyetelan kedalaman yang sangat
sedikit bisa didapatkan dengan memutar tombol
penyetel (1 mm tiap putaran).
Dengan memutar mur penyetel tiang penahan searah
jarum jam, Anda bisa mengencangkan tiang penahan
dengan kuat.
Sekarang kedalaman pemotongan yang telah
Anda tentukan sebelumnya bisa didapat dengan
mengendurkan tuas kunci lalu menurunkan badan
mesin sampai tiang penahan menyentuh baut penyetel
berkepala segi-enam pada balok penahan.
Selalu pegang mesin kuat-kuat pada kedua gagangnya
selama penggunaan.
Setel dudukan mesin pada benda kerja yang akan
dipotong dengan kondisi mata mesin tidak menyentuh
apa pun. Lalu nyalakan mesin dan tunggu sampai
mata mesin mencapai kecepatan penuh. Turunkan
badan mesin dan gerakkan mesin ke arah maju di atas
permukaan benda kerja, jaga agar dudukan mesin
tetap terbenam dan gerakkan dengan lembut sampai
pemotongan selesai.
Ketika melakukan pemotongan tepi, permukaan benda
kerja harus berada di sisi kiri mata mesin pada arah
pemakanan.
» Gbr.41: 1. Benda kerja 2. Arah putaran mata mesin
3. Pandangan dari atas mesin 4. Arah
pemakanan

CATATAN:

. Menggerakkan mesin terlalu cepat bisa
menyebabkan kurang baiknya kualitas,
serta bisa merusak mata mesin atau motor.
Menggerakkan mesin terlalu lambat bisa
membakar dan merusak hasil pemotongan. Laju
pemakanan yang tepat tergantung pada ukuran
mata mesin, jenis benda kerja dan kedalaman
pemotongan. Sebelum memulai pemotongan
pada benda kerja yang sebenarnya, dianjurkan
untuk mencoba melakukan pemotongan
pada potongan papan bekas. Hal ini akan
menunjukkan secara tepat bagaimana
bentuk hasil pemotongan nantinya serta
memungkinkan Anda untuk memeriksa ukuran.

. Ketika menggunakan pemandu kelurusan,
pastikan untuk memasangnya pada sisi kanan
dalam arah pemakanan. Hal ini bisa membantu
untuk menjaganya agar tepat berada pada sisi

benda kerja.

» Gbr.42: 1.Arah pemakanan 2. Arah putaran
mata mesin 3. Benda kerja 4. Pemandu
kelurusan

Pemandu kelurusan saat mesin
digunakan sebagai frais tangan

(diperlukan saat digunakan dengan
pemegang pemandu (aksesori
opsional))

Pemandu kelurusan bisa digunakan secara efektif
untuk hasil pemotongan yang lurus ketika memotong
miring atau membuat alur.
» Gbr.43: 1.Baut 2. Pemegang pemandu 3. Mur
kupu-kupu 4. Baut 5. Mur kupu-kupu
6. Pelat pemandu 7. Pemandu kelurusan
8. Baut kupu-kupu

Pasang pemandu kelurusan pada pemegang pemandu
(pilihan aksesori) dengan mur kupu-kupu.

Masukkan pemegang pemandu ke dalam lubang pada
dudukan benam dan kencangkan baut kupu-kupu.
Untuk menyetel jarak antara mata mesin dan pemandu
kelurusan, kendurkan mur kupu-kupu. Pada jarak yang
diinginkan, kencangkan mur kupu-kupu untuk mengikat
pemandu kelurusan pada tempatnya.
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Pemandu kelurusan (pilihan
aksesori)

» Gbr.44

Pemandu kelurusan bisa digunakan secara efektif
untuk hasil pemotongan yang lurus ketika memotong
miring atau membuat alur.
» Gbr.45: 1. Bilah pemandu 2. Baut kupu-kupu

3. Pemandu kelurusan

Untuk memasang pemandu kelurusan, masukkan
bilah pemandu ke dalam lubang pada dudukan benam.
Sesuaikan jarak antara mata mesin dan pemandu
kelurusan. Pada jarak yang diinginkan, kencangkan
baut kupu-kupu untuk mengikat pemandu kelurusan
pada tempatnya.

Ketika memotong, gerakkan mesin dengan pemandu
kelurusan berada tepat pada sisi benda kerja.

» Gbr.46

Jika jarak (A) antara sisi benda kerja dan posisi
pemotongan terlalu lebar bagi pemandu kelurusan,
atau jika sisi benda kerja tidak lurus, maka pemandu
kelurusan tidak bisa digunakan. Untuk kasus ini, jepit
papan yang lurus pada benda kerja dan gunakan
sebagai pemandu terhadap dudukan frais tangan.
Lakukan pemakanan dengan mesin sesuai arah panah.

Pemandu mal (aksesori opsional)

» Gbr.47

Pemandu mal menyediakan alur yang dilalui mata
mesin, yang memungkinkan penggunaan mesin
dengan pola-pola mal.

Untuk memasang pemandu mal, kendurkan sekrup
pada dudukan mesin, masukkan pemandu mal lalu
kencangkan sekrupnya.

» Gbr.48: 1. Sekrup 2. Dudukan 3. Mal

Kencangkan mal pada benda kerja. Posisikan mesin
pada mal dan gerakkan mesin dengan pemandu mal
yang bergeser sepanjang sisi mal.

» Gbr.49: 1. Mata mesin 2. Dudukan 3. Mal 4. Benda
kerja 5. Jarak (X) 6. Diameter luar
pemandu mal 7. Pemandu mal

CATATAN:

. Benda kerja akan terpotong dengan ukuran
yang sedikit berbeda dengan mal. Buat jarak (X)
antara mata mesin dan sisi luar pemandu mal.
Jarak (X) bisa dihitung dengan menggunakan
persamaan berikut ini:

Jarak (X) = (diameter luar pemandu mal - diameter
mata mesin) /2
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Set nosel debu

Untuk dudukan mesin profil

» Gbr.50: 1. Nosel debu 2. Sekrup putar 3. Dudukan
mesin profil

Untuk dudukan benam (aksesori
opsional)
» Gbr.51: 1. Nosel debu 2. Sekrup putar

Gunakan nosel debu untuk pengumpulan debu. Pasang
nosel debu pada dudukan mesin menggunakan sekrup
putar sehingga tonjolan pada nosel debu tepat berada
pada takik dalam dudukan mesin.

Lalu sambungkan pengisap debu ke nosel debu.

» Gbr.52

PERAWATAN

A PERHATIAN:

. Selalu pastikan bahwa mesin dimatikan dan
steker dicabut sebelum melakukan pemeriksaan
atau perawatan.

. Jangan sekali-kali menggunakan benzena, tiner,
alkohol, atau bahan sejenisnya. Penggunaan
bahan tersebut dapat menyebabkan perubahan
warna, perubahan bentuk, atau timbulnya
retakan.

Mengganti sikat karbon

» Gbr.53: 1. Tanda batas

Lepas dan periksa sikat karbon secara teratur. Lepas
ketika aus sampai tanda batas. Jaga agar sikat karbon
tetap bersih dan tidak bergeser dari penahan. Kedua
sikat karbon harus diganti pada waktu yang sama.
Hanya gunakan sikat karbon yang sama.

» Gbr.54: 1. Obeng 2. Tutup tempat sikat

Gunakan obeng untuk melepas tutup tempat sikat. Tarik
keluar sikat karbon yang aus, masukkan yang baru dan
pasang tutup tempat sikat.

Untuk menjaga KEAMANAN dan KEANDALAN produk,
perbaikan, perawatan lain, atau penyetelan harus
dilakukan oleh Pusat Layanan Resmi Makita dan selalu
gunakan suku cadang pengganti buatan Makita.
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AKSESORI PILIHAN

A PERHATIAN:

. Dianjurkan untuk menggunakan aksesori
atau perangkat tambahan ini dengan mesin
Makita Anda yang ditentukan dalam petunjuk
ini. Penggunaan aksesori atau perangkat
tambahan lain bisa menyebabkan risiko cedera
pada manusia. Hanya gunakan aksesori atau
perangkat tambahan yang sesuai dengan tujuan
yang telah ditetapkan.

Jika Anda memerlukan bantuan lebih terperinci
berkenaan dengan aksesori ini, tanyakan pada Pusat
Layanan Makita terdekat.

. Mata mesin lurus dan pembentuk alur

. Mata mesin pembentuk tepi

. Mata mesin pemotong kayu lapis

. Rakitan pemandu kelurusan

. Rakitan pemandu mesin profil

. Rakitan dudukan mesin profil

. Rakitan dudukan mesin profil (resin)

. Rakitan dudukan kemiringan

. Rakitan dudukan benam

. Rakitan dudukan ofset

. Pemandu mal

. Konus collet 6 mm

. Konus collet 6,35 mm (1/4")

. Konus collet 8 mm

. Konus collet 9,53 mm (3/8")

. Kunci pas 13

. Kunci pas 22

Mata mesin profil

Mata mesin lurus

Mata mesin pembuat alur “V”
» Gbr.57

mm

D A L1 L2 [¢]
1/4” 20 50 15 90°

Mata mesin pemotongan benam
berujung bor

» Gbr.58
mm
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"
Mata mesin pemotongan benam
ganda berujung bor
> Gbr.59
mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 95 20 25
6 6
6 70 40 12 14
6E 1/4"
Mata mesin pembulat sudut
> Gbr.60
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
&R 6 25 9 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE 1/4”

Mata mesin pemotong miring
» Gbr.61

> Gbr.55
mm
mm D A L1 L2 L3 0
D A L1 L2 6 23 46 1" 6 30°
20 6 _ 20 50 15 6 20 50 13 5 45°
20E 1/4 6 20 49 14 2 60°
8 8 60 25
8 6 8 . . .
oF Py 50 18 Mata mesin profil hias
6 6 > Gbr.62
6E 1/4" 6 50 18
mm
. P D A L1 L2 R
Mata mesin pembuat alur “U o 20 s s 7
»> Gbr.56 6 25 48 13 8
mm
D A L1 L2 R Mata mesin pemotongan benam
6 6
oF "G 6 60 8 8 berbantalan peluru
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» Gbr.63
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1147
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Mata mesin pembulat sudut
berbantalan peluru

» Gbr.64
mm
D A1 | A2 | L1 [ L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 3.5 3
6 21 8 40 | 10 | 35 6
14 21 8 40 | 10 | 35 6

Mata mesin pemotong miring
berbantalan peluru

» Gbr.65
mm
D A1 A2 L1 L2 8
6 26 8 42 12 45°
14"
6 20 8 41 11 60°

Mata mesin profil berbantalan peluru
> Gbr.66

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 20 12 8 40 10 5.5 4

6 26 12 8 42 12 | 45 7

Mata mesin profil hias berbantalan

peluru
> Gbr.67

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R
20 18 12 8 40 10 5.5

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Mata mesin profil romawi
berbantalan peluru

» Gbr.68

mm
D At |A2 | L1 | L2 | L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42|12 | 45| 3 | 6
CATATAN:

. Beberapa item dalam daftar tersebut mungkin
sudah termasuk dalam paket mesin sebagai
aksesori standar. Kelengkapan mesin dapat
berbeda di setiap negara.
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BAHASA MELAYU (Arahan asal)

Model

RT0700C

Kapasiti cuk sesimpai

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

Kelajuan tanpa beban (min™)

10,000 - 30,000

Panjang keseluruhan 200 mm
Berat bersih 1.8 kg
Kelas keselamatan Bl

« Disebabkan program penyelidikan dan pembangunan kami yang berterusan, spesifikasi yang terkandung di dalam

ini adalah tertakluk kepada perubahan tanpa notis.
« Spesifikasi mungkin berbeza mengikut negara.
* Berat mengikut Prosedur EPTA 01/2003

Simbol

Berikut menunjukkan simbol-simbol yang digunakan
untuk alat ini. Pastikan anda memahami maksudnya
sebelum menggunakan.

