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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Slide switch 3-1. Side handle

4-2. Wrench 13

2-1. Speed adjusting dial 4-1. Wrench 19 4-3. Collet nut
SPECIFICATIONS
Model GD0800C GD0810C
Collet size 8 mm max. 8 mm max.
Max. wheel point diameter 25 mm 50 mm
Rated speed (n) / No load speed (ng) 28,000 (min”) 7,000 (min'1)
Overall length 371 mm 371 mm
Net weight 1.7 kg 1.7 kg
Safety class Bl

« Due to our continuing program 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

ENE050-1
Intended use
The tool is intended for grinding ferrous materials or

deburring castings.
ENF002-2

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 and can, therefore, also be used

from sockets without earth wire.
ENG905-1

Noise
The typical A-weighted
according to EN60745:

noise level determined

Model GD0800C

Sound pressure level (La) : 78 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB (A)
The noise level under working may exceed 80 dB (A).

Model GD0810C

Sound pressure level (Lya) : 77 dB (A)
Uncertainty (K) : 3 dB (A)
The noise level under working may exceed 80 dB (A).

Wear ear protection

ENG900-1
Vibration
The vibration total value (tri-axial
determined according to EN60745:

vector sum)

Model GD0800C

Work mode : surface grinding
Vibration emission (an) : 4.5 m/s?
Uncertainty (K) : 1.5 m/s?

Model GD0810C

Work mode : surface grinding
Vibration emission (an) : 2.5 m/s? or less

Uncertainty (K) : 1.5 m/s?
ENGO01-1

The declared vibration emission value has been
measured in accordance with the standard test
method and may be used for comparing one tool
with another.

The declared vibration emission value may also be
used in a preliminary assessment of exposure.

/AWARNING:

The vibration emission during actual use of the
power tool can differ from the declared emission
value depending on the ways in which the tool is
used.

Be sure to identify safety measures to protect the
operator that are based on an estimation of
exposure in the actual conditions of use (taking
account of all parts of the operating cycle such as
the times when the tool is switched off and when it
is running idle in addition to the trigger time).

ENH101-18
For European countries only

EC Declaration of Conformity
Makita declares that the following Machine(s):
Designation of Machine:
Die Grinder
Model No./ Type: GD0800C,GD0810C
Conforms to the following European Directives:
2006/42/EC
They are manufactured in accordance with the following
standard or standardized documents:
EN60745



The technical file in accordance with 2006/42/EC is
available from:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium

28.2.2015

Yasushi Fukaya
Director

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium

GEA010-1

General Power Tool Safety

Warnings

/N WARNING Read all safety warnings and all
instructions. Failure to follow the warnings and instructions
may result in electric shock, fire and/or serious injury.

Save all warnings and instructions for
future reference.

GEB034-9

DIE GRINDER SAFETY
WARNINGS

Safety Warnings Common for Grinding Operation:

1.

This power tool is intended to function as a grinder.
Read all safety warnings, instructions, illustrations
and specifications provided with this power tool.
Failure to follow all instructions listed below may result
in electric shock, fire and/or serious injury.
Operations such as sanding, wire brushing,
polishing or cutting-off are not recommended
to be performed with this power tool.
Operations for which the power tool was not
designed may create a hazard and cause
personal injury.

Do not use accessories which are not
specifically designed and recommended by
the tool manufacturer. Just because the
accessory can be attached to your power tool, it
does not assure safe operation.

The rated speed of the accessory must be at
least equal to the maximum speed marked on
the power tool. Accessories running faster than
their rated speed can break and fly apart.

The outside diameter and the thickness of
your accessory must be within the capacity
rating of your power tool. Incorrectly sized
accessories cannot be adequately controlled.

The arbour size of accessories must properly
fit the collet of the power tool. Accessories that
do not match the mounting hardware of the power
tool will run out of balance, vibrate excessively
and may cause loss of control.

7.

Mandrel mounted accessories must be fully
inserted into the collet or chuck. If the mandrel
is insufficiently held and/or the overhang of the
wheel is too long, the mounted accessory may
become loose and be ejected at high velocity.

Do not use a damaged accessory. Before each
use inspect the accessory such as abrasive
wheels for chips and cracks. If power tool or
accessory is dropped, inspect for damage or
install an undamaged accessory. After
inspecting and installing an accessory,
position yourself and bystanders away from
the plane of the rotating accessory and run
the power tool at maximum no-load speed for
one minute. Damaged accessories will normally
break apart during this test time.

Wear personal protective equipment. Depending on
application, use face shield, safety goggles or
safety glasses. As appropriate, wear dust mask,
hearing protectors, gloves and workshop apron
capable of stopping small abrasive or workpiece
fragments. The eye protection must be capable of
stopping flying debris generated by various operations .
The dust mask or respirator must be capable of
filtrating particles generated by your operation.
Prolonged exposure to high intensity noise may cause
hearing loss.

Keep bystanders a safe distance away from work
area. Anyone entering the work area must wear
personal protective equipment. Fragments of
workpiece or of a broken accessory may fly away and
cause injury beyond immediate area of operation.

Hold power tool by insulated gripping
surfaces only, when performing an operation
where the cutting accessory may contact
hidden wiring or its own cord. Cutting
accessory contacting a "live" wire may make
exposed metal parts of the power tool "live" and
could give the operator an electric shock.

Always hold the tool firmly in your hand(s) during
the start-up. The reaction torque of the motor, as it
accelerates to full speed, can cause the tool to twist.
Use clamps to support workpiece whenever
practical. Never hold a small workpiece in one
hand and the tool in the other hand while in
use. Clamping a small workpiece allows you to
use your hand(s) to control the tool. Round
material such as dowel rods, pipes or tubing have
a tendency to roll while being cut, and may cause
the bit to bind or jump toward you.

Position the cord clear of the spinning
accessory. If you lose control, the cord may be
cut or snagged and your hand or arm may be
pulled into the spinning accessory.

Never lay the power tool down until the
accessory has come to a complete stop. The
spinning accessory may grab the surface and pull
the power tool out of your control.



16. After changing the bits or making any
adjustments, make sure the collet nut, chuck
or any other adjustment devices are securely
tightened. Loose adjustment devices can
unexpectedly shift, causing loss of control, loose
rotating components will be violently thrown.

17. Do not run the power tool while carrying it at
your side. Accidental contact with the spinning
accessory could snag your clothing, pulling the
accessory into your body.

18. Regularly clean the power tool’s air vents. The
motor’s fan will draw the dust inside the housing
and excessive accumulation of powdered metal
may cause electrical hazards.

19. Do not operate the power tool near flammable
materials. Sparks could ignite these materials.

20. Do not use accessories that require liquid
coolants. Using water or other liquid coolants
may result in electrocution or shock.

Kickback and Related Warnings
Kickback is a sudden reaction to a pinched or snagged
rotating accessory. Pinching or snagging causes rapid
stalling of the rotating accessory which in turn causes
the uncontrolled power tool to be forced in the direction
opposite of the accessory’s rotation.
For example, if an abrasive wheel is snagged or
pinched by the workpiece, the edge of the wheel that is
entering into the pinch point can dig into the surface of
the material causing the wheel to climb out or kick out.
The wheel may either jump toward or away from the
operator, depending on direction of the wheel’s
movement at the point of pinching. Abrasive wheels
may also break under these conditions.
Kickback is the result of power tool misuse and/or
incorrect operating procedures or conditions and can be
avoided by taking proper precautions as given below.
a) Maintain a firm grip on the power tool and
position your body and arm to allow you to
resist kickback forces. The operator can control
kickback forces, if proper precautions are taken.
b) Use special care when working corners,
sharp edges etc. Avoid bouncing and snagging
the accessory. Corners, sharp edges or bouncing
have a tendency to snag the rotating accessory
and cause loss of control or kickback.
c) Do not attach a toothed saw blade. Such

blades create frequent kickback and loss of control.

d) Always feed the bit into the material in the
same direction as the cutting edge is exiting
from the material (which is the same direction
as the chips are thrown). Feeding the tool in the
wrong direction causes the cutting edge of the bit
to climb out of the work and pull the tool in the
direction of this feed.
Safety Warnings Specific for Grinding:

a) Use only wheel types that are recommended
for your power tool and only for recommended
applications.

b) Do not position your hand in line with and
behind the rotating wheel. When the wheel, at
the point of operation, is moving away from your
hand, the possible kickback may propel the
spinning wheel and the power tool directly at you.

Additional safety warnings:

21. The tool is intended for use with bonded
abrasive wheel points (grinding stones)
permanently mounted on plain, unthreaded
mandrel (shanks).

22. Make sure the wheel is not contacting the
workpiece before the switch is turned on.

23. Before using the tool on an actual workpiece,
let it run for a while. Watch for vibration or
wobbling that could indicate poor installation
or a poorly balanced wheel.

24. Use the specified surface of the wheel to
perform the grinding.

25. Watch out for flying sparks. Hold the tool so
that sparks fly away from you and other
persons or flammable materials.

