
警告

为了您的安全 使用之前请仔细阅读本手册
请妥善保存该手册以备将来参考

使用说明书 雕刻机
(电木铣 )

型

型

型

型

型

型

双重绝缘



规格

• 生产者保留变更规格不另行通知之权力

• 注 规格可能因销往国家之不同而异

• 重量符合 EPTA-Procedure 01/2003

用途

本工具用于对木材 塑料和类似材料的修整
和压型

电源

本工具仅可连接至与铭牌上所示电压相同的
电源 且仅可在单相交流电源下使用 本工具
根据欧洲标准达到双重绝缘 因此也可用于
不带接地线的插座

一般安全规则

警告
阅读说明 没有按照以下列举的说明
而使用或操作将导致触电 着火和
或严重伤害 在所有以下列举的警告
中术语 电动工具 指电驱动 有
线 电动工具或电池驱动 无线 电
动工具

保存这些说明

工作场地

保持工作场地清洁和明亮 混乱和黑暗的场地

会引发事故

不要在易爆环境 如有易燃液体 气体或粉尘

的环境下操作电动工具 电动工具产生的火花

会点燃粉尘或气体

让儿童和旁观者离开后操纵电动工具 分心会

使你放松控制

电气安全

电动工具插头必须与插座相配 绝不能以任何

方式改装插头 需接地的电动工具不能使用任

何转换插头 未经改装的插头和相配的插座将
减少触电危险

避免人体接触接地表面 如管道 散热片和冰

箱 如果你身体接地会增加触电危险

不得将电动工具暴露在雨中或潮湿环境中 水

进入电动工具将增加触电危险

不得滥用电线 绝不能用电线搬运 拉动电动

工具或拔出其插头 让电动工具远离热 油

锐边或运动部件 受损或缠绕的电线会增加触
电危险

当在户外使用电动工具时 使用适合户外使用

的外接电线 适合户外使用的电线将减少触电
危险

人身安全

保持警觉 当操作电动工具时关注所从事的操

作并保持清醒 切勿在有疲倦 药物 酒精或

型号
RP1800/
RP1800F

RP1801/
RP1801F

RP2300FC RP2301FC

弹簧夹头能力 12 毫米或 1/2"