Baca manual arahan.

S

@ PENEBATAN BERGANDA
Hanya untuk negara-negara Kesatuan
E Eropah

Jangan buang peralatan elektrik

bersama bahan sisa rumah! Dalam
mematuhi Arahan Eropah mengenai Sisa
Peralatan Elektrik dan Elektronik serta
pelaksanaannya mengikut undang-undang
negara, peralatan elektrik yang telah
mencapai akhir hayatnya mesti dikumpul
secara berasingan dan dikembalikan ke
kemudahan kitar semula yang bersesuaian
dengan alam sekitar.

Tujuan penggunaan
Alat ini bertujuan untuk pemangkasan sedatar dan
penyusukan kayu, plastik dan bahan yang serupa.

Bekalan kuasa

Alat ini perlu disambungkan hanya kepada bekalan
kuasa dengan voltan yang sama seperti yang
ditunjukkan pada papan nama, dan hanya boleh
dikendalikan pada bekalan AC fasa tunggal. la
mempunyai penebatan berganda mengikut Standard
Eropah dan oleh itu, ia juga boleh digunakan dari soket
tanpa wayar bumi.

Amaran Keselamatan Umum Alat

Kuasa

/NAMARAN Baca semua amaran keselamatan dan
semua arahan. Kegagalan mematuhi amaran dan
arahan boleh menyebabkan kejutan elektrik, kebakaran
dan/atau kecederaan serius.

Simpan semua amaran dan
arahan untuk rujukan masa

depan.

Istilah “alat kuasa” dalam amaran merujuk kepada alat

kuasa yang menggunakan tenaga elektrik (dengan

kord) atau alat kuasa yang menggunakan bateri (tanpa
kord).

Keselamatan kawasan kerja

1.  Pastikan kawasan kerja bersih dan terang.
Kawasan berselerak atau gelap mengundang
kemalangan.

2. Jangan kendalikan alat kuasa dalam keadaan
yang mudah meletup, seperti dalam kehadiran
cecair, gas atau habuk yang mudah terbakar.
Alat kuasa menghasilkan percikan api yang boleh
menyalakan debu atau wasap.

3. Jauhkan kanak-kanak dan orang ramai semasa
mengendalikan alat kuasa. Gangguan boleh
menyebabkan anda hilang kawalan.

Keselamatan elektrik

4. Palam alat kuasa mesti sepadan dengan
soket. Jangan ubah suai palam dalam apa cara
sekalipun. Jangan gunakan sebarang palam
penyesuai dengan alat kuasa terbumi. Palam
yang tidak diubah suai dan soket yang sepadan
akan mengurangkan risiko kejutan elektrik.

5. Elakkan sentuhan badan dengan permukaan
terbumi, seperti paip, radiator, dapur dan peti
sejuk. Terdapat peningkatan risiko kejutan elektrik
jika elektrik terbumi terkena badan anda.

6. Jangan biarkan alat kuasa terkena hujan
atau basah. Air yang memasuki alat kuasa akan
meningkatkan risiko kejutan elektrik.

7. Jangan salah gunakan kord. Jangan gunakan
kord untuk membawa, menarik atau mencabut
palam alat kuasa. Jauhkan kord dari haba,
minyak, bucu tajam atau bahagian yang
bergerak. Kord yang rosak atau tersimpul
meningkatkan risiko kejutan elektrik.

8. Semasa mengendalikan alat kuasa di luar,
gunakan kord sambungan yang bersesuaian
untuk kegunaan luar. Penggunaan kord yang
sesuai untuk kegunaan luar mengurangkan risiko
kejutan elektrik.
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10.

Sekiranya pengendalian alat kuasa di lokasi
lembap tidak dapat dielakkan, gunakan
bekalan peranti arus sisa (RCD) yang
dilindungi. Penggunaan RCD mengurangkan
risiko kejutan elektrik.

Penggunaan bekalan kuasa melalui RCD
dengan arus sisa yang bernilai 30 mA atau
kurang sentiasa disyorkan.

Keselamatan diri

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Sentiasa berwaspada, perhatikan apa yang
anda lakukan dan guna akal budi semasa
mengendalikan alat kuasa. Jangan gunakan
alat kuasa semasa anda letih atau di bawah
pengaruh dadah, alkohol atau ubat. Kelekaan
seketika semasa mengendalikan alat kuasa boleh
menyebabkan kecederaan diri yang serius.
Gunakan peralatan pelindung diri. Sentiasa
pakai pelindung mata. Peralatan pelindung
seperti topeng debu, kasut keselamatan tak
mudah tergelincir, topi keselamatan atau
pelindung pendengaran yang digunakan untuk
keadaan yang sesuai akan mengurangkan
kecederaan diri.

Elakkan permulaan yang tidak disengajakan.
Pastikan suis ditutup sebelum menyambung
kepada sumber kuasa dan/atau pek bateri,
semasa mengangkat atau membawa alat.
Membawa alat kuasa dengan jari anda pada suis
atau alat kuasa dengan suis pada kedudukan
hidup mengundang kemalangan.

Alihkan sebarang kunci atau sepana pelaras
sebelum menghidupkan alat kuasa. Sepana
atau kunci yang ditinggalkan pada bahagian
berputar alat kuasa boleh menyebabkan
kecederaan diri.

Jangan lampau jangkau. Jaga pijakan dan
keseimbangan yang betul pada setiap masa.
Ini membolehkan kawalan alat kuasa yang lebih
baik dalam situasi yang tidak dijangka.
Berpakaian dengan betul. Jangan pakai
pakaian yang longgar atau barang kemas.
Jauhkan rambut, pakaian, dan sarung tangan
anda dari bahagian yang bergerak. Pakaian
longgar, barang kemas atau rambut yang panjang
boleh terperangkap dalam bahagian yang
bergerak.

Jika peranti disediakan untuk sambungan
kemudahan pengekstrakan dan pengumpulan
habuk, pastikan ia disambung dan digunakan
dengan betul. Penggunaan pengumpulan habuk
boleh mengurangkan bahaya berkaitan habuk.

Penggunaan dan penjagaan alat kuasa

18.

19.

20.

Jangan gunakan alat kuasa dengan kasar.
Gunakan alat kuasa yang betul untuk
penggunaan anda. Alat kuasa yang betul akan
melakukan tugas dengan lebih baik dan lebih
selamat pada kadar mana ia direka cipta.
Jangan gunakan alat kuasa jika suis

tidak berfungsi untuk menghidupkan dan
mematikannya. Alat kuasa yang tidak dapat
dikawal dengan suis adalah berbahaya dan mesti
dibaiki.

Cabut palam dari sumber kuasa dan/atau
pek bateri dari alat kuasa sebelum membuat
sebarang pelarasan, menukar aksesori,

21.

22.

23.

24,

atau menyimpan alat kuasa. Langkah-
langkah keselamatan pencegahan sedemikian
mengurangkan risiko memulakan alat kuasa
secara tidak sengaja.

Simpan alat kuasa yang tidak digunakan
jauh dari jangkauan kanak-kanak dan jangan
biarkan orang yang tidak biasa dengan alat
kuasa atau arahan ini untuk mengendalikan
alat kuasa. Alat kuasa adalah berbahaya di
tangan pengguna yang tidak terlatih.
Menyelenggara alat kuasa. Periksa salah
jajaran atau ikatan pada bahagian yang
bergerak, bahagian yang pecah dan apa-

apa keadaan lain yang boleh menjejaskan
operasi alat kuasa. Jika rosak, baiki alat kuasa
sebelum digunakan. Kebanyakan kemalangan
adalah disebabkan oleh alat kuasa yang tidak
dijaga dengan baik.

Pastikan alat pemotong tajam dan bersih.
Alat pemotong yang dijaga dengan betul dengan
hujung pemotong yang tajam mempunyai
kemungkinan yang rendah untuk terikat dan lebih
mudah dikendalikan.

Gunakan alat kuasa, aksesori dan alat bit
dan sebagainya mengikut arahan ini dengan
mengambil kira keadaan kerja dan kerja yang
perlu dilakukan. Penggunaan alat kuasa untuk
operasi yang berbeza dari yang dimaksudkan
boleh menyebabkan keadaan berbahaya.

Servis

25.

26.

27.

Pastikan alat kuasa anda diservis oleh
orang yang berkelayakan dengan hanya
menggunakan alat ganti yang sama. Ini akan
memastikan keselamatan alat kuasa dapat
dikekalkan.

Ikut arahan untuk melincir dan menukar
aksesori.

Pastikan pemegang sentiasa kering, bersih
dan bebas dari minyak dan gris.

AMARAN KESELAMATAN

PEMANGKAS

7.

Pegang alat kuasa dengan permukaan
mencengkam tertebat kerana pemotong boleh
tersentuh kordnya sendiri. Memotong wayar
“hidup” boleh menyebabkan bahagian logam
terdedah alat kuasa “hidup” dan memberi kejutan
elektrik kepada pengendali.

Gunakan pengapit atau cara praktikal lain
untuk mengukuhkan dan menyokong bahan
kerja pada platform yang stabil. Memegang
bahan kerja dengan tangan anda atau menyandar
pada badan menyebabkan ia tidak stabil dan
boleh menyebabkan hilang kawalan.

Pakai pelindung pendengaran semasa tempoh
operasi yang panjang.

Kendalikan bit dengan sangat berhati-hati.
Periksa bit dengan teliti untuk keretakan atau
kerosakan sebelum operasi. Gantikan bit yang
retak atau rosak dengan segera.

Elakkan memotong paku. Periksa untuk atau
keluarkan semua paku daripada bahan kerja
sebelum operasi.

Pegang alat dengan kukuh.
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8. Jauhkan tangan daripada bahagian berpusing.

9.  Pastikan bit tidak menyentuh bahan kerja
sebelum suis dihidupkan.

10. Sebelum menggunakan alat pada bahan
kerja sebenar, biarkan ia beroperasi seketika.
Perhatikan sebarang getaran atau goyang
yang boleh menandakan pemasangan bit yang
tidak betul.

11. Berhati-hati dengan arah putaran bit dan arah
suapan.

12. Jangan tinggalkan alat yang sedang berjalan.
Kendalikan alat hanya apabila dipegang.

13. Sentiasa matikan dan tunggu sehingga bit
berhenti sepenuhnya sebelum mengeluarkan
alat daripada bahan kerja.

14. Jangan sentuh bit dengan serta-merta selepas
operasi; ia mungkin sangat panas dan boleh
melecurkan kulit anda.

15. Jangan dengan cuai melumurkan tapak alat
dengan pencair, gasolin, minyak atau yang
serupa. la boleh menyebabkan retak pada
tapak alat.

16. Gunakan bit dengan diameter batang yang
betul yang sesuai dengan kelajuan alat.

17. Sesetengah bahan mengandungi bahan kimia
yang mungkin toksik. Sila berhati-hati untuk
mencegah penyedutan habuk dan sentuhan
kulit. Ikut data keselamatan pembekal bahan.

18. Sentiasa gunakan topeng habuk/alat
pernafasan yang betul untuk bahan dan
aplikasi yang anda sedang kerjakan.

SIMPAN ARAHAN INI.

A AMARAN: JANGAN biarkan keselesaan
atau kebiasaan dengan produk (daripada
penggunaan berulang) menggantikan
pematuhan ketat terhadap peraturan
keselamatan untuk produk yang ditetapkan.
SALAH GUNA atau kegagalan untuk
mematuhi peraturan-peraturan keselamatan
yang dinyatakan dalam manual arahan ini
boleh menyebabkan kecederaan diri yang
serius.

KETERANGAN FUNGSI

A PERHATIAN:

. Sentiasa pastikan alat dimatikan dan palamnya
dicabut sebelum menyelaras atau menyemak
fungsi pada alat.