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

27. Do not touch the workpiece immediately after
operation; it may be extremely hot and could
burn your skin.

28. Observe the instructions of the manufacturer
for correct mounting and use of wheels.
Handle and store wheels with care.

29. Check that the workpiece is
supported.

30. If working place is extremely hot and humid,
or badly polluted by conductive dust, use a
short-circuit breaker (30 mA) to assure
operator safety.

31. Do not use the tool
containing asbestos.

32. Always be sure you have a firm footing. Be
sure no one is below when using the tool in
high locations.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

properly

on any materials

AWARNING:

DO NOT let comfort or familiarity 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

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before adjusting or checking function
on the tool.
Switch action
Fig.1
/\CAUTION:
Before plugging in the tool, always check to see
that the slide switch actuates properly and returns
to the "OFF" position when the rear of the slide
switch is depressed.
To start the tool, slide the slide switch toward the "I
(ON)" position. For continuous operation, press the front
of the slide switch to lock it.
To stop the tool, press the rear of the slide switch, then
slide it toward the "O (OFF)" position.
Speed adjusting dial
Fig.2
The tool speed can be changed by turning the speed
adjusting dial to a given number setting from 1 to 5.
Higher speed is obtained when the dial is turned in the
direction of number 5. And lower speed is obtained
when it is turned in the direction of number 1.
Refer to the table for the relationship between the
number settings on the dial and the approximate tool
speed.

GD0800C GD0810C
Number min” (RPM) min' (RPM)
1-2 7,000 - 10,000 1,800 - 2,400
2-3 10,000 - 17,000 2,400 - 4,100
3-4 17,000 - 24,000 4,100 - 5,800
4-5 24,000 - 28,000 5,800 - 7,000
AcAuTiON:

If the tool is operated continuously at low speeds
for a long time, the motor will get overloaded,
resulting in tool malfunction.

The speed adjusting dial can be turned only as far
as 5 and back to 1. Do not force it past 5 or 1, or
the speed adjusting function may no longer work.

ASSEMBLY

/\CAUTION:
Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before carrying out any work on the
tool.

Installing the side handle

Always use the side handle to ensure operating safety.

Fig.3

Install the side handle on the tool barrel, then tighten the

handle by turning clockwise at the desired position.

Installing or removing wheel point

Fig.4

Loosen the collet nut and insert the wheel point into the
collet nut. Use the smaller wrench to hold the spindle
and the larger one to tighten the collet nut securely.

The wheel point should not be mounted more than 8
mm from the collet nut. Exceeding this distance could
cause vibration or a broken shaft.

To remove the wheel point, follow the installation
procedure in reverse.

8 mm (5/16") Max.

/A\CAUTION:
Use the correct size collet cone for the wheel point
which you intend to use.

OPERATION

Fig.5

Turn the tool on without the wheel point making any
contact with the workpiece and wait until the wheel point
attains full speed. Then apply the wheel point to the
workpiece gently. To obtain a good finish, move the tool
in the leftward direction slowly.

/\CAUTION:
Apply light pressure on the tool. Excessive
pressure on the tool will only cause a poor finish
and overloading of the motor.

MAINTENANCE

/\CAUTION:

- Always be sure that the tool is switched off and
unplugged before attempting to perform inspection
or maintenance.

Never use gasoline, benzine, thinner, alcohol or
the like. Discoloration, deformation or cracks may
result.
To maintain product SAFETY and RELIABILITY, repairs,
carbon brush inspection and replacement, any other
maintenance or adjustment should be performed by
Makita Authorized Service Centers, always using Makita
replacement parts.



OPTIONAL ACCESSORIES

/\CAUTION:
These accessories or attachments are
recommended 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 regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.
« Wheel points
Collet cone set (3 mm, 6 mm, 1/4", 1/8")
Vise holder
Wrench 13
Wrench 19
Side handle set

NOTE:
Some items in the list may be included in the tool
package as standard accessories. They may differ
from country to country.



YKPAIHCBKA (OpwuriHanbHi iHcTpykuii)

NosicHeHHA o 3aranbHoOro Buay

1-1. ToB3yHKOBMIN NepemuKay
2-1. [inck peryntoBaHHs LUBMAKOCTI

3-1. bokoBa pyuka
4-1. Knou 19

4-2. Knioy 13
4-3. laiika uaHrv

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKH

Mogenb GD0800C GD0810C
Po3mip maHxeTn 8 MM makc. 8 MM Makc.
MakcumanbHWin AiaMeTp KPYrioro HakoHeYHuKa 25 Mm 50 mm
HowminanbHa WweuakicTs (n) / WBMAKICTL 6e3 HaBaHTaXEHHS (Ng) 28000 (x5'1) 7000 (xs“)
3aranbHa goBXuHa 371 mm 371 Mm
Yucra Bara 1,7 xr 1,7 kr

Knac 6eaneku

(S]]

* Yepes Te, WO MV He NPUMUHAEMO NPOrpamm AOCTIAKEHD | PO3BUTKY, HABEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTEPUCTUKN MOXYTb ByTW 3MiHEHI

6e3 nonepemkeHHs.

* Y pi3HKX KpaiHax TeXHIYHi XapakTepuCTUKn MoXyTb ByTu pisHUMU.

« Bara BignosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE050-1
Mpu3HayeHHs
IHCTPYMEHT npusHadeHo Ans wnicpyBaHHA MeTaneBumx

nertanei abo BUganeHHs 3aanpok Ha BUNVBKax.
ENF002-2

[xepeno XuBNeHHsA

IHCTpYMEHT MOXHa nigknioyaTm nuwe Ao axepena
XKWBMEHHS, WO Mae Hanpyry, 3a3HadeHy B Tabnuuui i3
3aBOACBKAMU  XapakTepucTukammu, i BiH  Moxe
npautoBaTi nue Big ogHodasHoro gkepena 3miHHOro
cTpymy. BiH Mae noaBiHy i30N5Lit0, a OTXXe MOXe TaKoX

nigknioyaTMca [0 po3eTok 6e3 ApoTy 3a3eMIeHHS.
ENG905-1

Lym
PiBeHb wymy 3a wkanolo A y TUMNOBOMY BWKOHaHHI,
BU3Ha4YeHu BianosiaHo ao EN60745:

Mopens GD0800C

PiseHb 3BykoBOro TUCKY (Loa): 78 OB (A)
Moxwubka (K): 3 ab (A)
PiBeHb wymy nig yac po6otn Moxe nepesuLlysatn 80 ab (A).

Mopens GD0810C

PiseHb 3BykoBOro TUCKY (Loa): 77 OB (A)
Moxwubka (K): 3 ab (A)
PiBeHb wymy nig yac pobotn moxe nepesuysatv 80 Ab (A).

KopucTtyntecsa sacob6amm 3axucTty cnyxy

ENG900-1
Bibpauis

3aranbHa BenuumHa Bibpauii (Cyma TpbOX BEKTOPIB)
BU3Ha4eHa 3rigHo 3 EN60745:

Mogens GD0800C

Pexum po6oTu: nonipyBaHHSA NOBEPXHi
Bi6pauisi (an): 4,5 m/c?
MoxuGka (K): 1,5 m/c?

Mogens GD0810C

Pexum po6oTu: nonipyBaHHS NOBEPXHi
Bibpauis (an): 2,5 m/c? a6o MeHLue
MoxuGka (K): 1,5 m/c?

ENG901-1
3asiBneHe 3HayeHHs Bibpauii Oyno BuMipsiHO Y
BiANOBIAHOCTI no CcTaHgapTHUX MeToniB

TECTYBaHHS Ta MOXe BUKOPWUCTOBYBATUCA ANA
NOPIBHSAAHHS OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

3asiBneHe 3HayeHHs Bibpauii Moxe Takox
BMKOPWUCTOBYBATUCA ANS  NONEPEAHbOi  OUiHKU
BNIMBY.

A\YBATA:
3anexHo Big yMOB BMKOPWUCTaHHSA Bibpauis nig vac
akTU4HoI po6oTu iHCTpymMeHTa MoXxe

BiJpPI3HATWCSA Bif 3asiBNEHOrO 3HaYeHHs BibpaLii.

3abesneute HanexHi 3anobikHi 3axoau Ansa
3axucTy oneparopa, Wo BiAnoBigaTMMyTb yMOBaM
BMKOPUCTaHHS iHCTpyMeHTa (cnig 6patn go yearu
BCi CKknagoBi pobo4oro umkny, Taki sik 4ac, Konu
iHCTPYMEHT BWMKHEHO Ta KOMM BiH MOYMHae
npauoBaTi Ha XOI0CTOMY XOAj N Yac 3anycky).