切入能力 0 - 70 毫米

回转数 r/min 22,000 9,000 - 22,000

长度 312 毫米

净重 6.0 公斤 6.1 公斤

安全级别  /II



治疗反应下操作电动工具 在操作电动工具期
间精力分散会导致严重人身伤害

使用安全装置 始终配戴护目镜 安全装置

诸如适当条件下的防尘面具 防滑安全鞋 安
全帽 听力防护等装置能减少人身伤害

避免突然起动 确保开关在插入插头时处于关

断位置 手指放在已接通电源的开关上或开关
处于接通时插入插头可能会导致危险

在电动工具接通之前 拿掉所有调节钥匙或扳

手 遗留在电动工具旋转零件上的扳手或钥匙
会导致人身伤害

手不要伸得太长 时刻注意脚下和身体平衡

这样在意外情况下能很好地控制电动工具

着装适当 不要穿宽松衣服或佩带饰品 让你

的头发 衣服和袖子远离运动部件 宽松衣
服 佩饰或长发可能会卷入运动部件

如果提供了与排屑装置 集尘设备连接用的装

置 则确保他们连接完好且使用得当 使用这
些装置可减少碎屑引起的危险

电动工具使用和注意事项

不要滥用电动工具 根据用途使用适当的电动

工具 选用适当的设计额定值的电动工具会使

你工作更有效 更安全

如果开关不能接通或关断工具电源 则不能使

用该电动工具 不能用开关来控制的电动工具

是危险的且必须进行修理

在进行任何调节 更换附件或贮存电动工具之

前 必须从电源上拔掉插头和 或将电池盒脱

开电源 这种防护性措施将减少电动工具突然
起动的危险

将闲置电动工具贮存在儿童所及范围之外 并

且不要让不熟悉电动工具或对这些说明不了解
的人操作电动工具 电动工具在未经训练的用

户手中是危险的

保养电动工具 检查运动件的安装偏差或卡

住 零件破损情况和影响电动工具运行的其他

条件 如有损坏 电动工具必须在使用前修理
好 许多事故由维护不良的电动工具引发

保持切削刀具锋利和清洁 保养良好的有锋利

切削刃的刀具不易卡住而且容易控制

按照使用说明书以及打算使用的电动工具的特

殊类型要求的方式 考虑作业条件和进行的作

业来使用电动工具 附件和工具的刀头等 将
电动工具用作那些与要求不符的操作可能会导

致危险情况

维修

将你的电动工具送交专业维修人员 必须使用

同样的备件进行更换 这样将确保所维修的电
动工具的安全性

上润滑油及更换附件时请遵循本说明书指示

手柄务必保持干燥 清洁 无油 脂

具体安全规则

请勿因对本产品的熟悉或熟练使
用 由以前的重复使用所获得的
经验 而忽视对木工雕刻机安全
规则的严格遵循 不安全或不正
确地使用本工具将导致严重的人
身伤害

当进行该切割工具可能与隐藏的电线或其自身

的导线相接触的操作时 请持握住工具的绝缘

把手表面 与 火线 相接触会导致本工具暴
露的金属部件 带电 从而导致操作者触电

请使用夹钳或其他可用的方式来支撑工件并将

其稳固在稳定的工作台上 手持工件或用身体
抵住工件会使工件不稳固 并可能导致失控

操作中及前后一段时间内请佩戴防护耳罩

请务必小心处理钻头

操作之前请仔细检查钻头是否有裂痕或损坏

应立即更换有裂痕或损坏的钻头

请避免切割钉子 操作之前请检查并从工件上

移除所有的钉子

请双手紧握工具

请使您的双手远离工具的运动部件

在电源开关开启之前请确保钻头未接触到工

件



在将工具用于实际工件之前 请让其运转片

刻 观察振动或摇晃情况 这可能意味着安装

的钻头不正确

请注意钻头的旋转方向和进刀方向

请勿使工具自行运行 仅当手持工具时才可进

行操作

将工具从工件上移开之前 请始终关闭工具电

源并等待钻头完全停止

操作后请勿立即触摸钻头 它可能非常灼热而

灼伤您的皮肤

请勿使用稀释剂 汽油 油或类似物质擦拭工

具基座 它们可能导致工具基座出现裂痕

请注意使用钻头柄直径正确以及适合于工具速

度的锯片

某些材料可能包含有毒的化学物质 请务必注

意防止灰尘吸入及皮肤接触 请遵循材料供应

商提供的安全数据

根据您加工使用的材料和应用 请始终使用正

确的防尘罩或呼吸器

请勿使工具连续运转 分或以上 如果工具已

经连续使用了 分或更长时间 则请在下次操

作之前让工具休息 分

请保留此说明书

警告
对本说明书中所陈述的安全规则的
误用或疏忽可能导致严重人身伤害

功能描述

注意

• 在调节或检查工具功能之前请务必关闭
工具电源开关并拔下电源插头

调节切割深度

将工具置于平坦的表面 拧松锁定杆 然后降
低机身 直至刀头恰好接触到平坦的表面 拧
紧锁定杆以锁定机身

逆时针旋转制动器杆设定螺母

请降低制动器杆 直至其与调节螺栓相接触
将深度箭头与 0 刻度对齐 由深度箭头在
刻度板上标示切割深度

压下快速供料按钮时 升起制动器杆直至获
得所需的切割深度 微小的深度调节可通过
旋转调节旋钮进行 每旋转一周为 1 毫米

顺时针旋转制动器杆设定螺母 可拧紧制动
器杆

此时 松开锁定杆 然后降低机身 直至制动
器杆与制动器块的调节六角螺栓相接触 即
可获得预设的切割深度

尼龙螺母

通过旋转尼龙螺母可调节机身上限

注意

• 请勿将尼龙螺母降得过低 否则刀头将
伸出 十分危险

1. 调节旋钮

