Buka i vibracije kod modela 1923H

Tipiéne vrednosti nivoa zvuénog pritiska prema oceni “A” iznose:
Nivo zvuénog pritiska: 90 dB(A)
Nivo jagine zvuka: 103 dB(A)

- Nosite zastitu za usi -

Proseéna efektivna vrednost ubrzanja ne prelazi 2,5 m/s2.

CE-IZJAVA O USKLADENOSTI

Dolepotpisani Yasuhiko Kanzaki, ovlaséeno lice drustva Makita Corporation,
3-11-8 Sumiyoshi-Cho, Anjo, Aichi, 446-8502 Japan, izjavljuiem da je ovaj proizvod
proizvod drustva Makita Corporation Japan

(serijski broj: serijska proizvodnja)

u skladu sa direktivama Saveta 73/23/EWG, 89/336/EWG i 98/37/EG
uskladen sa slede¢im propisima odn. normativima:

HD 400, EN50144, EN55014, EN61000.

Yasuhiko Kanzaki €94
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Direktor

MAKITA INTERNATIONAL EUROPE LTD.
Michigan Drive Tongwell, Kilton Keynes,
Bucks MK 8JD, U.K.
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Skidanje ivica (slike 21, 22 i 23)

U slucaju skidanja ivica, kao na slici 21, podesite
V-prorez prednje pete rendisaljke na ivicu predmeta
obrade i skinite ivicu, kao na slici 23.

Nastavak za odvod strugotine (dodatni pribor)
(slika 24)

Upotrebom nastavka za odvod strugotine efikasno
se odvaja strugotina.

Nastavak za odvod strugotine (dodatni pribor) pri¢-
vrstite zavrtnjem na uredaj, kao na slici 24.

Brusenje HSS nozeva (slike 25, 26 i 27)

Oprema sa HSS nozevima

Da biste saCuvali visoka svojstva uredaja, uvek ra-
dite sa ostrim nozevima. Pri bruSenju brusnim
uredajima koristite drza¢ noza pomocu koga moze-
te izbrusiti i oStecenja na nozu.

Prvo odvrnite obe krilne navrtke na drzacu nozeva i
ubacite nozeve (A) i (B) tako da nalezu na ivice (C)
i (D). Zatim zategnite krilne navrtke.

Pre nego $to poc¢nete sa bruSenjem, stavite brusni
kamen nekoliko minuta u vodu. Drza¢ nozeva vodite
tako da oba noza dodiruju brusni kamen. Na taj na-
¢in moci cete da izbrusite oba noza odjednom i pod
istim uglom.

Prikljuéivanje usisnog uredaja

Za Evropu (slike 28 i 29)

Da biste sprecili podizanje prasine pri rendisanju,
na uredaj mozete prikljuciti usisiva¢ Makita. Usisnik
(prilozen uz uredaj) pri¢vrstite prilozenim zavrtnjima
na uredaj. Zatim na usisnik prikljucite cev usisivaca,
kao na slici 29.

Neevropske drzave

Prilikom priklju¢ivanja usisivata Makita potrebno je
na uredaj namestiti nastavak za odvod strugotine
(dodatni pribor). Za detaljnije informacije u vezi sa
odvodom strugotine i nastavkom za usisavanje po-
gledajte Makitin katalog ili nazovite specijalizova-
nog trgovca za alat Makita.

ODRZAVANJE

PAZNJA:

Pre bilo kakvog rada na uredaju proverite da li ste
iskljugili uredaj (uredaj u polozaju “ISKLJUCENQ") i
da li ste priklju¢ni kabl izvukli iz utiénice.

Zamena ugljenih ¢etkica (slike 30, 31 i 32)
Ugljene Cetkice treba menjati kada se istrose do
graniéne oznake. Prvo odstranite nastavak za od-
vod strugotine i zatim zamenite ugljene Cetkice. No-
ve ugljene etkice moraju da odgovaraju tipu
uredaja, uvek ih menjajte u parovima.