ENH101-18
Tinbku ana kpaiH €sponu

[Oeknapauis npo BiagnoBiAgHICTbL cTaHAapTam
eC
Komnanis Makita Haronoluye Ha ToMy, Lo 06nagHaHHNA:
Mo3HaveHHs1 obnagHaHHs:
MpsamowunicpyBansHa malumHa
Ne mogeni/Tun: GDO800C,GD0810C
Bianosinae Takum €Bponeiicbkum [upekTuBam:
2006/42/EC
ObnagHaHHA BUrOTOBMEHe  BiOAMOBIAHO 00  Takux
cTaHaapTie abo cTaHAapTU30BaHUX JOKYMEHTIB!
EN60745
TexHiyHy iHdopMmauio BignosigHo po  2006/42/EC
MOXHa OTpUMaTu:
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Benbrisi

28.2.2015

Acywi dykans

OvpekTop
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Benbris

GEA010-1

3acTepexxeHHSA CTOCOBHO TEXHiKU
6e3nekn npu poboTi 3

enekTponpunagamm

YBATA! T[pouuTtaiTe Yyci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHiku 6e3nekn Ta BCi iHCTpyKUii.
HepoTpumaHHa faHux 3acTepexeHb Ta  iHCTPYKUin
MOXe NPU3BECTM A0 YPAXKEHHSA CTPYMOM Ta BUHUKHEHHS
noxexi Ta/abo ceprnosHunx Tpasm.

36epexiTb yci iHCTPYKUii 3 TexHiku

6e3nekn Ta ekcnnyarTauii Ha ManbyTHe.
GEB034-9

NOMNEPEAXXEHHSA MPO
HEOBXIAHY OBEPEXHICTb MiAg
YAC POBOTMU 3 NMPAMOIO
LWieyYBAJNIbHOIO MALLMHOIO

3aranbHi 3anobixHi 3acobwm nig Yyac wnicdyBaHHA:

1. LUen enekTpoiHCTPYMEHT mnpu3HayYeHun Ans
wnidyBaHHA. YBaXHO oO3Hanomcs 3 Yycima
nonepeaXeHHAMU npo HeGe3neky,
iHCTPYKUiAMK, inloCcTpauisMM Ta TeXHIYHUMKM
XapakTepucTMkamm Lboro
€rneKTPOIHCTPYMEHTY. HeBuKkoHaHHsI umx
IHCTPYKUiIN  MOXe NpU3BEeCT [0  YPaxXeHHs
eneKTPUYHNM CTpymMOM, noxexi Ta/abo
CEepWO3HOro NopaHeHHs.

3a ponomorow LbOro iHCTPYMEHTY He
peKkoMeHAOBaHO BUKOHYBATW Taki onepauii sik
wnidyBaHHSA, YULLEHHA metany 3a
[OMNOMOrol0 MeTaneBoi LWiTKA, NonipyBaHHA
abo Biapi3aHHA. BUKOPUCTAHHS iIHCTPYMEHTY He
3a MPU3HAYEHHSIM MOXe YTBOPUTU HebesneyHe
CTaHOBMULLE Ta NPU3BECTM A0 NOPaAHEHHS.

He cnig BUKOPUCTOBYBaTU AONOMiXHI
NpPUHaNeXHoCTi, AKi cneuianbHO He
npu3HayeHi Ta He peKoMeHAOoBaHi AnA Lboro
iHCTPYMEHTY BUPOGHMKOM. HaBiTb SKLIO BOHM
nobpe npuedHylTbCs A0 IHCTPYMEHTY, Ue He
rapaHTye 6e3neyHoi ekcrnnyatawii.

HomiHanbHa WBMAKICTb AONOMIXHMX NPUCTPOIB
NOBUHHA LOHaNMEHLU AopiBHIOBaTUCS
MaKcMManbHii WBMAKOCTI, WO BKasaHa Ha
eNeKTPOiHCTPYMeHTi. [JonomixHi npucTpoi, Lo
obepTaeTbes wBeuale CBOET HOMiHanbHOI
LUBMAKOCTi MOXe 3namaTucs Ta BifCKOUNTH.
30BHIlWHIN piameTp Ta TOBWMHA Baworo
npunaaaa NoBUHHI 6yTH y mMexax nacnopTHoi
MOTYXHOCTI  BawoOro eneKkTPoiHCTPyMeHTa.
Mpyvnapas HeHaneXxHWx po3MipiB He MOXHa
KOHTPOMIOBATU HANEXHUM YMHOM.

Po3mip npunapas noBUHEH BigNOBIAHUM
YMHOM nigxoanTH Ao LaHrm
enekTpoiHcTpymeHTa. [lpunagas, wo  He
nigxognTb A0 KPINMEHHS enekTpoiHCTPYMEHTa,
3a3Hae posbanaHcyBaHHS i HaAMIpHOI Bibpauii Ta
MOX€E CMPUYUHWUTK BTPATY KOHTPOIHO.
YctaHOBnOBaHe Ha lWNUHAeNb npunaaas
HeobXiAHO A0 KiHUs BCTaBnATU y LaHry a6o
naTpoH. FKWO WNUHAENb TPUMAaETbCA He AyXe
nobpe i/abo auck BWUCTynae 3aHaATO CUMbHO,
BCTaHOBMNEHE npunagas Moxe nocnabutucs i
BiANETITU Ha BUCOKIN LLBUAKOCTI.

He cnig KOpUCTyBaTuCA NOLIKOMKEHUM
npunagaam LLlopasy nepen kKopucTyBaHHAM chig
nepeBipATM [OMOMiIKHe NpUNagAs, Hanpuknag
abpa3vBHi kona Ha HasiBHICTb TUPCHU Ta TPIWMH. Y
pa3i magiHHA iHCTpyMeHTYy a6o npunapgasa, cnig
OMMSAHYTU X Ha HasABHICTb NOWKOAXEHb abo
BCTaHOBWUTM HeywKokeHe npunapasa. Micns
ornsgdy Ta BCTAaHOBMEHHSA Npunaay, cnip 3anHATU
Take TMOMNOXEHHA, KONMW BW Ta Bawi cycian
3HaxoAATbLCA Ha BiACTaHi BiA NNowuWHW npunaay,
wo obepraeTbes, 3anycTiTb iHCTPYMEHT Ta
paiiTe oMy nonpauloBaTU Ha MaKCUManbHin
WBKUAKOCTi 6e3 HaBaHTaXEeHHA NPOTAroM OAHiel
XBUNUHU. [lig yYac uUbOro MPOBHOTO  MPOroHy
YLIKOZPKEHi Npunaam, sk Npasuno, po3tuBatoTbes.
Cnip opsiratu 3aco6u iHAUBiAyanbHOro 3axucry.
Cnip KopucTyBaTUCA LLIUTKOM-MACKOI0,
3aXMCHUMM OKynsipamMu a6o 3aXMCHUMU MniH3amun
BignoBigHO p[o o6nacti 3actocyBaHHs. Le
O3Hayae, WO cnif oAsraTM NUNO3axMcHY Macky,
3acobu 3axucTy oOpraHiB cnyxy, pykaBuui Ta
hapTyx, fKi 34aTHi 3aTpumyBaTU APiGHI YacTku
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petani Ta Haxpaky. 3acobu 3axucTy opraHiB 3opy
MOBMHHI ByTW 30aTHAMW 3aTpUMyBaTU CMITTS, LIO
YTBOPIOETLCS MNifj Yac BUKOHAHHSA Pi3HUX onepaLint.
MunosaxucHa macka abo pecnipatop NOBUHHI ByTn
3AaTHUMU (DINbTPYBaTK YACTOYKY, LLO YTBOPKOKOTHCS
nig yac pobotu. TpuBanwit BNIUB CUMBbHOMO LIYMYy
MOXe NpU3BECTU [0 BTPATH CRyXy.

CTOpPOHHi 0COOM NOBWMHHI  3HaXoAWTUCH Ha
HebGe3neyHoMy BiAcTaHi Big micus po6oTu.
KoXHuWI, XTO NpUxoauTb B po6oYy 30HY NOBUHEH
opsAratu 3acobu iHAMBiAyanbHoro 3axucTy.YacTku
getani abo ynamku npurnagas Moxe BiAneTiTM 3a
mexi 6e3nocepenHLOI 30HM POB6OTH Ta NOPaHUTL.
TpumaiiTe  eneKTPOIHCTPYMEHT  TiNbkM  3a
nNpu3HaveHi AnNA Uboro i3onboBaHi NOBepxHi nig
yac BWKOHaHHA Aji, 3a sKoi pixyye npunapas
MOXe 3a4enuTU CXOBaHy eneKkTponpoBoAKy abo
BNAacHWM LWHypP. TOpKaHHS piXyuum npunagasm
CTpyMOBEAy4Oi NPOBOAKM MOXE MpWU3BECTU [0
nepefaBaHHS Hanpyru [0 OrofeHWX MeTaneBux
YaCTWH EeneKTPOIHCTPYMEHTa Ta [0  YpaXKeHHs
ornepaTopa enekTpUiHUM CTPYMOM.