Menyesuaikan tonjolan bit

» Rajah1: 1. Tonjolan bit 2. Tapak alat 3. Skala 4. Tuil
penguncian 5. Skru penyesuai 6. Nat
heksagon

Untuk melaraskan tonjolan bit, longgarkan tuil
penguncian dan gerakkan tapak alat ke atas atau ke
bawah seperti yang diinginkan dengan memutarkan
skru penyesuai. Selepas melaraskan, ketatkan tuil
penguncian dengan kemas untuk mengukuhkan tapak
alat.

NOTA:

. Apabila alat tidak dikukuhkan walaupun jika tuil
penguncian diketatkan, ketatkan nat heksagon
dan kemudian ketatkan tuil penguncian.

Tindakan suis
» Rajah2: 1. Suis 2. Sisi OFF (O) 3. SisiON (1)

A PERHATIAN:

. Sebelum memasang alat pada palam, sentiasa
periksa untukmelihat bahawa alat telah
dimatikan.

Untuk memulakan alat, tekan sisi “ON (1 )” suis. Untuk
menghentikan alat, tekan sisi “OFF (O)” suis.

Fungsi elektronik

Alat yang dilengkapi dengan fungsi elektronik mudah
dikendalikan kerana ciri-ciri berikut.

Kawalan kelajuan malar

Kawalan kelajuan elektronik untuk mendapatkan
kelajuan malar. Boleh mendapatkan kemasan yang
halus, kerana kelajuan berputar sentiasa malar
walaupun di bawah keadaan beban.

Mula ringan

Ciri mula ringan mengurangkan kejutan permulaan dan
menjadikan alat mula dengan lancar.
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Dail pelarasan kelajuan

» Rajah3: 1. Dail pelarasan kelajuan

Kelajuan alat boleh ditukar dengan memusingkan
dail pelarasan kelajuan kepada tetapan nombor yang
diberikan daripada 1 hingga 6.

Kelajuan yang lebih tinggi boleh dicapai apabila

dail diputarkan ke arah nombor 6. Dan kelajuan

lebih rendah dicapai semasa ia dipusingkan ke arah
nombor 1.

Ini membolehkan kelajuan ideal dipilih untuk
pemprosesan bahan yang optimum, cth. kelajuan boleh
disesuaikan dengan betul untuk disesuaikan dengan
diameter bahan dan bit

Rujuk jadual untuk hubungan antara tetapan nombor
pada dail dan anggaran kelajuan alat.

Nombor min-'
1 10,000
2 12,000
3 17,000
4 22,000
5 27,000
6 30,000
APERHATIAN:

. Jika alat ini dikendalikan secara berterusan
pada kelajuan yang rendah untuk masa
yang lama, motor akan menjadi lebih beban,
mengakibatkan kerosakan alat.

. Dail pelaras kelajuan boleh dipusingkan hanya
sejauh 6 dan kembali ke 1. Jangan memaksa ia
melepasi 6 atau 1, atau fungsi pelaras kelajuan
mungkin tidak berfungsi lagi.

PEMASANGAN

MAPERHATIAN:

. Sentiasa pastikan alat dimatikan dan palamnya
dicabut sebelum menjalankan apa-apa kerja
pada alat.

Memasang atau menanggalkan bit

pemangkas

» Rajah4: 1. Ketatkan 2. Longgarkan 3. Pegang
» Rajah5: 1. Ketatkan 2. Longgarkan 3. Kunci aci
MAPERHATIAN:

. Jangan ketatkan nat sesimpai tanpa
memasukkan bit, atau kon sesimpai akan
pecah.

. Hanya gunakan perengkuh yang disediakan
bersama alat.

Masukkan bit ke dalam kon sesimpai dan ketatkan
nat sesimpai dengan kukuh dengan dua perengkuh
atau dengan menekan kunci aci dan menggunakan
perengkuh yang disediakan.

Untuk menanggalkan bit, ikut prosedur pemasangan
secara terbalik.

OPERASI
Untuk tapak pemangkas

» Rajah6: 1. Nozel habuk 2. Skru ibu jari 3. Tapak
pemangkas

AAMARAN:

. Sebelum menggunakan alat dengan tapak
pemangkas, sentiasa pasangkan nozel habuk
pada tapak pemangkas.

Tetapkan tapak alat pada bahan kerja untuk dipotong
tanpa bit membuat sebarang sentuhan. Kemudian,
hidupkan alat dan tunggu sehingga bit mencapai
kelajuan sepenuhnya. Gerakkan alat ke hadapan di
atas permukaan bahan kerja, mengekalkan tapak
alat sedatar dan bergerak dengan lancar sehingga
pemotongan selesai.
Apabila melakukan pemotongan bucu, permukaan
bahan kerja hendaklah berada pada belah kiri bit dalam
arah suapan.
» Rajah7: 1.Bahan kerja 2. Arah pusingan bit

3. Pandangan dari bahagian atas alat

4. Arah suapan

NOTA:

. Menggerakkan alat ke hadapan dengan terlalu
laju mungkin menyebabkan kualiti pemotongan
yang tidak baik, atau kerosakan kepada bit
atau motor. Menggerakkan alat ke hadapan
dengan terlalu perlahan mungkin membakar
dan mencacatkan potongan. Kadar suapan
yang betul bergantung pada saiz bit, jenis
bahan kerja dan kedalaman potongan. Sebelum
memulakan potongan pada bahan kerja
sebenar, adalah dinasihatkan untuk membuat
potongan sampel di atas kayu reja. Ini akan
menunjukkan rupa sebenar potongan dan juga
membolehkan anda memeriksa dimensi.

. Apabila menggunakan gesel pemangkas,
panduan lurus atau panduan pemangkas,
pastikan ia sentiasa berada di sebelah kanan
dalam arah suapan. Ini akan membantu untuk
memastikan ia sedatar dengan bahagian tepi
bahan kerja.

» Rajah8: 1. Arah suapan 2. Arah pusingan bit
3. Bahan kerja 4. Panduan lurus

A PERHATIAN:

. Memandangkan pemotongan berlebihan
boleh menyebabkan beban lebih motor atau
kesukaran dalam mengawal alat, kedalaman
pemotongan hendaklah tidak lebih daripada
3 mm dalam satu potongan apabila memotong
alur. Apabila anda ingin memotong alur lebih
daripada 3 mm dalam, lakukan beberapa
potongan dengan tetapan bit lebih dalam secara
berperingkat-peringkat.
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Tapak pemangkas (resin) (aksesori
pilihan)

Anda boleh menggunakan tapak pemangkas (resin)
sebagai aksesori pilihan seperti ditunjukkan dalam
rajah.

» Rajah9: 1. Nat ibu jari

Letakkan alat itu ke tapak pemangkas (resin) dan
ketatkan nat ibu jari pada tonjolan bit yang dikehendaki.
Untuk prosedur operasi, rujuk kepada operasi untuk
tapak pemangkas.

Panduan templet (aksesori pilihan)

» Rajah10

Panduan templet menyediakan lengan tempat bit lalu

melaluinya, membenarkan penggunaan pemangkas

dengan corak templet.

Longgarkan skru dan keluarkan pelindung tapak.

Letakkan panduan templet pada tapak dan gantikan

pelindung tapak. Kemudian kukuhkan pelindung tapak

dengan mengetatkan skru.

» Rajah11: 1. Pelindung tapak 2. Skru 3. Pemutar
skru

Kukuhkan templet pada bahan kerja. Letakkan alat

pada templet dan gerakkan alat dengan panduan

templet melungsur di sepanjang bahagian tepi templet.

» Rajah12: 1. Bitlurus 2. Tapak 3. Templet 4. Jarak
(X) 5. Bahan kerja 6. Panduan templet 10
7. Pelindung tapak

NOTA:

. Bahan kerja akan dipotong berbeza sedikit
daripada templet. Benarkan jarak (X) antara bit
penghala dan bahagian luar panduan templet.
Jarak (X) boleh dikira dengan menggunakan
persamaan berikut:

Jarak (X) = (diameter luar panduan templet - diameter
bit penghala) / 2

Panduan lurus (aksesori pilihan)

» Rajah13

Panduan lurus digunakan secara efektif untuk potongan

lurus apabila membuat penyerongan atau pengaluran.

» Rajah14: 1. Bolt 2. Plat panduan 3. Panduan lurus
4. Nat telinga

Pasangkan plat panduan pada panduan lurus dengan

bolt dan nat telinga.

» Rajah15: 1. Skru pengapit (A) 2. Panduan lurus
3. Nat telinga 4. Tapak

Pasangkan panduan lurus dengan skru pengapit
(A). Longgarkan nat telinga pada panduan lurus dan
sesuaikan jarak antara bit dan panduan lurus. Pada
jarak yang diinginkan, ketatkan nat telinga dengan
kukuh.

Apabila memotong, gerakkan alat dengan panduan
lurus sedatar dengan bahagian tepi bahan kerja.

Jika jarak (A) antara bahagian tepi bahan kerja dan
kedudukan memotong terlalu jauh untuk panduan lurus,
atau jika bahagian tepi bahan kerja tidak lurus, panduan
lurus tidak boleh digunakan. Dalam kes ini, apit satu
papan lurus dengan kemas pada bahan kerja dan
gunakan ia sebagai panduan pada tapak pemangkas.
Masukkan alat mengikut arah anak panah.

» Rajah16

Kerja membulat

» Rajah17: 1. Nat telinga 2. Plat panduan 3. Panduan
lurus 4. Lubang tengah 5. Bolt

Kerja membulat boleh disempurnakan jika anda
menghimpunkan panduan lurus dan plat panduan
seperti yang ditunjukkan dalam rajah.

Radius minimum dan maksimum bulatan yang akan
dipotong (jarak antara pusat bulatan dan pusat bit)
adalah seperti berikut:

Min.: 70 mm

Maks.: 221 mm

Untuk memotong bulatan beradius antara 70 mm dan
121 mm.

Untuk memotong bulatan beradius antara 121 mm dan
221 mm.

» Rajah18: 1. Nat telinga 2. Plat panduan 3. Panduan
lurus 4. Lubang tengah 5. Bolt

NOTA:

. Bulatan beradius antara 172 mm dan 186 mm
tidak boleh dipotong menggunakan panduan ini.

» Rajah19:

1. Paku 2. Lubang tengah 3. Panduan
lurus

Jajarkan lubang tengah dalam panduan lurus dengan
pusat bulatan yang akan dipotong. Pakukan paku
berdiameter kurang daripada 6 mm ke dalam lubang
tengah untuk mengukuhkan panduan lurus. Putarkan
alat di sekeliling paku mengikut arah jam.

Panduan pemangkas (aksesori

pilihan)

» Rajah20

Memangkas, potongan berlekuk dalam venir untuk

perabot dan yang serupa boleh dilakukan dengan

mudah dengan panduan pemangkas. Penggelek

panduan bergerak pada lekuk dan memastikan

potongan yang halus.

» Rajah21: 1. Skru pengapit (A) 2. Skru penyesuai
3. Skru pengapit (B) 4. Panduan
pemangkas

Pasangkan panduan pemangkas dan panduan pada
tapak alat dengan skru pengapit (A). Longgarkan
skru pengapit (B) dan sesuaikan jarak antara bit
dan panduan pemangkas dengan memutarkan skru
penyesuai (1 mm bagi setiap putaran). Pada jarak
yang diinginkan, ketatkan skru pengapit (B) untuk
mengukuhkan panduan pemangkas di tempatnya.
» Rajah22: 1. Bahan kerja 2. Bit 3. Penggelek
panduan

Apabila memotong, gerakkan alat dengan penggelek
panduan di atas bahagian tepi bahan kerja.
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Tapak condong (aksesori pilihan)

Tapak condong (aksesori pilihan) memudahkan
penyerongan.

» Rajah23: 1. Skru pengapit

Letakkan alat itu ke tapak condong dan tutup tuil
penguncian pada tonjolan bit yang dikehendaki. Untuk
sudut yang dikehendaki, ketatkan skru pengapit pada
sisinya.