Bezbedan i pouzdan rad uredaja je garantovan ako
popravke, odrzavanje i podeSavanja prepustite ov-
las¢enom servisu za alate MAKITA uz iskljucivu
upotrebu originalnih delova za zamenu.

GARANCIJA

Za elektricne alate Makita dajemo garanciju u skla-
du sa zakonskim propisima koji vrede u konkretnoj
drzavi. Iz garancije se izuzimaju oStecenja nastala
kao posledica normalne istrosenosti, preopterece-
nja ili nepravilnog rukovanja uredajem. U slucaju re-
klamacije nerastavljeni alat zajedno sa prilozenim
GARANTNIM LISTOM posaljite u prodajni ili servi-
sni centar Makita.



Posledice nepravilno podeSenih nozeva
Posledice nepravilno podesenih noZeva ogledaju se u nejednakoj i neravhomernoj obradi povrsine. Pri pra-
vilnoj podeSenosti noz je poravnat sa zadnjom petom rendisaljke. U nastavku su prikazani primeri pravilno i

nepravilno podesenih noZeva.

(A) prednja peta rendisaljke
(B) zadnja peta rendisaljke

Pravilno podesavanje

2l

Povrsinski zarezi

U ovom boénom prikazu
nije moguce videti da li su
nozevi poravnati sa zad-
njom petom rendisaljke.

Uzrok:najmanje jedan
noz lezi ukoso.

Nastanak brazde pri spustanju
uredaja na predmet obrade.

Nastanak brazde pri podizanju

redaja sa predmeta obrade. . =
o ===

Podesavanje debljine odsecanja (slika 12)
Debljinu odrezivanja moZete podesiti okretanjem
dugmeta za podeSavanje dubine na prednjoj strani
uredaja.

Ukljuéivanje i iskljuéivanje masine

PAZNJA:

Pre svakog priklju¢ivanja uredaja na elektricnu mre-
zu proverite da li prekida¢ radi besprekorno. Kad

pustite prekida¢, on mora automatski da se vrati u
polozaj za isklju€ivanje »OFF«.

Uredaj bez blokade ukljucivanja i dugmeta za
blokadu (slika 13)

Za uklju€ivanje masine pritisnite prekidac. Za isklju-
Civanje masine pustite prekidac.

Uredaj sa dugmetom za blokadu (14)

Za ukljucivanje masine pritisnite prekida¢. Za iskljuci-
vanje masine pustite prekida¢. Za stalni rad pritisnite

prekida¢ i dugme za blokadu. Za iskljucivanje uredaja
pritisnite dugme za blokadu i zatim ga pustite.

Uredaj sa blokadom ukljuéivanja (slika 15)

Radi zastite od nehoti¢nog ukljucivanja prekidaca
ovaj model je opremljen blokadom uklju€ivanja. Za
ukljucivanje uredaja prvo pritisnite blokadu ukljuci-
vanja, a zatim prekidag. Za isklju¢ivanje masine pu-
stite prekidac.

Uzrok:noz je montiran
preduboko.

R AN N
m Uzrok:najmanje jedan
9 ) noz viri previse

napred.

Rendisanje (slika 16)

Prvo postavite prednju petu rendisaljke na predmet
obrade tako da noz ne dodiruje predmet obrade niti
druge predmete. Ukljucite rendisaliku i sacekajte da
rezna osa dostigne puni broj obrtaja. Zatim polako
pomerite rendisaljku prema napred. Na prednjem
kraju predmeta obrade pritisnite prednju petu rendi-
saljke, a na zadnjem kraju zadnju petu rendisaljke.
Za lakSe rendisanje mozete predmet obrade posta-
viti malo ukoso i rendisati prema nadole.

Kvalitet obrade povrSine zavisi od brzine pomeranja
i od stepena odrezivanja!