3aBxAn MiLHO TpMMaWTe iHCTPYMEHT y pyui
(pykax) nip yac 3anycky. PeakuiiHui MOMeHT
[BUryHa, KOMnW BiH MPUCKOPIOETLCS O MOBHOT
LUBUAKOCTi, MOXe CMPUYUHUTK MPOKPYYYBaHHS
iHCTpyMeHTa.

Mo MoXnuBOCTIi BUKOPUCTOBYWTE 3aTUCKaui
ANA yTpumyBaHHA ob6po6ntoBaHoi aetani. Mig
Yyac BWKOPWUCTaHHA HiKOMM He TpuMmanTe
HeBenuKy ob6po6nioBaHy Aetanb B OAHIN pyui,
a iHCTpyMeHT — B iHWiW pyui. 3atnckaHHs
HeBenukoi o6pobntoBaHoi AeTani 403BONUTL BaM
BUKOPUCTOBYBATM PYKY (PYKW) ANsi KOHTPOMO Haj
iHcTpymeHTOM.  Kpyrni getani, Taki sik wtupi abo
Tpy6u, MaloTb TeHAeHLilo Ao obepTaHHa nig vac
X pi3aHHsa, i Ue MoXe npu3BecTn OO0 TOro, Lo
HaKOHEYHWK 3acTpsirHe abo BiackouMTb y BaLl Bik.
LWWHyp cnig po3miwyBaTh 6e3 3MOTyHO4Oro
npucTporo. FAKIWO BW BTPATUTE KOHTPOMb, LUHYP
Moxe 6yTu nepepizaHum abo MOLIKOAXEHNM a Balua
pyka MOXe MoTpanuTh 40 3MOTYI0HOTO NPUCTPOLO.

He cnig knacTv iHCTpyMeHT AOKM Npunag NoBHICTIO
He 3YNMHUTBCSA. 3MOTYHOUMIA NPUCTPI MOXE 3aXONUTH
LUHYp Ta BUPBATMW OO 3-Mif KOHTPONIO.

Micna 3amiHM HakoHeyHuMKa abo 6yAb-AKUX
perynioBaHb nepeBipsnTe, WO6 ramka LaHru,

natpoH a6o Oyab-AKi iHWI peryntoBanbHi
npucTpoi oynu HapinHo 3aTArHYTI.
HesakpinneHi peryntoBanbHi NpUCTPOI MOXYTb

HeCnoAiBaHO 3MICTUTUCS, L0 CMPUYMHUTL BTpaTy
KOHTPOMIO, a nocnabneHi KOMMOHEHTW, Lo
obepTaloTbCs, BiANETATh 3 BENVKOK LWBUAKICTIO.
He cnip 3anyckaTu iHCTpyMeHT, Konu Bu 1Moro
TpuMaeTe 360Ky cebe. BunagkoBe CTUKaHHSA 3i
npaLoroyMM  NPUCTPOEM MOXE 3axonuTu Ball
OfSr, O B CBOIO Yepry MoXe NpU3BECTU A0 PyXy
npunagy 8o Bac.

Cnip perynsipHO YUCTUTU  BEHTUNAUIWHI
OoTBOPU iHCTPYMeHTY. BeHTunatop pAsuryHa
BTATYE MWUN YyCEepPeAnHy KOXyxa, a HaaMmipHe
CKYMYEHHS1 METaneBoro NOpoLUKY CTBOPHOE PU3MK
YPaXeHHs! eNeKTPUYHUM CTPYMOM.

He cnip npautoBatv 6ins nerkosaMMucTux
MarepianiB. BoHn MoXyTb cnanaxHyTu Bif ickpw.
He cnip 3acTocoByBaTu gonomixHe npunaaas,
wo nortpebye piaKnx oxonoaxyBauiB.
BukopuctaHHsa Bogu, abo pigkux oxonomkysadis
MOXe TNPU3BECTV MO YPaXEHHS eneKTPUYHUM
cTpymom abo cmepTi.

Bianava Ta BignoBigHi nonepeaXeHHs

Binoaya — ue HecnogiBaHa peakuis Ha 3aleMneHHs
abo YiNNAHHA npunapas, Lo obepraeTtbcs.
3allemrneHHs abo YinnsHHA NPU3BOASTbL A0 LUBUAKOMO
3YMUHEHHSA Npunagas, Wwo obepTraeTbes, i Le B CBOK

19.

20.

Yepry CrpUYMHSIE  LUTOBXaHHS  HEKOHTPOSIbOBAHOIO
€NeKTPOIHCTPYMEHTa Y HanpsiMKy,  NPOTUIIEXHOMY
HanpsiMKky obepTaHHs npunagas.

Hanpuknag, y pasi 3awemneHHs abo uJinnsHHS

abpasunBHOro Avcka AeTanso kpaw Aucka, Lo BXOAWUTb
[0 Micus 3alieMIeHHs, MOXe 3aHypUTUCS B MOBEPXHIO
matepiany, i ue npu3Bede OO BIACKOKY Aucka i Ao
Bigaavi. uck moxe BigckoumTn oo abo Big onepartopa
3anexHo Bif HanNpsMKy pyxy Aucka B MiCLi 3aLleMneHHs.
3a Takmx ymoB abpasnBHi ANCKM MOXYTb 3namMaTucs.

MpuyvHamn Bigaadi € HenpaBunbHE KOPWUCTYBaHHSA
€NeKTPOIHCTPYMEHTOM Ta/abo HenpaBuMbHUI NOPAO0K
ekcnnyatauii abo ymoBu ekcnnyatauii, Ta iXx MoxHa

YHUKHYTW,  OOTPUMYKOMMCb  3anobikHUX  3axogis,
HaBeLEeHUX HUXYe.
a) MiuyHo TpumanTe  eneKTPOIHCTPYMEHT,

3amMaiTe TaKy no3uuilo i TpumanuTe pykKu
TakKMM YMHOM, WO6 BU MOINM MNPOTUCTOATU
cuni Bigaayvi. OnepaTop MoOXe KOHTpOnoBaTH
cuny Bigaadi, SKWLO BXWUTU HAaNEXHUX 3axoaiB.

b) ByabTe o0CO6GNMMBO NWUNLHUMKM nNig Yac
06po6KM KyTiB, rocTpux KpaiB Towo. YHUKanTe
niackakyBaHHA Ta uqinnAHHA npunapas. Kytn,
rocTpi kpai abo nigckakyBaHHA NpW3BOAATb [0
YiNNsHHS Npunapas, Wwo obepraeTbes, i Lie B CBOKO
Yepry CNpuYMHSE BTPaTy KOHTPOSIO Ta Bigdayy.

c) 3abopoHeHO BCTAHOBMIOBaTU MOMOTHO
3y64acToi nunu. Taki NONOTHA CMPUYMHSAIOTL YacTy
BiAavy Ta npu3BOAATb A0 BTPATW KOHTPOSIO.

d) 3aBxAan nopaBanTe HAaKOHEYHUK B MaTtepian
y TOMY X HanpsiMKy, y SIkOMy pi3anbHUi kpaun
BUXOAWUTL 3 Martepiany (Hanpsim BuniTaHHA
cTpyxku). [logjaya iHCTpyMeEHTa B HeBipHOMY
HanpsiMKy Mpu3BOAUTL A0 TOro, WO pi3anbHUi
Kpal HakoHeYHuKa BUXOAWUTb 3 AeTani i TArHe
iHCTPYMEHT y HanpsiMKy L€l noaadi.

CneuianbHi 3ano6ixHi 3acobu nig yac wnicgyBaHHA:
a) BukopucToByiTe TiNbKW Ti TUNWU AUCKIB, WO
peKkoMeHAoBaHi ansa BaLLoro
eNeKTPOiHCTPYMeHTa, i pobiTb Le TinbkA 3a
PeKOMeHAOBaHMM NPU3HAYEHHAM.