Apit satu papan lurus dengan kemas pada bahan

kerja dan gunakan ia sebagai panduan pada tapak
pemangkas. Masukkan alat mengikut arah anak panah.

Pelindung tapak ditanggalkan dari
tapak condong (aksesori pilihan)

Melekapkan pelindung tapak yang telah ditanggalkan
dari tapak condong pada tapak pemangkas
membolehkan penukaran tapak pemangkas daripada
tapak bulat ke tapak segi empat sama.

Untuk penggunaan lain, tanggalkan pelindung tapak
dari tapak condong dengan melonggarkan atau
menanggalkan empat skru.

» Rajah24: 1. Pelindung tapak 2. Skru

Kemudian, lekapkan pelindung tapak pada tapak
pemangkas.

Tapak ofset (aksesori pilihan)

» Rajah25

(1) Tapak ofset (aksesori pilihan) memudahkan
kerja di kawasan sempit seperti bucu.
» Rajah26: 1. Takal 2. Nat sesimpai 3. Kon sesimpai

Sebelum memasang alat pada tapak ofset, keluarkan
nat sesimpai dan kon sesimpai dengan melonggarkan
nat sesimpai.

» Rajah27: 1. Perengkuh 2. Takal 3. Kunci aci

Pasang takal pada alat dengan menekan kunci aci
dan ketatkan takal menggunakan perengkuh dengan
kemas.

» Rajah28: 1. Nat sesimpai 2. Kon sesimpai

Letakkan kon sesimpai dan skrukan nat sesimpai pada
tapak ofset seperti ditunjukkan dalam rajah.
» Rajah29

Lekapkan alat pada tapak ofset
» Rajah30: 1. Takal 2. Tali sawat

Letakkan hujung tali sawat di atas takal menggunakan
pemutar skru dan pastikan bahawa keseluruhan lebah
tali sawat sesuai atas takal sepenuhnya.

» Rajah31: 1. Tuil penguncian 2. Tapak ofset

Kukuhkan ia dengan tuil penguncian pada tapak ofset.
» Rajah32: 1. Perengkuh 2. Kunci allen 3. Bit

Untuk memasang bit, baringkan alat dengan tapak ofset
di sisinya. Masukkan kunci allen ke dalam lubang dalam
tapak ofset.

Dengan kunci allen dipegang pada kedudukan tersebut,
masukkan bit ke dalam kon sesimpai pada aci tapak
ofset dari sisi bertentangan dan ketatkan kon nat
dengan kemas menggunakan perengkuh.

Untuk menanggalkan bit semasa penggantian, ikut
prosedur pemasangan secara terbalik.

(2) Tapak ofset (aksesori pilihan) juga boleh
digunakan dengan tapak pemangkas dan
pemasangan genggam (aksesori pilihan)
untuk lebih kestabilan.

» Rajah33: 1. Skru 2. Plat tapak ofset 3. Bahagian
atas tapak ofset

Longgarkan skru dan tanggalkan bahagian atas dari

tapak ofset. Tanggalkan bahagian atas tapak ofset.

» Rajah34: 1. Genggaman jenis bar (aksesori
pilihan) 2. Pemasangan genggaman
(aksesori pilihan) 3. Plat tapak ofset
4. Pemasangan tapak pemangkas
(aksesori pilihan)

Lekapkan tapak pemangkas dengan empat skru dan
pemasangan genggaman (aksesori pilihan) dengan dua
skru pada plat tapak ofset.
Skrukan genggaman jenis bar (aksesori pilihan) kepada
pemasangan genggaman.
» Rajah35: 1. Skru 2. Genggaman jenis tombol

3. Plat tapak ofset

Dalam cara lain, genggaman jenis tombol yang
dikeluarkan dari tapak terjun (aksesori pilihan) boleh
dipasang pada pemasangan genggaman. Untuk
memasang genggaman jenis tombol, letakkan ia pada
pemasangan genggaman dan kukuhkan ia dengan
skru.

» Rajah36

Apabila menggunakan sebagai

penghala hanya dengan tapak terjun
(aksesori pilihan)

A\PERHATIAN:

. Apabila menggunakan sebagai penghala,
pegang alat dengan kuat menggunakan kedua-
dua tangan.

» Rajah37: 1. Tapak terjun 2. Pemegang

Untuk menggunakan alat sebagai penghala, pasang
alat pada tapak terjun (aksesori pilihan) dengan
menekan ia ke bawah sepenuhnya.

Sama ada genggaman jenis tombol atau jenis bar
(aksesori pilihan) boleh digunakan mengikut kerja anda.
» Rajah38: 1. Skru 2. Tombol

Untuk menggunakan genggaman jenis bar (aksesori
pilihan), longgarkan skru dan tanggalkan genggaman
jenis tombol.

» Rajah39: 1. Genggaman jenis bar (aksesori pilihan)

Dan kemudian, skrukan genggaman jenis bar pada
tapak.

Melaraskan kedalaman pemotongan
semasa menggunakan tapak terjun

(aksesori pilihan)

» Rajah40: 1. Tombol pelaras 2. Tuil penguncian
3. Penunjuk kedalaman 4. Nat tetapan
pancang penahan 5. Butang suapan
pantas 6. Pancang penahan 7. Bongkah
penahan 8. Bolt pelaras
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Letakkan alat pada permukaan rata. Longgarkan tuil
kunci dan bawah badan alat sehingga bit menyentuh
sedikit permukaan rata. Ketatkan tuil penguncian untuk
mengunci badan alat.
Pusingkan nat tetapan pancang penahan mengikut
arah lawan jam. Rendahkan pancang penahan
sehingga ia bersentuhan dengan bolt pelaras.
Jajarkan penunjuk kedalaman dengan senggatan “0”.
Kedalaman potongan ditunjukkan pada skala pada
penunjuk kedalaman.
Semasa menekan butang hulur pantas, naikkan
pancang penahan sehingga kedalaman potongan
dikehendaki diperoleh. Pelarasan kedalaman kecil
boleh diperoleh dengan memusingkan tombol pelaras
(1 mm setiap pusingan).
Dengan memusingkan pancang nat tetapan pancang
penahan mengikut arah jam, anda boleh mengetatkan
pancang penahan dengan kemas.
Sekarang, kedalaman potongan yang dipratentukan
boleh diperoleh dengan melonggarkan tuil penguncian
dan kemudian merendahkan badan alat sehingga
pancang penahan bersentuhan dengan bolt heksagon
pelaras bongkah penahan.
Sentiasa pegang alat dengan kemas pada kedua-dua
genggaman semasa operasi.
Tetapkan tapak alat pada bahan kerja untuk dipotong
tanpa bit membuat sebarang sentuhan. Kemudian,
hidupkan alat dan tunggu sehingga bit mencapai
kelajuan sepenuhnya. Rendahkan badan alat dan
gerakkan alat ke hadapan di atas permukaan bahan
kerja, mengekalkan tapak alat sedatar dan bergerak
dengan lancar sehingga pemotongan selesai.
Apabila melakukan pemotongan bucu, permukaan
bahan kerja hendaklah berada pada belah kiri bit dalam
arah suapan.
» Rajah41: 1. Bahan kerja 2. Arah pusingan bit

3. Pandangan dari bahagian atas alat

4. Arah suapan

NOTA:

. Menggerakkan alat ke hadapan dengan terlalu
laju mungkin menyebabkan kualiti pemotongan
yang tidak baik, atau kerosakan kepada bit
atau motor. Menggerakkan alat ke hadapan
dengan terlalu perlahan mungkin membakar
dan mencacatkan potongan. Kadar suapan
yang betul bergantung pada saiz bit, jenis
bahan kerja dan kedalaman potongan. Sebelum
memulakan potongan pada bahan kerja
sebenar, adalah dinasihatkan untuk membuat
potongan sampel di atas kayu reja. Ini akan
menunjukkan rupa sebenar potongan dan juga
membolehkan anda memeriksa dimensi.

. Apabila menggunakan panduan lurus, pastikan
ia sentiasa berada di sebelah kanan dalam arah
suapan. Ini akan membantu untuk memastikan
ia sedatar dengan bahagian tepi bahan kerja.

» Rajah42: 1. Arah suapan 2. Arah pusingan bit
3. Bahan kerja 4. Panduan lurus

Panduan lurus apabila
menggunakan sebagai penghala

(perlu menggunakan pemegang
panduan (aksesori pilihan))

Panduan lurus digunakan secara efektif untuk potongan

lurus apabila membuat penyerongan atau pengaluran.

» Rajah43: 1.Bolt 2. Pemegang panduan 3. Nat
telinga 4. Bolt 5. Nat telinga 6. Plat
panduan 7. Panduan lurus 8. Bolt telinga

Pasang pemegang panduan pada pemegang panduan
(aksesori pilihan) dengan nat telinga.

Masukkan pemegang panduan ke dalam lubang

di tapak terjun dan ketatkan bolt telinga. Untuk
melaraskan jarak antara bit dan panduan lurus,
longgarkan nat telinga. Pada jarak yang diinginkan,
ketatkan nat telinga untuk mengukuhkan panduan lurus
di tempatnya.

Panduan lurus (aksesori pilihan)

» Rajah44

Panduan lurus digunakan secara efektif untuk potongan

lurus apabila membuat penyerongan atau pengaluran.

» Rajah45: 1. Bar panduan 2. Bolt sayap 3. Panduan
lurus

Untuk memasang panduan lurus, masukkan bar
panduan ke dalam lubang dalam tapak terjun. Laraskan
jarak antara bit dan panduan lurus. Pada jarak yang
diinginkan, ketatkan bolt telinga untuk mengukuhkan
panduan lurus di tempatnya.

Apabila memotong, gerakkan alat dengan panduan
lurus sedatar dengan bahagian tepi bahan kerja.

» Rajah46

Jika jarak (A) antara bahagian tepi bahan kerja dan
kedudukan memotong terlalu jauh untuk panduan
lurus, atau jika bahagian tepi bahan kerja tidak lurus,
panduan lurus tidak boleh digunakan. Dalam kes ini,
apit satu papan lurus dengan kemas pada bahan kerja
dan gunakan ia sebagai panduan pada tapak penghala.
Masukkan alat mengikut arah anak panah.

Panduan templet (aksesori pilihan)

» Rajah47

Panduan templet menyediakan lengan tempat bit lalu
melaluinya, membenarkan penggunaan alat dengan
corak templet.

Untuk memasang panduan templet, longgarkan skru
pada tapak alat, masukkan panduan templet dan
kemudian ketatkan skru.

» Rajah48: 1. Skru 2. Tapak 3. Templet

Kukuhkan templet pada bahan kerja. Letakkan alat

pada templet dan gerakkan alat dengan panduan

templet melungsur di sepanjang bahagian tepi templet.

» Rajah49: 1.Bit 2. Tapak 3. Templet 4. Bahan kerja
5. Jarak (X) 6. Diameter luar panduan
templet 7. Panduan templet
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NOTA:

. Bahan kerja akan dipotong berbeza sedikit
daripada templet. Benarkan jarak (X) antara bit
dan bahagian luar panduan templet. Jarak (X)
boleh dikira dengan menggunakan persamaan
berikut:

Jarak (X) = (diameter luar panduan templet - diameter
bit) / 2

Set nozel habuk

Untuk tapak pemangkas
» Rajah50: 1. Nozel habuk 2. Skru ibu jari 3. Tapak
pemangkas

Untuk tapak terjun (aksesori pilihan)
> Rajah51: 1. Nozel habuk 2. Skru ibu jari

Gunakan nozel habuk untuk menyedut habuk. Pasang
nozel habuk pada tapak alat menggunakan skru ibu jari
supaya tonjolan pada nozel habuk sepadan dengan
takuk pada tapak alat.

Kemudian sambungkan pembersih hampagas ke nozel
habuk.

» Rajah52

PENYELENGGARAAN

APERHATIAN:

. Sentiasa pastikan alat dimatikan dan
palamnya dicabut sebelum cuba menjalankan
pemeriksaan atau penyelenggaraan.