Izrada proreza (slike 17, 18, 19 i 20)

Za izradu proreza predvidena je upotreba boc¢ne
vodice, kao na slici 17. Oznadite liniju reza na pred-
metu obrade. Uporednu prirubnicu priévrstite u za
to predviden otvor na uredaju. Poravnajte ostricu
noza na liniju reza.

Uporednu prirubnicu mozete produziti odgovaraju-
¢om drvenom letvicom. Drvenu letvicu pri¢vrstite u
otvore na uporednoj prirubnici koji su predvideni i za
pri¢vr§éavanje produzene prirubnice (dodatni pribor).
Upozorenije:

Pri izradi proreza morate uredaj voditi sa upored-
nom prirubnicom duz predmeta obrade. Tako ¢e
prorez biti svuda ravnomerno izraden. Maksimalna
dubina proreza iznosi 23 mm.




Priévrsni zavrtanj noza
Rezna osa
Noz

Pregled sastavnih delova

Priévrsni zavrtanj noza
Prorez
Plo¢a za vodenje

V-prorez poravnajte sa
ivicom predmeta obrade
Priévrsni zavrtanj

1
2

3

4 Priévrsna plocica noza 22 Stezni element 39 Odvod strugotine

5 Ugaonik za pode$avanje 23 Zavrtanj za pode$avanje 40 Drza¢ noza

6 Ostrica noza 24 Pri¢vrsni zavrtanj noza 41 Krilna navrtka

7 Zavrtnji za podeSavanje 25 Dugme za podeSavanje dubine 42 Noz (A)

8 Zadnja ivica 26 Prekida¢ 43 Noz (B)

9 Zadnja prirubnica 27 Blokada ukljucivanja 44 |vica (C)

10 Unutrasnja prirubnica 28 Dugme za blokadu prekidaca 45 lvica (D)

11 Grani¢na ivica 29 Pocetak rendisanja 46 Odvija¢

12 Sablon za podesavanje 30 Kraj rendisanja 47 Odvod strugotine

13 Zavrtanj za podeSavanje 31 Ostrica noza 48 Usisiva¢

14 Izbocina 32 Linija reza 49 Oznaka granice istroSenosti

15 Ugaonik za podeS$avanje

16 Potisna plo¢a

17 Unutrasnja prirubnica

18 Obrtni noz od tvrdog karbid-

Priévrsni zavrtanj
Uporedna prirubnica
V-prorez

Prednja osnovna plo¢a

Cetkica
Zadniji poklopac
Ugljene Cetkice

15.

16.

17.

Nozeve ili priévrsne plo€ice nozeva uvek
menjajte u paru. Na taj nacin cete spreciti
podrhtavanje rezne ose koje prouzrokuje vi-
bracije i skracuje randi vek uredaja.

Po zavrSenom rendisanju sacekajte da se
rezna osa zaustavi i tek tada odlozite uredaj
odnosno izvadite utikac iz elektricne mreze.
NoZeve uvek zamenite na vreme. Tupe ostrice
povecavaju opasnost od povratnog udara i
mogu zbog usporavanja broja obrtaja zacepiti
otvor za odvod strugotine.

Upotrebljavajte samo originalne Makita noze-
ve. U slucaju upotrebe dodatne opreme drugih
proizvodaca postoji opasnost od nesrece.

SACUVAJTE OVA UPUTSTVA.

UPUTSTVA ZA RAD SA UREDAJEM

Demontaza i montaza nozeva

nog metala (HM)

* Nase proizvode prati stalan razvoj i tehnicki na-
predak, stoga zadrzavamo pravo na promene
bez prethodne najave.

¢ Upozorenje: Tehni¢ki podaci mogu se razlikovati
zavisno od trzista.

Elektricna mreza

Napon elektricne mreze mora se podudarati sa po-
dacima na tipskoj plo€ici. Uredaj radi samo sa mo-
nofaznom naizmeni¢nom strujom. Uredaj ima dvo-
struku zastitnu izolaciju u skladu sa evropskim
smernicama, tako da se moze prikljuéiti i na uti¢ni-
ce koje nemaju uzemljenje.