b) He moxHa TpumaTu pyKy Ha OAHiM niHii 3
AUCKOM, W0 obepraeTbcsi, Ta nosagy
Hboro.Konv nig yac poboTu auck BigaanseTbcs
Bil BaAWOi pPyk4, MOXNMBaA Bigdaya MOXe
BiOKUHYTU ONUCK, o obepTaeTbes, Ta
€NeKTPOIHCTPYMEHT NpsIMO y BaLl Gik.
[opaTtkoBi nonepeaXXeHHA Npo 6e3neky:
21. IHCTpPyMEHT Npu3HaYeHWUW ANs BUKOPUCTaHHA
3 aGpa3svBHMMU KPYrMMMU HAKOHEYHUKamMu 3i
3B’A3KOK (TOYMNIBHUMU KaMeHsIMU), NOCTikHO
BCTaHOBIIEHWUMU Ha MPOCTOMY, Hepi3abGoBOMY
WwnuHAeni (XBOCTOBUKY).
MepeBipTe, WO6 AUCK He TopkaBcA pAetani
nepen yBiMKHEHHAM.
Mepen nouyaTkom pi3aHHA AeTani, 3anycTiTb
iHCTpyMeHT Ta p[alTe nomnpautoBatM WOMy
pesikmn 4ac. [llepeBipte 4n € 6utTAa abo
KONMMBaHHA, Le MoXe BKalyBaTM  Ha
HenpaBunbHe BCTaHOBIEHHS abo
6anaHcyBaHHA AUckKa.
Cnin 3actocoByBaTVM 3a3HayeHy MOBEpPXHIO
Avcka ans wnidyBaHHSA.
OcTepirantecb ickpu. TpumainTe iHCTPyMEHT
TakuMM YMHOM, LWo6 ickpu BigniTanu Big Bac Ta
iHWKx nogen abo 3anMUCTUX MaTepianiB.
He 3anuwaiite iHCTPYMEHT npauloynM.
MpautonTe 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKW ToAi, KONn
TpUMaeTe oro B pyKax.
He TopkanTecb petani opapasy nicns pisaHHs,
BOHa Moxe 6yTu Ayxe rapsuoto Ta NPU3BecTn
[0 oniKy LWKipw.
Onsa Toro, wo6 npaBUNbLHO BCTAaHOBUTW Ta
BMKOPUCTOBYBaTU AMUCK, CMif AOTPUMYBaTUCh
iHCTpyKUin BupoGHuKa. Cnia AabGannueo
noBoAUTUCA Ta 36epiraTm AnckK.
MepeBipTe HaAiHicTL onopwu AeTtani.
[Onsa 3a6e3neyeHHA Ge3neku onepatopa cnig
3acTocoByBaTU aBTOMaTU4HWUWA BuMuKay (30
MA), fIKWo poGoye Micue HaaMipHO rapsiye Ta
Borore, abo Ayxe 3a6pyAHIOETLCA NMUMOM.
He cnig 3actocoByBaTM iHCTPYMeHT pAns
po6oTu 3 MaTepianom, wo MicTuTb asbecT.
3aBxau nepeBipsanTe HaginHicTb onopwu. Mia
Yac KOpPUCTYBaHHSA IHCTPYMEHTOM Haropi, cnig
3aBXAU CTEXUTH, WOO HiKOoro He 6yno BHM3Y.

3BEPITAUTE Ll BKA3IBKM.

/A\YBATA:

HIKONMX HE CHI4 Brpasatmh nuUnbHOCTI Ta
poscnabnioBaTucA Nig Yac KOpUCTyBaHHA BMpoGom
(wo TpannAEeTbCA NPYM 4YaCTOMY BUKOPUCTAHHI); cnig
3aBXAW CTPOro AOTPUMYyBaTMCA npaBun Ge3neku
niA  4Yac  BMKOPUCTaHHA  LbOrO  MPUCTPOLO.
HEHANEXHE BUKOPUCTAHHSA a6o HepaoTpumaHHsA
npaBun 6e3neku, BUKNaAeHUX B LibOMY [AOKYMEHTI,
MOXe NPU3BECTU 0 CEPNO3HUX TPaBM.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.
30.

31.

32.

1"

IHCTPYKUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:

- [epen perynioBaHHSM Ta NepeBipKOIO CMPaBHOCTI
{HCTPYMEHTY, nepeKkoHanTecs B TOMYy, WO BiH
BVMKHEHWUI Ta BIAKMNIOYEHWA Big Mepexi.

LOis BuMukaua
man.1
/N\OBEPEXHO:

- [epea TUM, 5K YBIMKHYTW iIHCTPYMEHT B Mepexy,

cnig  3aBxgu  nepesipAaTM, W06  NOB3yHOK

npaLloBaB HanexHUM YMHOM Ta noBepTasca Y
nonoxeHHsa "BUMK.", konu HaTucKaeTbcs 3agHs
YacTKHa NOB3yHKOBOrO NepemMunkaya.

[Ons Toro, Wwo6 3anycTUTW iIHCTPYMEHT, Crif NepecyHyTn

NoOB3YHKOBWI nepemuvkay B nonoxeHHs "I (BMK.)". Ans

6e3nepepBHOi PobOTU Cnif HATUCHYTM Ha NepeaHio

YaCTUHY MOB3YHKOBOTO  nepemukaya, Wo6  1oro

3abrnokyBaTtu.

[insi 3ynWHEHHs IHCTpyMeHTa Cnif, HaTUCHYTW Ha 3afHIo0

YacTUHY MOB3YHKOBOMO Mepemukada Yy HanpsMky

nonoxexHs "O (BUMK.)".

[OucK perynioBaHHSA LWUBUOKOCTI

man.2

LLBnakicTb obepTaHHA MOXHa 3MiHIOBaTK, NMOBepTaryu
AMCK perynioBaHHA LUBMAKOCTI Ha BigMOBIAHWA HOMeEpP
HanawTyBaHHs Big 1 oo 5.

LBmAKicTb nNioBULLYETLCH, KONMW AUCK NOBEpTaloTb B
Hanpsamky Homepa 5. LUBMAKICTb 3MEHLUYETBHCS, KOnu
[OVCK NOBEPTAKTh B HANPsIMKy Homepa 1.

BigHOLIEHHs MK HOMEPOM HanalUTyBaHHS Ha OWUCKY Ta
npubnn3Hoo LWIBMUAKICTIO 0bepTaHHs - AMB. HaBeaeHy
HWXYe Tabnuuo.

GD0800C GD0810C
Homep xB." (06/MWH) xB." (06/MU1H)

1-2 7000 - 10000 1800 - 2400

2-3 10000 - 17000 2400 - 4100

3-4 17000 - 24000 4100 - 5800

4-5 24000 - 28000 5800 - 7000

/\OBEPEXHO:

- SKWO iHCTPYMEHT npoTSAromM TpuBanoro 4acy
6e3nepepBHO  eKCMnyaTyeTbCsl  Ha  HU3bKUIA
UJBM,qKOCTi, MOTOp nepeBaHTaXyeTbCA. o

npu3BoANTL A0 NOPYLUEHb B po6OTi iHCTPYMEHTa.

- JIMck perynioBaHHS LUBUAKOCTI MOXHa MoBepTaTu
Tinbkn Big 1 Ao 5 Ta Hasaa. He Hamaramtech
noBepHyTM oro cumnoto 3a Mexy 1 abo 5, 6o ue
MOXe 3rnamaTti yHKUII0 perynioBaHHs.



KOMMJIEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:
. Mepen TuUM, $K 3aNHATUCb KOMMMEKTYBaHHAM
{HCTPYMEHTY, NepeKkoHanTecs B TOMYy, WO BiH

BMMKHEHWUI Ta BiAKMIOYEHU Big Mepexi.

YcTtaHOBNEHHA GOKOBOI pyyKu

Ons 3abesneyeHHss GesneyHoi poboTn cnig 3aBXau
BUKOPUCTOBYBaTU GOKOBY PyuKY.

man.3

BcraHoBiTb 6okoBy pyuky Ha GapabaH iHCTpymeHTa, a
noTiM 3aTArHITb Py4Ky, MOBEPHYBLUM il MO FOANHHMKOBIN
CTpinui B HeobXifHe NMONOXeHHs.

BcTaHOBNEHHA abo 3HATTA KPYyrnoro
HaKOHeYHUKa

man.4

MocnabTe raiiky MaHXeTn, Ta BCTaBTe Kpyrnuvi
HaKOHEYHWK B raiky MaHxeTu. 3a JONOMOro MEHLIOro
KMo4a yTpUMyiTe LWNuMHAenb, a OinblmM  KoyYem
HaAIMHO 3aTArHITb ranky MaHxeTu.

Kpyrnnin  HaKoOHEYHUK HEeMOXHa BCTaHOBMIOBATU Ha
BigcTaHi Ginblie 8 MM Big raMku  MaHXeTu.
MepeBuleHHst Uiei BigcTaHi MoXe npu3BecTM [0
Bibpauii Ta nonomku Bana.

Onsi 3HATTA KPYrNoro HaKOHeYHWKa cnig  BMKOHaTW
npouenypy BCTaHOBMEHHS B 3BOPOTHOMY NOPSAKY.

8 mm (5/16") makc.

/\OBEPEXHO:
- Cnig BWKOPMCTOBYBaTU KOHYC LaHrM BipHOro
po3Mipy AnA  KPYrnoro  HaKoOHeYHWKa, — SKui

36MpaeTeECh BUKOPUCTOBYBATY.

3ACTOCYBAHHA

man.5

YBIMKHITb IHCTPYMEHT Ta 3axAiTb, AOKA HAKOHEYHWK
Habepe MOBHOI LUBMAKOCTI, HE TOPKAKYUCb MOSIOTHOM
6yap-sikoro  npeamety. [loTim  obepexHo niaBeaiTe
HaKOHeYHWK 0o getani. Ans Toro, wob otpumatu Jobpy
AKICTb  0Opo6KKM, MOBINBLHO NepecyBaiiTe HCTPYMEHT
niBopyu.