. Jangan gunakan gasolin, benzin, pencair,
alkohol atau bahan yang serupa. la boleh
menyebabkan perubahan warna, bentuk atau
keretakan.

Menggantikan berus karbon

» Rajah53: 1. Tanda had

Keluarkan dan periksa berus karbon dengan kerap.
Gantikan ia apabila ia telah haus sehingga tanda had.
Pastikan berus karbon sentiasa bersih dan bebas untuk
dimasukkan ke dalam pemegang. Kedua-dua berus
karbon harus diganti pada masa yang sama. Gunakan
hanya berus karbon yang serupa.
» Rajah54: 1. Pemutar skru 2. Penutup pemegang
berus

Gunakan pemutar skru untuk menanggalkan penutup
pemegang berus. Keluarkan berus karbon yang telah
haus, masukkan berus baharu dan kukuhkan penutup
pemegang berus.

Untuk mengekalkan KESELAMATAN dan
KEBOLEHPERCAYAAN produk, pembaikan, sebarang
penyelenggaraan atau penyesuaian lain perlu dilakukan
oleh Pusat Servis Makita yang Diiktiraf, sentiasa
gunakan alat ganti Makita.
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AKSESORI PILIHAN

A PERHATIAN:

. Aksesori atau alat tambahan ini adalah
disyorkan untuk digunakan dengan alat Makita
anda yang dinyatakan dalam manual ini.
Penggunaan mana-mana aksesori atau alat
tambahan lain mungkin mengakibatkan risiko
kecederaan kepada orang. Hanya gunakan
aksesori atau alat tambahan untuk tujuan yang
dinyatakannya.

Jika anda memerlukan sebarang bantuan untuk
maklumat lebih lanjut mengenai aksesori ini, tanya
Pusat Perkhidmatan Makita tempatan anda.

. Bit lurus & pembentukan alur

. Bit pembentukan pinggir

. Bit pemangkas laminat

. Pemasangan panduan lurus

. Pemasangan panduan pemangkas
. Pemasangan tapak pemangkas

. Pemasangan tapak pemangkas (resin)
. Pemasangan tapak condong

. Pemasangan tapak terjun

. Pemasangan tapak ofset

. Panduan templet

. Kon sesimpai 6 mm
. Kon sesimpai 6.35 mm (1/4")
. Kon sesimpai 8 mm

. Kon sesimpai 9.53 mm (3/8")
. Perengkuh 13
. Perengkuh 22

Bit pemangkas

Bit lurus
» Rajah55
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
Bit Pengaluran “U”
» Rajah56
mm
D A L1 L2 R
:E 1/‘1” 6 60 28 3
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Bit Pengaluran “V”

» Rajah57
mm
D A L1 L2 [}
14" 20 50 15 90°

Bit pemangkas sedatar titik gerudi
» Rajah58

Bit pembulat bucu galas bebola
» Rajah64

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

Bit penyerongan galas bebola

mm » Rajah65
D A L1 L2 L3
8 8 8 60 20 35 mm
6 6" 6 60 18 28 D A1 A2 L1 L2 0
6E 1/ 6,, 26 8 42 12 45°
1/4
Bit pemangkas sedatar berganda titik 6 20 | 8 | 4 | 11 | 60
gerudi . .
> Rajah59 Bit kumaian galas bebola
> Rajah66
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
6 70 40 12 14
6E 1/4" 6 26 12 8 42 12 4.5
Bit pembulat bucu Bit kumaian lekuk galas bebola
» Rajah60 » Rajah67
mm mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R D A1 A2 | A3 | A4 L1 L2 L3 R
8R 6“ 25 9 8 | 13 5 s 6 20 | 18 | 12 | 8 |40 | 10 | 55
8RE 1/4
6 26 22 12 8 42 12 5 5
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE 114"

Bit penyerongan

» Rajah61
mm
D A L1 L2 L3 [¢]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Bit kumaian lekuk
» Rajah62
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

Bit pemangkas sedatar galas bebola

» Rajah63

mm

1/4"

Bit ogi roman galas bebola
> Rajah68

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

NOTA:

. Beberapa item dalam senarai mungkin
disertakan dalam pakej alat sebagai aksesori
standard. Item mungkin berbeza mengikut

negara.
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TIENG VIET (Hwéng dan goc)

THONG SO KY THUAT

Kiéu

RT0700C

Cong suét ngam bng 1dng

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

Tbc d6 khong tai (min™)

10.000 - 30.000

Tbng chiéu dai 200 mm
Khéi lwong tinh 1,8 kg
Cép an toan =

+ Do chwong trinh nghién ciru va phat trién lién tuc ctia ching t6i nén cac thong sb ky thuat trong day co thé thay doi

ma khéng can théng bao truéc.

« C4c thong sb ky thuat co thé thay ddi tiy theo tirng quéc gia.

« Khéi lwgng tuy theo Quy trinh EPTA thang 01/2003
Ky hiéu
Phan dwéi day cho biét cac ky hiéu dwoc dung cho thiét

bi. D&m bao rang ban hiéu ré y nghia clia cac ky hiéu
nay treée khi str dung.

S
=
hid

Doc tai liéu huéng dan.

CACH DIEN CAP 2

Chi danh cho cac quéc gia EU

Khong thai bé thiét bj dién cung véi cac
chét thai sinh hoat! D& tuan tha Chi thj ctia
Chau Au vé thiét bj dién va dién te thai
bd, va thi hanh nhivng chi thi nay phu hop
véi luat 1& quéc gia, thiét bi dién tir khong
con st dung dwoc niva phai duwgc thu
nhét riéng va dua tré lai mét co sé tai ché
twong thich véi moi truong.

Muc dich str dung

Dung cu nay nham muc dich cét xén bang phang va
theo hinh dang cho 96, nhwa va cac vat liéu twong tu.
Nguén cép dién

Dung cu nay chi dwoc ndi véi ngudn cép dién cé dién
4p giébng nhw d chi ra trén bang t&n va chi cé thé duoc
van hanh trén nguén dién AC mét pha. Chung duoc
cach dién hai l6p theo Tiéu chuén Chau Au va do do
ciing ¢6 thé dwoc str dung tir cac & cdm dién khong cé
day tiép dat.

Canh bao An toan Chung danh cho

Dung cu May

/\CANH BAO Poc tit ca cac canh bao an toan va
hwéng dan. Viéc khéng tuan theo cac canh bao va
hwéng dan co thé dan dén dién giat, hda hoan va/hoic
thwong tich nghiém trong.

Lwu giir tit ca canh bao va
hwéng dan dé tham khao sau
nay.

Thuat ngi “dung cu may” & muc canh bao la néi dén

dung cu may dung dién (c6 day) hodc dung cu may
dung pin (khong day).

An toan tai noi lam viéc
Gilr noi lam viéc sach sé va c6 du anh sang.
Noi 1am viéc bira bon hoac tbi thuwong dé& gay ra
tai nan.

2. Khong van hanh dung cu may trong méi
trwong chay né, vi du nhw méi trwong cé sw
hién dién ctia cac chét 16ng, khi hodc bui dé
chay. Cac dung cu may tao tia I(ra dién c6 thé 1am
bui ho&c khi béc chay.

3.  Gilr tré em va ngwei ngoai tranh xa noi lam
viéc khi dang van hanh dung cu may. Sy xao
1ang c6 thé khién ban mét kha nang kiém soat.

An toan vé bién

4.  Phich cam cla dung cu may phai khép véi
6 cdm. Khong dwoc stra ddi phich cadm theo
bat ky cach nao. Khong str dung bat ky phlch
chuyen dbi nao véi cac dung cu may dwoc nbi
dat (tlep dat). Cac phich cdm con nguyén ven va
6 c&m phu hop sé gidm nguy co dién giat.

5. Tranh dé co thé tiép xuc voi cac bé mat néi dat
hoic tiép dat nhw dwong 6ng, bo tan nhiét,
bép gava tu lanh. Nguy co bi dién giat sé tang
1&n néu co thé ban dwoc néi dat hodc tiép dét.

6. Khéng dé dung cu may tiép xtic véi mwa hodc
trong diéu kién 4m wét. Nudc lot vao dung cu
may sé lam tang nguy co dién giat.

7.  Khéng lam dung day dién. Khéng dwoc phép
str dung day dé mang, kéo hoéc thao phich
cam dung cu may. Gilr day tranh xa nguén
nhiét, dau, cac mép sac hoidc cac bd phan
chuyén dang. Day bi hdng hoac bij réi s& lam tang
nguy co dién giat.

8.  Khivan hanh dung cu may ngoai tr&i, hay s
dung day kéo dai phu hop cho viéc str dung
ngoai tr&i. Viéc dung day phu hop cho viéc st
dung ngoai troi sé giam nguy co dién giat.

9. Néu bat budc phai van hanh dung cu may &
noi dm wét, hay stv dung ngudn cép dién dwoc
bao vé bang thiét bi ngat dong dién ro (RCD).
Viéc str dung RCD sé gidm nguy co dién giat.

10. Chung toi ludn khuyén ban str dung ngudn
cap dién qua thiét bi RCD c6 thé ngit dong
dién ro dinh mirc 30mA hoic thap hon.
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An toan Ca nhan

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Luén tinh tao, quan sat nhirng viéc ban dang
lam va st dung nhirng phan doan theo kinh
nghiém khi van hanh dung cu may. Khéng

str dung dung cu may khi ban dang mét moéi
hodc chiu anh hwéng cua ma tuy, rwou hay
thudc. Chi mot khodnh khéc khong tap trung khi
dang van hanh dung cu may cting c6 thé din dén
thwong tich ca nhan nghiém trong.

Str dung thiét bi bao hé ca nhan. Luén deo
thiét bi bao vé mat. C4c thiét bj bao ho nhw mét
na chéng bui, giay an toan chéng trwot, mi bao
hd hay thiét bi bao vé thinh giac dwoc st dung
trong cac diéu kién thich hop sé gitp giam thwong
tich ca nhan.

Tranh vé tinh kh&i dong dung cu may. Dam
bao cong tic & vi tri off (tat) trwéc khi nbi
nguén dién va/hoic bo pin, cAm hodc mang
dung cu may. Viéc mang dung cu may khi dang
d&t ngén tay & vi tri cong tac hodc cép dién cho
dung cu may dang bat thwong dé gay ra tai nan.
Thao moi khéa hodc chia vin diéu chinh trwéc
khi bat dung cu may. Viéc chia van hoac khoa
van con gan vao bd phan quay cla dung cu may
c6 thé dan dén thwong tich ca nhan.

Khéng v6i qua cao. Ludn git thing béng tét
va c6 chd dé chan phu hOPp Diéu nay cho phép
didu khién dung cu may tét hon trong nhiing tinh
hudng bt ngo.

An mic phu hgp. Khéng mic quan 4o rong
hay deo db trang strc. Giir toc, qu?m 4o va
gang tay tranh xa cac b phén chuyén dong
Quan 4o rong, do trang strc hay téc dai co thé
méc vao cac bd phan chuyén dong

Néu céc thiét bi dwoc cung cap dé két néi cac
thiét bi thu gom va hat bui, hdy dam bao ching
dworc két noi va str dung hop ly. Viéc st dung
thiét bi thu gom bui c6 thé lam giam nhirng méi
nguy hiém lién quan dén bui.

Str dung va bao quan dung cu may

18.

19.

20.

21.

Khéng dung lwc déi véi dung cu may. Str dung
dung dung cu may cho cong viéc cua ban. St
dung dung dung cu may sé giup thwc hién cong
viéc tét hon va an toan hon theo gia tri dinh mirc
dworc thiét ké clia dung cu may dé.

Khéng stp dung dung cu may néu cong tac
khéng bat va tat dwoc dung cu may doé. Moi
dung cu may khéng thé diéu khién duoc bang
cong tic déu rat nguy hiém va phai duwoc stra
chira.