UPUTSTVA ZA BEZBEDAN RAD
Pre prve upotrebe uredaja procitajte ova uputstva i
pridrzavajte ih se pri radu

Znacenje simbola

@ Procitajte uputstvo za upotrebu

@ DVOSTRUKA ZASTITNA IZOLACIJA

DODATNE MERE BEZBEDNOSTI

1.

2.

10.

11.

12.

14.

Iz radnog prostora odstranite krpe za ¢iSce-
nje, odecu, prikljuéne kablove itd.

Pre pocetka rada pregledajte predmet obra-
de i uklonite iz njega eksere, zavrtnje i dru-
ga strana tela.

. Nozeve pazljivo zastitite.
. Pre pocetka rada proverite da li su priévrsni

zavrtnji nozeva évrsto zategnuti.

. Masinu évrsto drzite sa obe ruke.
. Ne priblizavajte ruke obrtnim delovima

uredaja.

. Pre nego §to poc¢nete sa radom pustite da

uredaj neko vreme radi u slobodnom hodu.
Pazite na vibracije i klatece obrtanje uredaja;
i jedno i drugo mogu biti posledica loSe urav-
noteZzenog noza ili nestruéne podes$enosti.

. Pazite da noz ne dode u dodir sa predmetom

obrade pre ukljuéivanja uredaja.

. Sa radom pocnite tek kad noz dostigne pun

broj obrtaja u slobodnom hodu.

|1z razloga bezbednosti budite uvek bar 20
cm udaljeni od uredaja.

Pre eventualnih podeSavanja uvek iskljucite
uredaj i izvadite utikac¢ iz elektricne mreze.
Sacekajte da se uredaj potpuno zaustavi.
Nikada ne drzite prste na otvoru za odvod
strugotine. Otvor se pri rendisanju viaznog
drveta moze zacepiti; u tom slucaju iskljuéi-
te uredaj i pazljivo odstranite strugotinu iz
okoline izlaznog otvora.

. Stroj ne sme da radi bez vaseg nadzora.

Uredaj ukljucite tek onda kad ga drzite rukom.
Po zavrSetku rada iskljucite uredaj i odlozite
ga tako da prednja peta rendisaljke bude
okrenuta prema gore i da noz rendisaljke ne
bude u dodiru sa drugim predmetima.

Vazno:

¢ Pre montaze odnosno demontaze nozeva prove-
rite da li je uredaj isklju¢en i da li je utikac iz-
va_fOen iz utiénice elektricne mreze.

* Mozete koristiti noZzeve sa sledeéim kataloSkim
brojevima:
793004-6 793007-0 793322-2
*P-04260 *“P-04276 P04282
820044-1 *820045-1 *P820043-1
Zvezdicom * oznaceni nozevi mogu da se naba-
ve samo u Evropi. Molimo da se pri kupovini no-
Zeva za rendisaljku posavetujete sa prodavcem
ili sa servisnom sluzbom Makite.

Oprema sa standardnim nozevima (slike 1, 2, 3)

Za odstranjivanje nozeva koristite prilozeni montaz-
ni alat. Odvijte tri priévrsna zavrtnja rezne ose. Pri¢-
vrsnu plocicu noZeva na reznoj osi mozete skinuti
zajedno sa nozevima. Pre ponovne ugradnje od-
stranite strana tela i strugotinu sa rezne ose i noze-
va. Uvek koristite noz iste visine i tezine. Neuravno-
tezenost prouzrokovana nejednakim nozevima
smanjuje radni u¢inak rendisanja i skracuje radni
vek uredaja.

Noz postavite na Sablon za podesavanje tako da
ostrica noza nalegne na grani¢nu ivicu. Na noz po-
stavite ugaonik za pode$avanje i pomerite zadnju
ivicu prema $ablonu za podeS$avanje tako da se on
poklopi sa zadnjom ivicom $ablona. Zatim pritegnite
dva zavrtnja na ugaoniku za podeSavanje.