/\OBEPEXHO:

. 3nerka nputuckante iHCTPYMeHT. HagmipHui Tuck
Ha IHCTPYMEHT npu3Beae Tinbky 40 MOraHoi SKOCTi
06po6KM Ta NepeBaHTaXXeHHst MoTopa.

TEXHIYHE OBCIYrOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:

- Nepeg UM, $K OMsHYTM iHCTpymMeHT, abo
BUKOHaTW PEMOHT, MepeKoHanuTecsi, WO BiH
BVMKHEHWUI Ta BIAKMNIOYEHWA Big Mepexi.

. Hikonn He BuMKOpWUCTOBYWTE ra3omniH, OGeH3uH,
po3pipKyBay, CNMPT Ta nogibHi pevosuHW. Ix

BMKOPUCTAHHS MOXe MPU3BECTU 0 3MiHU KOMNbOopY,

nedopmaLii Ta NosSBU TPILLUH.
Ons Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BEIMEKY Ta
HAOINHICTb, PEMOHT, OMMsA4 Ta 3aMiHy BYrifbHUX
wiTok, Oyab-sike iHWe TexHiyHe obcnyroByBaHHS abo
perynioBaHHsi MaloTb BUKOHYBATW YNOBHOBaXEHI LIEHTpU
obcnyroByBaHHs "MakiTa", e BUKOPUCTOBYIOTECS MuLLe
cTaHgapTHi 3anyactuHu "Makita".

AOOATKOBE NMPuUnAaQs

/N\OBEPEXHO:
- Ue ocHaweHHs abo npunapgasi pekoMeHAoBaHO
ONsi BUKOPUCTaHHS 3 iHCTpyMeHTamu "Makita", wo

onucati B iHCTPYKLT 3 ekcnnyarauii.
BuUKOpUCTaHHSA SIKOTOCb HLIOrO OCHaLleHHs abo
npunagas  MoXe  CMPUYUMHWUTKA - TPaBMYBaHHS.

OcHalueHHss abo npunapas cnif BUKOPUCTOBYBaTH
nvwe  3a NpU3HaYeHHsM.
Y pasi HeobxigHOCTi, oTpumatu pgonomory B OinbLu
netanbHomy 03HaNOMIEHHI 3 OCHALLIEHHSIM
3BepTanTech A0 micueBoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".
+ Kpyrni HakoHe4HVKM
. KomnnekTt koHyca uaHru (3 mm, 6 mm, 1/4", 1/8")
- Tpumay 3atucky
- Kmou 13
- Knoy 19
- KomnnekT 60koBOi py4kun

NPUMITKA:

- [esiki enemeHTM cnnCKy MOXYTb BXOAWUTU [0
KOMMIEKTY iHCTPYMEHTa sik CTaHAapTHe npunagas.
BoHW MOXYTb BiApi3HATVCS 3anexHo Bif KpaiHu.



POLSKI (Oryginalna instrukcja)

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Przetacznik suwakowy

3-1. Regkojes$¢ boczna

4-2. Klucz 13

2-1. Pokretto regulaciji predkosci 4-1. Klucz 19 4-3. Nakretka zaciskowa
SPECYFIAKCJE
Model GD0800C GD0810C
Rozmiar nakretki zaciskowej maks. 8 mm maks. 8 mm
Maks. $rednica koncowki szlifierskiej 25 mm 50 mm
Predko$¢ znamionowa (n) / Predko$¢ bez obcigzenia (no) 28 000 (min”) 7 000 (min'1)
Dtugo$¢ catkowita 371 mm 371 mm
Cigzar netto 1,7 kg 1,7 kg
Klasa bezpieczenstwa Bl

« W zwigzku ze stale prowadzonym przez nasza firme programem badawczo-rozwojowym, niniejsze specyfikacje moga ulec

zmianom bez wcze$niejszego powiadomienia.
« Specyfikacje moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.
« Waga obliczona zgodnie z procedurg EPTA 01/2003

ENE050-1
Przeznaczenie
Narzedzie przeznaczone jest do szlifowania materiatéw

zelaznych i do gratowania odlewdw.
ENF002-2

Zasilanie

Narzedzie wolno podtacza¢ tylko do zrédet zasilania o
napieciu zgodnym z napigciem podanym na tabliczce
znamionowej. Mozna je zasila¢ wytacznie jednofazowym
pradem przemiennym. Jest ono podwdjnie izolowane,

dlatego tez mozna je zasila¢ z gniazda bez uziemienia.
ENG905-1

Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w
oparciu o EN60745:

Model GD0800C

Poziom ci$nienia akustycznego (L,a): 78 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB (A)
Poziom hatasu podczas pracy moze przekracza¢ 80 dB (A).

Model GD0810C

Poziom ci$nienia akustycznego (Lya): 77 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB (A)
Poziom hatasu podczas pracy moze przekracza¢ 80 dB (A).

Nalezy stosowac ochraniacze na uszy

ENG900-1
Drgania
Catkowita warto$¢é poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z norma EN60745:

Model GD0800C

Tryb pracy: szlifowanie powierzchni
Emisja drgan (an): 4,5 m/s?
Niepewnosé (K): 1,5 m/s?

Model GD0810C

Tryb pracy: szlifowanie powierzchni
Emisja drgan (an): 2,5 m/s” lub mniej
Niepewnosé (K): 1,5 m/s®

ENG901-1
Deklarowana warto$¢ wytwarzanych drgan zostata
zmierzona zgodnie ze standardowg metodg
testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwnywania
narzedzi.
Deklarowang warto$¢ wytwarzanych drgan mozna
takze wykorzystaé we wstepnej ocenie narazenia.

/\OSTRZEZENIE:

Drgania wytwarzane podczas rzeczywistego
uzytkowania elektronarzedzia mogq sie rézni¢ od
wartoséci deklarowanej, w zaleznosci od sposobu
jego uzytkowania.

W oparciu 0 szacowane narazenie Ww
rzeczywistych warunkach uzytkowania nalezy
okresli¢ srodki bezpieczenstwa w celu ochrony
operatora (uwzgledniajac wszystkie elementy
cyklu dziatania, tj. czas, kiedy narzedzie jest
wylaczone i kiedy pracuje na biegu jalowym, a
takze czas, kiedy jest wiaczone).

ENH101-18
Dotyczy tylko krajow europejskich

Deklaracja zgodnosci UE

Firma Makita oswiadcza, ze ponizsze urzadzenie/-a:
Oznaczenie maszyny:

Szlifierka prosta

Nr modelu / Typ: GD0800C,GD0810C

Jest zgodne z wymogami okreslonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
2006/42/EC



Jest/sg produkowane zgodnie z nastepujacymi normami
lub dokumentami normalizacyjnymi:

EN60745
Dokumentacja techniczna zgodna w wymaganiami
dyrektywy 2006/42/WE jest dostepna w:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia

28.2.2015

Yasushi Fukaya

Dyrektor
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia

GEA010-1

Ogdlne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

/\ OSTRZEZENIE Przeczytaj wszystkie ostrzezenia
i instrukcje. Nie przestrzeganie ich moze prowadzi¢ do
porazen pradem, pozaréw i/lub powaznych obrazen
ciata.

Wszystkie
nalezy zachowaé
wykorzystania.

ostrzezenia i
do

instrukcje
pozniejszego

GEB034-9

OSTRZEZENIA DOTYCZACE
BEZPIECZNEJ EKSPLOATACJI
SZLIFIERKI PROSTEJ

Zasady bezpieczenstwa podczas operacji
szlifowania:
1. Opisywane elektronarzedzie jest
przeznaczone do  szlifowania. Nalezy
zapozna¢ sie z wszystkimi zasadami

bezpieczenstwa, instrukcjami, ilustracjami i
danymi  technicznymi  dotaczonymi do
opisywanego narzedzia. Niezastosowanie si¢
do podanych ponizej instrukcji moze prowadzi¢
do porazenia pradem elektrycznym, pozaru i/lub
powaznych obrazen ciata.

2. Nie jest wskazane szlifowanie drewna,
oczyszczanie powierzchni szczotka druciana,
polerowanie lub ciecie z uzyciem tego
elektronarzedzia. Operacje, do ktérych nie jest
ono przeznaczone, moga stwarza¢ zagrozenie i
spowodowac obrazenia.

3. Uzywaé¢ jedynie osprzetu, ktory zostat
specjalnie zaprojektowany i jest zalecany
przez producenta narzedzia. Fakt, ze osprzet
mozna zamocowaé do posiadanego
elektronarzedzia, wcale nie gwarantuje
bezpiecznej obstugi.

Predkos$¢ znamionowa osprzetu powinna by¢
przynajmniej réwna maksymalnej predkosci
podanej na elektronarzedziu. Osprzet pracujacy
przy wigkszej predkosci od znamionowej moze
pekna¢ i rozpas¢ sig na kawatki.