Rut phich cam ra khéi nguén dién valhoic
ngat két néi bo pin khoi dung cu may trwéc khi
thye hién bat ky céng viéc diéu chinh, thay déi
phu tiing hay cat gitr dung cu may nao. Nhiing
bién phap an toan phong nglra nay sé giam nguy
co vO tinh khéi dong dung cu may.

Cét gilv cac dung cu may khong str dung ngoai
tam vé&i cua tré em va khong cho bat ky ngwoi
nao khéng cé hiéu biét vé dung cu may hoac
cac hwéng dan nay van hanh dung cu may.
Dung cu may sé& rat nguy hiém néu dwoc st dung
b&i nhirng nguwdi dung chwa qua dao tao.

22.

23.

24.

Bao quan dung cu may. Kiém tra tinh trang
léch truc hoac bé kep ctia cac bd phan chuyén
dong, hién twong nirt vér cia cac bo phan va
moi tinh trang khac ma cé thé anh hwéng dén
hoat déng ctia dung cu may. Néu cé héng héc,
hay stra chira dung cu may trwéc khi str dung.
Nhiéu tai nan xay ra la do khéng bao quan tbt
dung cu may.

Luén gil¥ cho dung cu céat dwgc sic bén va
sach sé. Nhirng dung cu cat dwoc bdo quan tét
c6 mép cét sic sé it bi ket hon va dé diéu khién
hon.

Sw dung dung cu may, phu tung va dau dung
cu cét, v.v... theo cac hwéng dan nay, cé tinh
dén diéu kién 1am viéc va céng viéc dwoc thuwe
hién. Viéc s dung dung cu may cho céc cong
vi(;ec khac véi cong viéc dy dinh c6 thé gay nguy
hiém.

Bao dwéng

25.

26.

27.

D& nhan vién stra chira du trinh do bao dwéng
dung cu may cua ban va chi st dung cac bo
phan thay thé ddng nhét. Viéc nay sé dam bao
duy tri dwgc do an toan cua dung cy may.

Tuan theo hwéng dan danh cho viéc béi tron
va thay phu tung.

Giir tay cAm khd, sach, khéng dinh dau va mé.

CANH BAO AN TOAN MAY PANH

CANH

Gitr dung cu may bang cac bé mit kép cach
dién, vi may cat cé thé tiép xuic véi day dién
clia chinh né. Viéc cat day dan “cé dién” c6 thé
khién cac bo phan kim loai bi hé clia dung cu may
“c6 dién” va lam cho ngwdi van hanh bj dién giat.
Str dung cac chét kep hodc nhivng cach thwe
té khac dé giir chat va d& 1y phoi gia cong
trén phan nén vieng chic. Nam git vat pham
béng tay hodc dé twa 1&n ngwoi clia ban sé lam
may khong 6n dinh va c6 thé dan téi mét kiém
soat.

Mang thiét bi bao vé tai khi lam viéc trong thoi
gian kéo dai.

Bao quan cac dau miii that can than.

Kiém tra dau mii that can than xem cé nit
hodc hw hdng gi khong trwéc khi van hanh.
Thay thé dau miii bi nit hodc hw héng ngay
lap tirc.

Tranh céat phai dinh. Kiém tra va thao toan bd
dinh khoi phéi gia cong trwéc khi van hanh.
Cam chic dung cu.

Gitr tay tranh xa cac bo phan quay.

Phai dam bao ring dau miii khong tiép xuc véi
vat gia céng trwéc khi bat cong tac lén.

Trwée khi dung cong cu nay trén moét vat gia
cong thwc té, can dé thiét bj chay mét chat.
Kiém tra xem cé rung dong hodc lac giat nao
c6 thé cho biét dau miii dworc 1ap khong ding
cach.

Cén than déi véi hwéng xoay cua dau miii va
hwéng nap.

Khéng dé mic dung cu hoat dong. Chi van
hanh dung cu khi cam trén tay.
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13. Ludn tat cong tic va che cho dau miii nglrng
hoan toan trwére khi dwa dung cu ra khoi vat
gia cong.

14. Khéng cham vao dau miii ngay sau khi van
hanh; ching c6 thé rat néng va cé thé gay
béng da.

15. Khong vé y dé lam ban dé ctia dung cu bing
chét pha lodng, gasoline, dau hoic chét twong
tw. Chiing c6 thé gay ra cac vét nirt trén dé
dung cu.

16. St dung cac dau miii c6 dwong kinh than
duang kich thwéc phu hop véi toc do cua dung
cu.

17. M6t sé vat lidu c6 thé chiva héa chét doc hai.
Phai can trong tranh hit phai bui va dé tiép xuc
v&i da. Tuan theo dir liéu an toan cta nha cung
cap vat liéu.

18. Luén luén str dung diing mét na chéng bui/
khau trang déi v&i loai vat ligu va irng dung
ban dang lam viéc.

LUU GI0’ CAC HU'ONG DAN
NAY.

A\ CANH BAO: KHONG vi d3 thoai mai hay
quen thudc vé&i san pham (c6 dwoc do siv
dung nhiéu I4n) ma khéng tuan tha nghiém
ngét cac quy dinh vé an toan danh cho san
pham nay. VIEC DUNG SAI hoic khong tuan
theo cac quy dinh vé an toan dwoc néu
trong tai liéu hwéng dan nay c6 thé dan dén
thwong tich ca nhan nghiém trong.

MO TA CHU'C NANG

ATHAN TRONG:

. Ludn bao dam réng dung cu dwoc tat dién va
rat phich cdm trwéce khi diéu chinh hoéc kiém tra
chtrc nang clia dung cu.

Diéu chinh phan nhé ra cua dau miii

» Hinh1: 1. Phan nhd dau mii 2. DPé dung cu

3. Thang do 4. Can khoa 5. Vit dieu chinh

6. Dai 6c luc giac

Dé diéu chinh phén nho ra ctia dau mdi, hay néi long
can khoa va di chuyén dé dung cu 1& hodc xuéng theo
mong mubdn bang cach xoay vit diéu chinh. Sau khi diéu
chinh, van chat can khda lai that chac dé gitr dé dung
cu.

LUU Y:

. Neu dung cu khéng duoc gilr chat ngay ca luc

can khoa dwoc van chat hay van dai oc luc giac
va sau do van chat can khoa.

Hoat dong cong tac

» Hinh2: 1.Céng tic 2. M&t TAT (0) 3. M&t BAT (1)

ATHAN TRONG:
. Trwéc khi cdm dién vao dung cu, ludn kidm tra
xem dung cu da dwoc tat chwa.

D& khéi dong dung cu, bAm vao mat “ON (1)’ cGa cong
téc. D& nglrng dung cu, bAm vao mat “OFF (O)’ cla
cong téc.

Chtrc nang dién tiv

Dung cu dwoc trang bi chirc nang dién tir giup dé dang
van hanh nho cac tinh nang sau.

Diéu khién téc d6 khéng doi
Diéu khién tbc do bang dién t& dé co tbc do khong dbi.

C6 kha nang tao dwoc bé mat hoan thién dep b&i tbc do
xoay duwgc gitr khong ddi ngay ca trong diéu kién co tai.

Khé&i dong mém

Churc n&ng khéi dong mém sé giam téi thidu viéc rung
giat luc khéi dong va lam dung cu khéi dong nhe nhang.

Pia diéu chinh téc do
» Hinh3: 1. Dia diéu chinh téc do

C6 thé thay dbi tbc do clia dung cu bang cach xoay dia
didu chinh téc d6 dén cai d&t s6 da c6 san tir 1 dén 6.
Dung cu dat tbc dd cao hon khi xoay dia theo hwéng
s0 6. Va dung cu dat tbc d6 thap hon khi xoay dia theo
hwéng so6 1.

Diéu nay cho phép chon duwoc téc do ly twédng tbi wu
cho viéc gia cdng vat liéu, vi du nhw cé thé diéu chinh
tbc d6 chinh xac nhdm phu hop véi vat liéu va dwong
kinh d&u mdii.

Tham khao bang sau vé& méi lién quan gitra cai dat theo
s6 trén dia va tbc do dung cu phu hop.

Sé min-!
10.000
12.000
17.000
22.000
27.000
30.000

OO W[IN|(=

ATHAN TRONG:

. Néu dung cu dwoc van hanh lién tuc & tbc do
cham trong thoi gian dai, motor sé& bj qua tai déan
dén tryc tréc cho dung cu.

. Dia xoay diéu chinh toc do chico the dugc xoay
caonhétla 6 va tré' vé 1. Khong cb gang van
qua 6 hoac 1, néu khéng chire nang didu chinh
tdc do co thé khong hoat dong nira.
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ATHAN TRONG:

+ Ludn ludn dam bao réng dung cu da duoc tat
va thao phich cam truéc khi dung dung cu thee
hién bat ctr cong viéc nao.

Lap hoic thao g& dau miii may danh

canh

» Hinh4: 1.Van chat 2. Ngi léng 3. Gilr
» Hinh5: 1.Van chat 2. Ngi 1édng 3. Khoa truc
ATHAN TRONG:

+  Khéng dwoc van chét dai bc 6ng 16ng ma khong
I&p dau mii vao, néu khong tru 6ng 16ng sé bi
bé.

. Chi st dung loai co-1é di kém véi dung cu.

L&p dau mii vao hét trong tru 6ng 16ng va van dai 6¢

6ng 16ng that chat bing hai chia van hoac béng cach

nhén git¥ khoa truc va dung chia van kém theo.

Dé& thao dau mdii, hay lam nguoc lai quy trinh lap vao.

VAN HANH

Danh cho dé may danh canh
» Hinh6:

1. Voi xa bui 2. Vit 6 tai van 3. Dé may
danh canh

A CANH BAO:
. Trwdce khi dung dung cu co dé may danh canh,
hay ludn lap voi xa bui vao dé may danh canh.

Dat dé dung cu 1&n vat gia cdng sé& cat ma khong lam
va cham dau mii vao bat ctv vat gi. Sau dé bat dung cu
1&n va chd dén khi déu mdi dat tbc d6 téi da. Di chuyén
phan than dung cu vé phia trwdc bén trén bé mat ph0|
gia cong, git cho dé dung cu ngang béng va dua vé
trwéc nhe nhang cho dén khi nao cat xong.
Khi tién hanh ct mép, bé& mat phoi gia cdng phai & bén
trai clia dau miii theo huéng nap.
» Hinh7: 1. Phoi gia cong 2. Hwéng xoay dau mdi

3. Géc nhin tlr trén xuéng ctia dung cu

4. Hwéng nap
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LUU Y:

. Di chuyén dung cu v& phia truéc qua nhanh cé
thé lam cho chéat lwong vét cit kém di hodc gay
hw héng dau mdi hodc motor. Di chuyén dung
cu vé phia trwéc qua cham cé thé lam vét cat
sau hoac bj héng. Tbc dd nap phu hop sé tuy
theo kich thuwéc dau mdi, loai ph0| gia cong va
chidu sau cét. Trudc khi bat dau cét trén ph0|
gia cong thuc té, tot nhat hay thwc hién cat thev
trén miéng gé vun. Diéu nay sé cho biét chinh
xac vét cat 1a nhw thé nao ciing nhw dé ban
kiém tra cac kich thuoc.

. Khi st dung loai dé danh canh, thanh dan théng
hoéc thanh dan danh canh, cin da@m bao lap né
& bén phai cia hwéng day. Diéu nay sé gitip nd
ngang béng vé&i mat bén clia phoi gia cong.

» Hinh8: 1. Huwdng nap 2. Hwéng xoay dau mdi
3. Phoi gia cong 4. Thanh dan thang

ATHAN TRONG:

. Do viéc cat qua mirc c6 thé lam dong co qua
tai hodc gap kho khan khi didu khién dung cu,
chiéu sau cat khong nén vuot qua 3 mm méi
lwot khi cat cac ranh. Khi ban mudn cét cac ranh
c6 chidu sau I&n hon 3 mm, hay thuc hién vai
lwot cat voi cai dat ddu mii sau hon.