Zadnju ivicu ugaonika za podeSavanje ubacite u
prorez rezne ose i namestite pri¢vrsnu plocicu no-
Zeva na reznu osu. PriloZzenim montaznim alatom
zategnite tri priévrsna zavrtnja nozeva. Zavrtnje za-
teZite ravhomerno i naizmeni¢no.

Oprema sa obrtnim nozevima od tvrdog karbid-
nog metala (HM) (slike 1, 4 i 5)

9.

10.

. Ako je uredaj vec¢ bio u pogonu, demontirajte

postojece nozeve i temeljno odistite povrsine
rezne ose i pri¢vrsne plocice nozeva. Za skida-
nje nozeva sa rezne ose upotrebite prilozeni
nasadni klju¢ (za sve drzave osim Nemacke i
Danske) odnosno imbus klju¢ (za Nemacku i
Dansku); njime odvrnite tri pri€vrsna zavrtnja
rezne ose. Pri¢vrsnu plocicu nozeva mozete
skinuti zajedno sa nozevima.

. PodeSavanje obrtnog noza od tvrdog karbidnog

metala: pri¢vrsnim zavrtnjima noza blago pri-
tegnite ugaonik za podeSavanje na potisnu plo-
¢u. Obrtni noz od tvrdog karbidnog metala po-
loZite na Sablon za podeS$avanje tako da ostrica
noza nalegne na graniénu ivicu.

. Ugaonik za podeSavanje sa potisnom plo¢om

okrenite na Sablonu za podeSavanje tako da iz-
bocina potisne plo¢e legne u prorez obrtnog
noza; zatim poravnajte zadnju ivicu ugaonika
za podeSavanje sa poledinom Sablona za po-
deSavanije i pritegnite zavrtnje za podesavanije.

. Obrtni noz od tvrdog karbidnog metala mora

uvek biti u liniji sa grani€énom ivicom, izbo¢ine
moraju lezati u prorezu noza, a zadnja ivica
ugaonika za podesavanje se mora poklopiti sa
poledinom $ablon za podesavanje. Da biste
obezbedili ravnomerno rendisanje, morate opi-
sane delove pravilno razvrstati i proveriti njiho-
vu podesenost.

. Zadnju ivicu ugaonika za pode$avanje ugurajte

u prorez rezne ose.

. Priévrsnu plo¢icu noza postavite na pripremlje-

nu potisnu plocu i blago pritegnite tri pri¢vrsna
zavrtnja noza da se obrtni noz namesti u pravi-
lan polozaj za secenje. Obrtni noz od tvrdog
karbidnog metala pri¢vrstice se za izbocine na
potisnoj plogi.

. Bogno podeSavanje obrtnog noza od tvrdog kar-

bidnog metala treba obaviti ruéno. Oba kraja no-
Za moraju biti podjednako udaljena od kucista
na jednoj i od metalne spone na drugoj strani.

. Tri priévrsna zavrtnja noza pritegnite prilozenim

nasadnim kljuéem (za sve drzave osim Nemac-
ke i Danske) odnosno imbus kljuéem (za Ne-
macku i Dansku). Za kontrolu razmaka izmedu
obrtnog noza i kucista ruéno okrenite reznu osu.
Ponovo proverite da li su tri pri¢vrsna zavrtnja
nozeva dobro pritegnuta.

Za podeSavanje drugog obrtnog noza od tvrdog
karbidnog metala (HM) ponovite korake od 1 do 9.

Izrada proreza (slika 11)

Neka kraj noza malo viri preko ivice (0,3 — 0,6 mm).
Ako se to ne postuje, na predmetu obrade mogu
nastati brazde ili neravnomerni prorezi.

PAZNJA:
Pri montaZi noZeva dobro pritegnite sve zavrinje. Sla-
bo pritegnuti zavrtnji mogu ugroziti vasu bezbednost.