Zewnetrzna srednica i grubos¢ osprzetu musi
miesci¢ sie w zakresie dopuszczalnym dla
tego elektronarzedzia. Nie mozna zapewnié¢
prawidtowej kontroli osprzetu o niewtasciwym
rozmiarze.

Srednica otworu osprzetu powinna byé
wlasciwie dopasowana do tulei zaciskowej
elektronarzedzia. Osprzet, ktéry nie jest
dopasowany do sprzetu mocujgcego W
elektronarzedziu bedzie niewywazony podczas
pracy, powodujac nadmierne drgania i ryzyko
utraty kontroli nad narzedziem.

Osprzet montowany na trzpieniu musi zosta¢
wsuniety w tuleje zaciskowa lub uchwyt do
oporu. Jesli trzpien jest nieprawidiowo
zamocowany i/lub wystgp tarczy jest zbyt duzy,
zamontowany osprzet moze sie poluzowaé i
moze zostaé wyrzucony w powietrze z duzg

predkoscia.
Nie wolno uzywa¢ uszkodzonych akcesoriow.
Przed kazdorazowym  uzyciem nalezy

skontrolowac osprzet (np. tarcze scierne) pod
katem ewentualnych ubytkéw i peknigé. W
przypadku upuszczenia elektronarzedzia lub
osprzetu nalezy sprawdzi¢, czy nie doszio do
uszkodzenia, i ewentualnie zamontowac
nieuszkodzony osprzet. Po sprawdzeniu badz
zamontowaniu osprzetu nalezy stana¢ w taki
sposob i tak ustawi¢ narzedzie, aby nikt nie
znajdowat sie w plaszczyznie obrotu osprzetu,
po czym na jedna minute uruchomic
elektronarzedzie z maksymalna predkoscia
bez obciazenia. Uszkodzone akcesoria zwykle
rozpadng sie podczas takiej proby.

Zaktada¢ sprzet ochrony osobistej. W
zaleznosci od wykonywanej operacji uzywac
ostony twarzy, gogli lub okularéw ochronnych.
w miare potrzeb  zaktada¢ maske
przeciwpytowa, ochraniacze na uszy, rekawice
i fartuch, ktéry zatrzyma drobiny materiatu
Sciernego i obrabianego przedmiotu. Ochrona
oczu powinna zatrzymywaé unoszace sie w
powietrzu drobiny materiatu, ktére powstajg
podczas réznych operacji. Maska przeciwpytowa
lub oddechowa powinna filtrowa¢ czasteczki
wytwarzane podczas pracy. Przebywanie przez
dtuzszy czas w hatasie o duzym natgzeniu moze
spowodowac utrate stuchu.

Osoby postronne powinny znajdowac¢ sie w
bezpiecznej odlegtosci od miejsca pracy. Kazdy,
kto wchodzi do strefy roboczej, powinien mie¢
na sobie sprzet ochrony osobistej.Fragmenty
materiatu z obrabianego przedmiotu lub peknigtego
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osprzetu moga polecie¢ na duzg odlegtos¢ i
spowodowa¢ obrazenia poza bezposrednim
obszarem roboczym.

Jesli elektronarzedzie podczas pracy moze
zetkng¢é si¢ z  ukrytymi  przewodami
elektrycznymi badz wilasnym przewodem
zasilajacym, nalezy trzymac je wylacznie za
izolowane uchwyty. Kontakt osprzetu tngcego z
przewodem  elektrycznym  pod  napieciem
powoduje, ze réwniez odstoniete elementy
metalowe elektronarzedzia znajdg sie pod
napieciem, grozac porazeniem operatora pradem
elektrycznym.

Podczas rozruchu nalezy zawsze mocno
trzyma¢ narzedzie reka/oburacz. Moment
reakcji silnika podczas przyspieszania do petnej
predkosci moze wytworzy¢ site skrecajacg
dziatajacq na narzedzie.

Stosowa¢ zaciski w celu zamocowania
elementu obrabianego, o ile jest to stosowane
w praktyce. Nigdy nie trzymaé niewielkiego
elementu obrabianego w rece, trzymajac w
drugiej rece uruchomione narzedzie.
Zamocowanie niewielkiego elementu
obrabianego w zaciskach umozliwi uzycie jednej
lub obu rak do kontrolowania narzedzia. Okragte
materiaty, takie jak kotki ustalajace, przewody i
rury majg tendencje do obracania sie podczas
wykonywania ciecia, co moze spowodowaé
zakleszczenie sie koncowki lub jej odskoczenie w
kierunku operatora.

Przewéd nalezy trzymaé w bezpiecznej
odlegtosci od wirujacego osprzetu. W
przypadku utraty panowania przewdd moze
zostac przeciety lub wkrecony, wciagajgc dton lub
reke w wirujacy osprzet.

Nie wolno odktada¢ elektronarzedzia dopoki
zainstalowany osprzet nie zatrzyma si¢
catkowicie.Wirujacy osprzgt moze zahaczy¢ o
powierzchnie i elektronarzedzie zacznie sie
zachowywac¢ w sposo6b niekontrolowany.

Po zmianie koncoéwki nalezy upewni¢ sie, ze
nakretka zaciskowa, uchwyt lub jakiekolwiek
inne urzadzenie regulacyjne zostato
prawidiowo zamocowane. Poluzowane
urzadzenia regulacyjne moga nieoczekiwanie sie
przesungé, powodujac utrate  kontroli, a
poluzowane czesci obrotowe mogg zostaé nagle
wyrzucone w powietrze.

Uruchomionego elektronarzedzia nie wolno
przenosi¢ z miejsca na miejsce.Wirujacy
osprzet moze przypadkowo pochwycié ubranie i
spowodowac obrazenia ciata.

Otwory wentylacyjne elektronarzedzia nalezy
regularnie czysci¢. Wentylator silnika wcigga do
wnetrza obudowy pyt. Zbyt duze nagromadzenie
metalowych drobin stwarza zagrozenia
elektryczne.

19. Nie wolno uzywac¢ elektronarzedzia w poblizu
materiatow tatwopalnych.Mogg one zapali¢ sie
od iskier.

20. Nie wolno uzywa¢ osprzetu wymagajacego

cieczy chltodzacych.Uzywanie wody lub innych
cieczy chtodzacych grozi porazeniem lub udarem
elektrycznym.
Odrzut i zwigzane z nim ostrzezenia
Odrzut to gwattowna reakcja zakleszczonego Iub
pochwyconego osprzetu obrotowego. Zakleszczenie lub
pochwycenie powoduje nagte zatrzymanie sie
obracajacego sie osprzetu, co z kolei prowadzi do
niekontrolowanego odrzutu elektronarzedzia w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotu osprzetu.
Przyktadowo, jezeli tarcza $cierna zostanie pochwycona
lub zakleszczy sie w elemencie obrabianym, krawedz
tarczy, trac o powierzchnig materiatu, moze wypchna¢
tarcze w gore lub spowodowac jej odrzut. Tarcza moze
odskoczy¢ w strone operatora lub w kierunku
przeciwnym, w zaleznosci od kierunku obrotow tarczy w
punkcie zakleszczenia. W takich warunkach moze
réwniez doj$¢ do pekniecia tarczy Scierne;j.

Odrzut jest wynikiem nieprawidtowej eksploatacji
elektronarzedzia i/lub niewlasciwej obstugi lub
warunkéw pracy. Mozna go unikngé, podejmujac

podane ponizej, odpowiednie srodki ostroznosci.

a) Zapewnic¢ prawidiowe trzymanie
elektronarzedzia oraz prawidlowe ustawienie
ciata i ramienia w celu umozliwienia stawienia
oporu sitom odrzutu. Sily odrzutu moga byc¢
kontrolowane przez operatora w przypadku
stosowania odpowiednich srodkow ostroznosci.

b) Podczas obrébki naroznikéw, ostrych
krawedzi itp. nalezy zachowaé¢ szczegéing
ostroznosé. Nie dopuszczaé¢ do odskakiwania i
pochwycenia  osprzetu.  Narozniki, ostre
krawedzie lub odskakiwanie sprzyjajg
pochwyceniu obracajacego si¢ osprzetu i mogg
spowodowac utrate kontroli lub odrzut.

c) Nie montowaé¢ zebatych tarcz sciernych.
Tarcze te czesto powodujg odrzuty i utrate kontroli
nad narzedziem.

d) Zawsze przyktada¢ koncowke do materiatu
w tym samym kierunku, co wyjscie krawedzi
tnacej z materiatu (ten sam kierunek, w ktérym
wyrzucane sa wiory). Przyktadanie narzedzia w
nieprawidtowym kierunku powoduje wyrzucenie w
gore krawedzi tngcej koncowki i pociggniecie
narzedzia w kierunku jej przyktadania.