Dé may danh canh (bang nhwa) (phu

kién tuy chon)

Ban c6 thé s dung dé may danh canh (nhya) nhw mot
phu kién tuy chon nhw minh hoa trong hinh.
» Hinh9: 1. Pai 6c co tai van

D4t dung cu Ién trén dé may danh canh (bang nhya)
va van chat dai dc c6 tai van tai phan dau mii nhé ra
mong muén.

D4 biét quy trinh van hanh, hdy tham khao thao tac
danh cho dé may danh canh.

Thanh dan khuén mau (phu kién tuy

chon)
> Hinh10

Thanh dan khuén mau cé mét éng tru ngoai ma dau mi
sé xuyén qua, cho phép sir dung may danh canh véi
cac mau khuédn.

N&i 16ng cac vit va thao phan bao vé dé. B4t thanh dan
khuon mau I&n dé va thay thé bd phan bao vé dé. Sau
d6 cb dinh bd phan bao vé dé bang cach van chat cac
vit.

» Hinh11: 1. Phan bao vé dé 2. Vit 3. May vén vit
cam tay hoat déng bang dong co dién
Gilr chat khudn mau vao vat gia cong. Dat dung cu [én
khudn mau va di chuyén dung cuy v&i thanh dan khuon
mau treot doc mét bén khudn mau.

» Hinh12: 1.D4u mii thing 2. D& 3. Khudn mau
4. Khoang céach (X) 5. Phoi gia cong
6. Thanh d&n khuon méu 10 7. Phan béo
vé dé
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LUU Y:

. Vat gia cong sé dwoc cat véi kich thwéc hoi
khac mét chut so véi khuén mau. Cho phép
khoang cach (X) gitra ddu mdi may soi va bén
ngoai clia thanh dan khuén mau. Khoang céach
(X) c6 thé dwoc tinh toan béng phuong trinh
sau:

Khoéng céch (X) = (dwong kinh ngoai thanh dan khuén
mau - dwong kinh dau mdi may soi) / 2

Thanh dan thang (phu kién tuy

chon)
» Hinh13

Thanh dan théng duoc str dung rét hiéu qua cho cac

duwdng cét thang khi vat goc hoac tao rénh.

» Hinh14: 1.Bu-léng 2. TAm ci¥ 3. Thanh dan thang
4. Oc tai van

Gén tAm cir vao thanh dan thdng bang bu-léng va éc

tai van.

» Hinh15: 1. Oc xiét (A) 2. Thanh dan théng 3. Oc tai
van 4. Dé

Gén thanh dan thdng bang bc xiét (A). N&i 16ng 6c tai

van trén thanh dan thdng va diéu chinh khoang cach

gitba d&u mii va thanh dan thdng. Tai khoang cach

mong mudn, van chét ¢ tai van that chac.

Khi cét, hay di chuyén dung cu sao cho thanh dan thang

ngang bang véi mat bén clia phoi gia cong.

Néu khoang cach (A) gitra méat bén phdi gia cong va

vi tri ct qua rong cho thanh dan théng, hoac néu mat

bén phai gia cong khong thang thi khéng thé st dung

thanh dan thdng. Trong treéng hop nay, hay kep chét

ban dé thang vao phdi gia cong va dung né lam thanh

dan cho dé& may danh canh. Nap dung cu theo hwéng

cua mi tén.

» Hinh16

Cong tac dang tron

» Hinh17: 1. Oc tai van 2. TAm ci¥ 3. Thanh dan
théng 4. L6 & gitra 5. Bu-long

C6 thé thue hién cong tac dang tron néu ban gan thanh

dan thdng va tdm ci nhw trinh bay trong céc hinh sau.

Ban kinh téi thiéu va téi da ctia cac vong tron dwoc cat

(khoang cach gitra tam vong tron va tam dau mdi) sé

nhw sau:

Téi thiéu: 70 mm

Téi da: 221 mm

D& cat cac vong tron ban kinh tir 70 mm dén 121 mm.

D& cat cac vong tron ¢é ban kinh tir 121 mm dén

221 mm.

» Hinh18: 1. Oc tai vén 2. TAm c@ 3. Thanh dan
thang 4. L6 & gitra 5. Bu-long

LUU Y:

. Céc vong tron ¢ ban kinh tr 172 mm dén_
186 mm khong thé cat dwoc bang thanh dan
nay.

» Hinh19: 1.Dinh 6c 2. L6 & gitva 3. Thanh dan thdng

Cén chinh 16 gitra trén thanh dan hwong thang theo tam
vong tron sé cat. Dong mot chiéc dinh dwong kinh nhé
hon 6 mm vao 16 & gitra dé gitr ch&t thanh dan hwéng
thang Quay dung cu xung quanh chiéc dinh do theo
chiéu kim déng hé.

Thanh dan may danh canh (phu kién

tuy chon)
> Hinh20

Viéc danh canh, cac dwong cat udn cong trong cac tAm

trang tri cho d6 noi that va cac vat dung twong tw co

thé duoc thyc hién d& dang béng thanh dan may danh

canh. Truc xoay d&n huwéng sé dan thanh dwéng cong

va dam bao tao ra vét cat chi tiét.

» Hinh21: 1. Oc xiét (A) 2. Vit diéu chinh 3. Oc xiét
(B) 4. Thanh dan may danh canh

Lap thanh dan danh canh trén @& dung cu bang bc¢ xiét

(A). N&i 16ng bc xiét (B) va didu chinh khoang cach

gitra d&u mii va thanh dan danh canh bang cach xoay

vit didu ch|nh (1 mm m0| vong xoay) Tai khoang cach

mong mudn, vén chét ¢ xiét (B) dé gir chét thanh dan

danh canh dung vi tri.

» Hinh22: 1.Phoéi gia cong 2. Dau mii 3. Truc xoay
dan hwéng

Khi cat, hay di chuyén dung cu sao cho truc xoay dan

hwéng di theo mat bén cda phoi gia cong.

DPé nghiéng (phu kién tuy chon)

Dé nghiéng (phu kién tuy chon) rat thuan tién cho viéc
vat géc. )

» Hinh23: 1. Oc xiét

Bat dung cu 1én trén dé nghiéng va dong can khoa tai
phan dau mdi nh6 ra mong muon. bé co dwoc goc
nghiéng mong muon, hay van cac oc xiét & cac mat
bén.

Hay kep chat ban dé thang vao vat gia cong va dung
no lam thanh dan so véi dé nghiéng. Nap dung cu theo
hwéng cla mii tén.

Tam bao vé dé dwoc thao ra khoi dé
nghiéng (phu kién tuy chon)

Viéc gan tdm bao vé dé da dwoc thao ra khdi dé
nghiéng 1én dé may danh canh sé cho phép thay di dé
may danh canh ti dé tron sang dé vuoéng.

pé dung cho trng dung khac, hay thao tAm bao vé dé
khoi dé nghiéng béng cach van ldng va thao bén con
6cra.

» Hinh24: 1.Phan bao vé dé 2. Vit

Sau dé gén tAm bao vé dé Ién dé may danh canh.

Dé civ (phu kién tuy chon)

» Hinh25

(1) Dé& ctv (phu kién tuy chon) rat thuan tién khi
thao tac trong khu vuwe chat hep nhw cac
goc.

» Hinh26: 1. Puli 2. Dai 6c ham 3. Try éng long

Truog khi 1ap dat dung cu trén dé cir, hay thao dai 6c
ong long va tru ong long bang cach van I6ng dai 6¢ Ong
I6ng.

» Hinh27: 1.Co |é 2. Puli 3. Khoéa truc

Lap puli 1&én dung cu bang cach nhan gilr khéa truc va
van chat puli bang qhia van. ) ‘

» Hinh28: 1. DPai 6c ham 2. Try dng long

Dat try ng 16ng va xiét dai bc 6ng 16ng trén dé ctv nhw
trinh bay trong hinh.

» Hinh29

52 TIENG VIET



Gén dung cu lén dé civ

» Hinh30: 1. Puli 2. Day dai

D&t mot dau day dai 1én puli bing tudc-no-vit va dam
bao réng toan bo chiéu réng day dai vira khép hoan
toan v&i puli.

» Hinh31: 1.Can khéa 2. Bé ci

Gir chat né bang can khoéa trén dé cir.

» Hinh32: 1.Co& lé 2. Cd | sau canh 3. Dau miii
D& Iap dat dau mii, dat ndm dung cu véi dé cir ngang
bén hong. L&p chia van luc giac vao 16 trong dé ci.
Gilr chia van luc giac & vi tri 6, Ip dau mii vao bén
trong tru ong Iong trén than dé ci tiv vi tri d6i dién va
vat chat dai 6¢ ng 16ng bang chia van.

D& thao dau mdii khi thay thé, hay 1am ngwoc lai quy
trinh 14p vao.

(2) DPéctr (phu kién tuy chon) cling c6 thé dwoc
dung voi dé may danh canh va phu k|en tay
nam (phu kién tuy chon) dé tang d6 6n dinh.

» Hinh33: 1.Vit2. Tam dé ci 3. Phan trén cla dé cv

Vé&n I6ng cac bc va thao phan trén clia dé cir. Dat phan

trén clia dé cr qua mot bén.

» Hinh34: 1.Tay ndm dang thanh (phu kién tay chon)
2. Phu kién tay ndm (phu kién tuy chon)
3. T4m dé ci» 4. Bo6 phan dé may danh
canh (phu kién tuy chon)

Gén de may danh canh béng bén con bc va phu kién
tay ndm (phu kién tly chon) béng hai con éc trén tam
dé civ.

Van tay nam dang thanh (phu kién tuy chon) Ién trén
phu kién tay nam.

» Hinh35: 1. Vit 2. Tay ndm dang ndm 3. TAm dé civ

Mot cach str dung khac la tay nam dang num duoc
thao ra khéi phan dé nhan sau (phu kién tuy chon) c6
thé dwoc 1&p vao phu kién tay ndm. Dé Iap dat tay ndm
dang niim, hay dat né 1&n trén phu kién tay nam va gitr
chat lai bang 6c.

» Hinh36

Khi chi diing lam may bao xoi véi dé

nhan sau (phu kién tuy chon)

ATHAN TRONG:
. Khi dung lam may bao xoi, hay gitr dung cu that
chat bang ca hai tay.

» Hinh37: 1.Dé& nhan sau 2. Tay cdm
Dé dung dung cu lam may bao xoi, hay 1&p dung cu lén
dé nhan sau (phu kién tuy chon) bang cach nhan xuéng
hét murc.

Catay ndm dang nim hoac tay nam dang thanh (phu
kién tiy chon) déu c6 thé st dung duoc tly theo cong
viéc clua ban.

» Hinh38: 1.Vit2. Num
DPé dung tay nam dang thanh (phu kién tay chon), hay
vén 16ng 6c va thao tay nam dang num ra.

» Hinh39: 1. Tay nam dang thanh (phu kién tuy chon)
Sau d6 van tay ndm dang thanh 1&n dé.

Dieu chinh chiéu sau cat khi dung de

nhan sau (phu kién tuy chon)

» Hinh40: 1. Nt diéu chinh 2. Can khéa 3. Vach chi
chiéu sau 4. Pai bc diéu chinh thanh chan
5. Nut nap nhanh 6. Thanh chan 7. Khoi
chan 8. Bu-1dng diéu chinh

Dat dung cu trén bé mat phdng. Van Iéng can khoa

va ha thap than dung cu cho dén khi nao dau mdii vira

cham v6i bé mat phang do. Van chit can khoa dé khoa

than dung cu lai.

Xoay dai 0c diéu chinh thanh chan ngwoc chiéu kim

ddng hé. Ha thap thanh chan dén khi nao tiép xuc voi

bu-léng diéu chinh. Can chinh vach chi bao do sau vé

murc “0”. Chiéu sau cat dwoc chi béo trén thang do béi

vach chi chiéu sau.