Zasady bezpieczenstwa podczas operacji szlifowania:

a) Uzywaé¢ wylacznie typow tarcz sciernych
zalecanych do posiadanego elektronarzedzia i
tylko zgodnie z przeznaczeniem.
b) Nigdy nie umieszcza¢ rak w linii obracajacej
sie tarczy ani za nia.Gdy tarcza w punkcie pracy
przesuwa sie w kierunku od operatora, ewentualny
odrzut moze wypchnaé obracajaca sie tarcze i
elektronarzedzie bezposrednio w jego kierunku.



Dodatkowe ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa:
21. Narzedzie przeznaczone jest do stosowania z
koncéwkami szlifierskimi (kamieniami
szlifierskimi) na stale zamontowanymi do
powierzchni niegwintowanego trzpienia
(trzonkow).

Przed wiaczeniem urzadzenia upewni¢ sig,
czy tarcza nie dotyka obrabianego elementu.
Przed przystapieniem do obréobki danego
elementu pozwoli¢, aby narzedzie obracato
sie¢ przez chwile bez obciazenia. Zwracaj
uwage na ewentualne drgania lub bicie
osiowe, ktére moga wskazywa¢ na
nieprawidtowe zamocowanie lub niedoktadne
wywazenie tarczy.
Podczas szlifowania
powierzchni tarczy.
Uwaza¢ na wylatujace iskry. Narzedzie
trzyma¢ w taki sposob, aby iskry nie byly
skierowane w strone operatora, innych oséb
stojacych w poblizu lub tatwopalnych
materiatow.

Nie pozostawiac
elektronarzedzia. Mozna
elektronarzedzie tylko wtedy,
trzymane w rekach.

Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno
dotyka¢ obrabianego elementu. Moze on
bowiem by¢ bardzo goracy, co grozi
poparzeniem skory.

Przestrzega¢ instrukcji producenta w zakresie
montazu i eksploatacji tarcz. Tarcze
przechowywac¢ i obchodzi¢ sig z nimi z dbatoscia.
Sprawdzi¢, czy obrabiany element jest dobrze
podparty.

Jezeli w miejscu pracy panuje wyjatkowo
wysoka temperatura i wilgotnosé, albo
wystepuje silnie zanieczyszczone
przewodzacym pylem, nalezy zastosowac
bezpiecznik zwarciowy (30 mA), aby zapewnic¢
operatorowi bezpieczenstwo.

Nie wolno uzywaé¢ opisywanego narzedzia do
obrobki materialow zawierajacych azbest.
Podczas pracy nalezy zadbac¢ o dobre oparcie
dla nég. W przypadku pracy na wysokosciach
nalezy upewni¢ sie, ze ponizej nie ma nikogo.

ZACHOWAC INSTRUKCJE.
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24. uzywac¢ okreslonej

25.

26. zalaczonego
uruchomié

gdy jest
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AOSTRZEZENIE:

NIE WOLNO pozwoli¢, aby wygoda lub rutyna
(nabyta w wyniku wielokrotnego uzywania
narzedzia) zastapily $Sciste przestrzeganie zasad
bezpieczenstwa obstugi. NIEWLASCIWE
UZYTKOWANIE narzedzia lub niestosowanie si¢ do
zasad bezpieczenstwa podanych w niniejszej
instrukcji obstugi moze prowadzi¢ do powaznych
obrazen ciata.

OPIS DZIALANIA

AuWAGA:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sig,
czy jestono wytgczone i nie podtaczone do sieci.

Wiaczanie
Rys.1

/A\UWAGA:
Przed wigczeniem narzedzia nalezy koniecznie
sprawdzi¢, czy przetacznik suwakowy dziata
prawidtowo i po naci$nieciu jego tylnej czesci
powraca do potozenia "OFF" (wytaczone).
W celu uruchomienia narzedzia wystarczy przesuna¢
przefacznik suwakowy w kierunku potozenia "I (ON)"
(wtaczone). Prace ciagta mozna uzyskaé po naci$nieciu
i zablokowaniu przedniej czes$ci przelgcznika
suwakowego.
Aby wylgczy¢ narzedzie, wystarczy nacisna¢ tylng
czes$¢ przelacznika suwakowego, a  nastepnie
przesunaé go do potozenia "O (OFF)".
Pokretto regulacji predkosci
Rys.2
Predko$¢ narzedzia mozna zmieni¢ przy pomocy
pokretta regulujacego, ktére mozna ustawi¢ na numer
od 1do 5.
Wieksza predkos$é uzyskuje sie obracajgc pokretto w
kierunku pozycji 5, a mniejszg - obracajac pokretto w
kierunku pozycji 1.
Zaleznos¢ predkosci narzedzia od pozycji ustawionej na
pokretle podano w tabeli.

GD0800C GD0810C

Cyfra min” (RPM) min' (RPM)

1-2 7000 - 10 000 1800 - 2 400

2-3 10 000 - 17 000 2400 -4 100

34 17 000 - 24 000 4100 - 5 800

45 24 000 - 28 000 5 800 - 7. 000

/A\UWAGA:

Jezeli narzedzie bedzie uzywane nieprzerwanie
przez dtuzszy okres czasu przy matych

predkosciach, woéwczas dojdzie do przecigzenia
silnika i awarii samego narzedzia.

Pokretto regulacji predkosci mozna maksymalnie
obréci¢ do pozycji 5 i z powrotem do pozycji 1. Nie
wolno prébowaé obréci¢ go na site poza pozycje 5
lub 1, gdyz funkcja regulacji predkosci moze
przestac¢ dziatac.



MONTAZ

AUWAGA:
Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci na
elektronarzedziu nalezy upewni¢ sie, czy jest ono
wylaczone i nie podtgczone do sieci.

Montaz uchwytu bocznego
W celu zapewnienia bezpieczenstwa obstugi nalezy
zawsze korzysta¢ z uchwytu bocznego.

Rys.3

Zamontuj uchwyt boczny na korpusie narzedzia, a
nastepnie dokre¢ uchwyt, przekrecajac go w kierunku
zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara.

Montaz i demontaz koncoéwki szlifierskiej

Rys.4

Poluzowa¢ nakretke zaciskowa i wsuna¢é w nig
koncéwke szlifierskg. Matym kluczem przytrzymaé
wrzeciono, a duzym mocno dokreci¢ nakretke
zaciskowa.

Nie wolno mocowa¢ koncowki szlifierskiej dalej niz 8
mm od nakretki zaciskowej. Przekroczenie tej odlegtosci
moze spowodowac drgania i peknigcie watu.

Aby zdemontowaé koncéwke szlifierska, wystarczy
wykona¢ procedure montazu w odwrotnej kolejnosci.

-

maks. 8 mm (5/16")

AUWAGA:
Do wybranego
uzywa¢ stozka
rozmiarze.

DZIALANIE

Rys.5

Wiaczy¢ narzedzie w potozeniu, w ktérym koncéwka
szlifierska nie styka sie z obrabianym elementem i
odczeka¢, az osiggnie swojg maksymalng predkosc.
Nastepnie delikatnie przytozyé koncowke szlifierska do
obrabianego elementu. Aby uzyska¢ wiasciwe
wykonczenie, nalezy przesuwaé narzedzie powoli w
lewo.

szlifierskiej
wiasciwym

rodzaju koncowki
zaciskowego o

AUWAGA:
Narzedzie nalezy dociska¢ lekko. Nadmierny
docisk pogorszy jedynie jako$¢ wykonczenia
powierzchni i spowoduje przecigzenie silnika.

KONSERWACJA

AUWAGA:
Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewnié, czy elektronarzedzie jest
wytgczone i nie podtaczone do sieci.
Nie  wolno  uzywaé  benzyny, benzenu,
rozpuszczalnika, alkoholu itp. Substancje takie
mogg spowodowac¢ odbarwienia, odksztatcenia lub
pekniecia.
Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI  wyrobu, naprawy, wymiana
szczotek weglowych oraz inne prace konserwacyjne i
regulacyjne  powinny byé wykonywane przez
Autoryzowane Centra Serwisowe Makita, wytacznie
przy uzyciu czesci zamiennych Makita.

AKCESORIA OPCJONALNE

/A\UWAGA:
Zaleca si¢ stosowanie wymienionych akcesoriow i
dodatkéw razem z elektronarzedziem Makita
opisanym w niniejszej instrukcji. Stosowanie
jakichkolwiek innych akcesoriéw i dodatkéw moze
stanowi¢ ryzyko uszkodzenia ciata. Stosowac
akcesoria i dodatki w celach wytacznie zgodnych z
ich przeznaczeniem.
W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegdtowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.
Koncowki szlifierskie
Zestaw stozkow zaciskowych (3 mm, 6 mm, 1/4",
1/8")
Uchwyt zaciskowy
Klucz 13
Klucz 19
Zestaw uchwytu bocznego

UWAGA:
Niektére pozycje znajdujgce sie na liScie mogg
by¢ dotaczone do pakietu narzedziowego jako
akcesoria standardowe. Moga to byé rézne
pozycje, w zaleznosci od kraju.




















































