Trong ltic nhén nat téc d6 nhanh, hay nang thanh chan

cho dén khi dat dwoc chiéu sau ct mong muén. C6

thé diéu chinh chi tiét dd sau bang cach xoay nim diéu

chinh (1 mm méi vong).

Bang cach xoay ¢ diéu chinh thanh chan theo chiéu

kim déng ho, ban cé thé van chat thanh chan.

Bay gi®, chidu sau cét xac dinh trwéc clia ban c6 thé

¢6 dwoc béng cach van 16ng can khoa va sau d6 ha

thap than dung cu cho dén khi thanh chan tiép xuc véi

bu-18ng luc giac diéu chinh ctia khéi chan.

Ludn ludn gitr chat dung cu béng ca hai tay ndm trong

ltc van hanh.

Dat dé dung cy Ién vat gia cong sé cat ma khong lam va

cham d&u mii vao bt ctr vat gi. Sau do bat dung cu l1én

va cho dén Khl dau mi dat toc do tbi da Ha phan than

dung cu xubng va di chuyén dung cu vé phia trwéc trén

bé mat vat gia cong, gilr cho dé dung cu ngang béng va

dwa vé trudc nhe nhang cho dén khi nao cét xong.

Khi tién hanh cat mép, b& mat phai gia cdng phai & bén

trai clia dau mii theo huéng nap.

» Hinh41: 1. Phdi gia cong 2. Hwong xoay dau mi
3. Goc nhin tr trén xuong ctia dung cu
4. Huwéng nap
LUU Y:

+  Di chuyén dung cu vé phia trwéc quéa nhanh cé
thé 1am cho chét lwgng vét cit kém di hoac gay
hw hong d4u mii hoac motor. Di chuyen dung
cu veé phia trwéc qua cham co thé 1am vét cét
sau hoac bi héng. Téc d6 nap phu hop sé tuy
theo kich thwéc dau miii, loai phoi gia cong va
chiéu sau cét. Truwec khi bat dau cét trén phoi
gia cong thuc té, tot nhat hay thwc hién cat thir
trén mleng g6 vun. Diéu nay sé cho biét chinh
xac vét cat 1a nhw thé nao cling nhu dé ban
kiém tra cac kich thwérc.

+  Khi s dung thanh dan thang, cin dam bao lap
né & bén phai clia hwéng nap. Diéu nay sé gitp
né ngang béng véi mat bén clia phai gia cong.

» Hinh42:

1. Hwdng nap 2. Huwong xoay dau mi
3. Phéi gia cong 4. Thanh dan thang
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Thanh dan thang khi dung lam may

bao xoi (can khi sir dung vé&i gia d&
thanh dan (phu kién tuy chon))

Thanh dan thang dwoc st dung rat hiéu qua cho cac

dudng cét thang khi vat géc hodc tao ranh.

» Hinh43: 1.Bu-ldng 2. Gia d& thanh dan 3. Oc tai
van 4. Bu-long 5. Oc tai van 6. TAm civ
7. Thanh dan thang 8. Bu-l6ng tai van

Lép thanh dan thang trén gia d& thanh dan (phu kién
tay chon) béng dai ¢ tai van.

Lap gia d& thanh dan vao trong cac 16 & dé nhén sau

va vén chat cac bu-léng tai van. D& diéu chinh khoadng
cach gitra dau mi va thanh dan théng hay van léng dai
oc tai van. Tai khoang cach mong muon, van chat dai
6c tai vén dé gir chat thanh dan thdng dung vi tri.

Thanh dan thang (phu kién tuy

chon)
> Hinh44

Thanh dan thang dwoc st dung rat hiéu qua cho cac

duwong cat théng khi vat géc hoac tao ranh.

» Hinh45: 1. Thanh d&n huéng 2. Bu-long tai van
3. Thanh dan thang

D& 14p d&t thanh dan thang, hay lap cac thanh dan
hwéng vao cac 16 trén dé& nhan sau. Bidu chinh khoang
cach gitra d&u miii va thanh dan thdng. Tai khoang
cach mong mudn, van chét bu-l6ng tai van dé git chat
thanh dan thdng dang vj tri.

Khi cét, hay di chuyé&n dung cu sao cho thanh dan thing
ngang bang véi mat bén clia phoi gia cong.

» Hinh46

Néu khodng céch (A) gita mét bén phoi gia cong va vi
tri c&t qua rong cho thanh dan thang, hodc néu mét bén
phoi g|a coéng khong thang thi khdng thé s dung thanh
dan thang. Trong trwdng hop nay, hay kep chat ban dé
thang vao vat gia céng va ding né l1am thanh dan so v&i
dé may soi. Nap dung cu theo hwéng clia mii tén.

Thanh dan khuén mau (phu kién tuy

chon)
» Hinh47

Thanh dan khudn mau cé mét éng tru ngoai ma dau mi
s& xuyén qua, cho phép st dung dung cu v&i cac mau
khudn.

Dé 14p thanh dan khudn mau, hay van I6ng cac vit trén
dé dung cu, 1&p thanh dan khuén mau vao va van chat
cac vit.

» Hinh48: 1.Vit2.Dé 3. Khuén mau

Gitr chat khudn mau vao vat gia céng. Bat dung cu Ién
khuén mau va di chuyén dung cu véi thanh dan khuén
mau trwot doc mat bén khudn mau.

» Hinh49: 1. Mi vit 2. D& 3. Khuén mau 4. Phéi gia
cong 5. Khoang cach (X) 6. Buong kinh
ngoai ctia thanh dan khuén mau 7. Thanh
dan khuén méu

LUUY:

. Vat gia cong sé dwoc cét véi kich thuwéc hoi
khac mét chut so véi khuén mau. Cho phép
khoang cach (X) gitra d&u miii va bén ngoai cia
thanh dan khuén mau. Khoang cach (X) cé thé
duoc tinh toan bang phwong trinh sau:

Khoang cach (X) = (dwong kinh ngoai thanh dan khuén
mau - dwong kinh dau mdi) / 2

Bo voi xa bui

Danh cho dé may danh canh
» Hinh50: 1. Voixa bui 2. Vit c6 tai vén 3. D& may
danh canh

Danh cho dé nhan sau (thiét bi tuy
chon)
» Hinh51:
St dung voi x4 bui dé hut bui. Lép voi xa bui trén dé
dung cu bang vit cai sao cho phan nhé ra trén voi xa bui
vira khi v&i ranh khac trén dé dung cu.

Sau dé ndi may hut bui vao voi xa bui.

» Hinh52

BAO TRI

ATHAN TRONG:

. Luén bao dam rang dung cu duoc tét dién va rat
phich c&m trwéc khi thie thue hién viéc kidm tra
hoéc bao tri.

. Khong bao gi¢’ dung xang, ét xang, dung moi,
cbn hodc héa chéat tuong tw. C6 thé xay ra hién
twong méat mau, bién dang hodc nit vo.

Thay chéi cac-bon

» Hinh53: 1. Vach gi¢i han

Hay thao va kiém tra cac chdi cac-bon dinh ky. Thay thé

khi chéi d& mon d@én vach gi¢i han. Gitr cac chédi céac-

bon sach va ¢ thé trwot dé dang vao chd gitr chdi. Ca

hai chéi cac-bon phai duwoc thay thé cling mét luc. Chi

str dung cac chdi cac-bon giong nhau.

» Hinh54: 1. May van vit cdm tay hoat dong béng
déng co dién 2. Nap gitr chéi

1. Voi xa bui 2. Vit ¢6 tai van

Hay st dung tubc-no-vit dé thao cac nép gilr choi. Hay
thao cac chéi cac-bon da bi mon, 1&p vao cac chéi méi
va van chat cac nap gitk chdi.

Dé dam bao AN TOAN va TIN CAY clia san pham, viéc
stra chira hoac bét ctr thao tac bao duéng, diéu chinh
nao déu phai dwoc thwe hién béi cac Trung tam dich vu
dwoc Gy quyén clia Makita, luén si dung cac phu tung
thay thé ctia Makita.
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PHU KIEN TUY CHON

ATHAN TRONG:

. Cac phu kién hoac phu tiing gan thém nay dwoc
khuyén céo st dung véi dung cu Makita ctia
ban theo nhw quy dinh trong huwéng dan nay.
Viéc str dung b4t ct phu kién hoac phu tung
gén thém nao khac déu c6 thé gay ra rdi ro
thwong tich cho nguoi. Chi s dung phu kién
hoac phu tiing gan thém cho muc dich da quy
dinh s8n cla chung.

Néu ban c&n bat ky sw hé tro' nao dé biét thém chi tiét
vé cac phu tung nay, hay hdi Trung tdm Dich vu cua
Makita tai dia phwong cua ban.

+  Dau mii loai thang & loai tao ranh

+  Dau mii tao canh mép

+  DA&u mdi danh canh Iép méng

. B phan thanh dan thang

. B6 phan thanh d&an may danh canh

. Bo phan dé may danh canh

. B6 phan dé may danh canh (nhwa)

+ B0 phan dé nghiéng

«  Bophan dé nhansau

«  BOphandéci

+  Thanh dan khuén méu

+  Ongtryldng 6 mm

+  Truéngléng 6,35 mm (1/4")

+  Ongtryldng 8 mm

«  Trubngldng 9,53 mm (3/8")

. Colée13

. Co lésb 22

Dau miii may danh canh

Dau miii thiang

Pau miii tao ranh chir “V”

» Hinh57
mm
D A L1 L2 3
114" 20 50 15 90°

Pau miii danh canh ngang diém

khoan
> Hinh58
mm
D A ] L2 L3
8 8 8 60 20 35
6 6 6 60 18 28
6E 14"

Dau miii danh canh ngang hai diém

khoan
> Hinh59
mm
D A L1 L2 L3 L4
8 8 8 80 95 20 25
6 6 6 70 40 12 14
6E 114"
Pau miii tao géc tron
> Hinh60
mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
&R 6 25 9 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE 1/4"

DPau miii vat canh

> Hinh61
> Hinh55
mm
mm D A L1 L2 L3 [:]
D A L1 L2 6 23 46 1" 6 30°
20 6 20 50 15 6 20 | 50 13 5 45°
20E 1/4 6 20 49 14 2 60°
8 8 60 25
8 6 8 A ~n . <
8E 114 %0 18 Pau miii xoi tron
5 5 > Hinh62
6E 1/4" 6 50 18
mm
A ~ ~ ~ ccr v D A L1 L2 R
Pau miii tao ranh chir “U 6 2 P 8 4
> Hinh56 6 25 48 13 8
mm .
£ A L1 L2 R Pau miii danh canh ngang dang
6 6 6 60 28 3
6E 14" bac dan
> Hinh63
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
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Pau miii tao goc tron dang bac dan

» Hinh64
mm
D A [A2]L1 [ L2 ]3] R
6 15 8 37 7 |35 ] 3
6 21 8 4 | 10 | 35 | 6
1/4" 21 8 40 | 10 [ 35 | 6

Dau miii vat géc dang bac dan

» Hinh65
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Pau mii xoi dang bac dan
» Hinh66
mm
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4.5 7

DPau miii xoi tron dang bac dan

» Hinh67
mm
D [A1[A2 |A3 | A4 | L1 | L2 |L3 | R
6 20 | 18 [ 12 | 8 | 40 | 10 | 55 | 3
6 26 | 22 | 12 | 8 | 42 | 12 | 5 5

Dau miii vom La Ma dang bac dan

» Hinh68
mm
D A1 | A2 [ L1 | L2 | L3 | Rl |R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 26 | 8 | 42 | 12 | 45| 3 6

LUU Y:

. Mét sb muc trong danh sach co thé duoc bao
gdm trong goi dung cu lam phu kién tiéu chuén.
Céc muc nay & mdi qudc gia cé thé khac nhau.
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