2. 锁定杆

3. 制动器杆设定螺
母

4. 快速供料按钮

5. 调节螺栓

6. 制动器块

7. 深度箭头

8. 制动器杆

1. 尼龙螺母

1

2

3

4

5

6

7

8

1



制动器块

制动器块有三个调节六角螺栓 每旋转一周
升高或降低 0.8毫米 通过使用这些调节六角
螺栓 无需再调节制动器杆即可方便地获得
三种不同的切割深度

调节最低的六角螺栓可获得最深的切割深
度 执行 " 调节切割深度 " 中所述的方法

调节其余的两个六角螺栓可获得相对较浅的
切割深度 这些六角螺栓之间的高度差异相
当于切割深度之间的差异

调节六角螺栓时 请使用螺丝起子或板手旋
转六角螺栓 切割深槽时 制动器块也便于进
行三次切割 可逐渐加深刀设定深度

注意

• 由于过度切割可能会导致电机过载或使
工具变得难以控制 因此在使用8毫米直
径的刀头切槽时 一次切割深度不应超
过 15 毫米

• 使用 20 毫米直径的刀头切槽时 一次的
切割深度不应超过 5 毫米

• 进行超深切槽操作时 请分 2 次或 3次进
行切割 并逐渐加深刀设定

开关动作

注意

• 插上工具电源插头之前 请务必确认开
关扳机能够正常工作 松开时能回到

OFF 关 位置

• 打开开关前 请确保松开轴锁

为避免使用者不小心扣动开关扳机 本工具
采用锁定按钮

要启动工具时 按下锁定按钮 然后扣动扳机
开关即可 松开开关扳机即可停止工具

如果要连续操作 只要扣动扳机开关 然后再
按锁定按钮即可 要停止工具时 扣动扳机开
关 使锁定按钮自动恢复至原来位置 然后
松开扳机开关

松开扳机开关后 使用锁止功能可避免不小
心扣动扳机开关

注意

• 关机前 请紧握工具 以应对反作用力

电子功能

仅限 型

恒速控制

• 即使在有负载情况下 也可以保持恒定
转速 因此可以进行精细磨光

• 此外 如果工具上的负载超过了允许的
范围 则电机的功率会降低 以保护电
机 避免使其过热 当负载恢复正常时
工具将正常操作

软启动功能

• 抑制启动时的振动 实现软启动

转速调节刻度盘

仅限 型

1. 制动器杆

2. 调节螺栓

3. 制动器块

1. 锁定按钮

2. 开关扳机

1

2

3

1

2

1. 转速调节刻度盘
1



可通过在 1 至 6 范围内旋转转速调节刻度盘
至指定值来改变工具速度

沿数字6方向旋转刻度盘时获得的速度较高
而沿数字 1 方向旋转刻度盘时获得的速度较
低

因此可为优化材料处理选择理想速度 即 可
调节至适合于材料和刀头直径的正确速度

有关刻度盘上的数值设定和工具转速的对应
关系 请参阅下表

注意

• 如工具长时间低速连续运行 电机会发
生过载现象 造成工具故障

• 转速调节刻度盘最多可向前旋转至 6 向
后旋转至 1 若强制将其旋转至 1 - 6 范
围外的地方可能会导致转速调节功能无
法使用

点亮照明灯

仅限

型

注意

• 请勿直视灯光或光源

扣动扳机开关打开照明灯 在扣动扳机开关
期间此灯保持亮起

松开扳机开关 10-15 秒后 灯熄灭

注

• 请使用干布擦拭灯头灰
注意不要刮花灯头 否则会降低亮度

装配

注意

• 对工具进行任何装配操作前请务必确认
机器已关闭且已拔下电源插头

安装或拆卸刀头

注意

• 牢固安装刀头 请务必仅使用本工具附
带的板手 松动或过紧的刀头会非常危
险

• 请务必使用适合于刀头柄直径的套筒

• 不插入刀头时 请勿拧紧筒夹螺母 或者
不使用夹头套筒时请勿安装小柄刀头
否则会导致锥形底座的破损

• 请仅使用雕刻机刀头上标注的最大速
度 请勿超过雕刻机的最大速度

将刀头完全插入锥形底座 按轴锁以固定轴
然后使用板手拧紧筒夹螺母 使用较小刀柄
直径的雕刻机刀头时 请将适当的夹头套筒
插入锥形底座 然后如上所述安装刀头

要拆卸刀头 请以与安装相反的步骤操作

操作使用

注意

• 操作前 请务必确保在拧松锁定杆时 机
身自动升起至上限 且刀头未从工具基
座上凸出

• 操作前 请务必确保正确安装碎屑挡板

1. 照明灯

r/min

1

2

3

4

5

9,000

11,000

14,000

17,000

20,000

6 22,000

1

1. 轴锁

2. 板手

1 2



操作期间 请务必同时抓牢所有把手 紧紧握
住工具

将工具基座放在要切割的工件上 刀头不得
与工件有任何接触 然后启动工具并等待 直
至刀头达到全速运转时再进行操作 降低机
身 在工具表面向前移动本工具 使其平稳地
保持平坦前进 直至切割操作完成即可

进行切边时 工件表面应在馈送方向的刀头
左侧

注

• 太快地向前移动本工具可能会导致切割
不良 或者损坏刀头或电机
太慢地向前移动本工具可能会导致爆裂
或损坏切割 馈送率依据刀头尺寸 工件
类型和切割深度而定
在实际的工件上开始切割之前 建议先
在废弃木材上进行一次简单的切割 这
不仅能精确的显示切割如何 也能让您
检查切割的尺寸

• 使用直线导板或修整器导板时 请确保
将其安装在馈送方向的右侧 这有助于
保持其与工件的侧边平齐

直线导板

斜刨削或开槽时 使用直线导板进行直线切
割尤为有效

使用夹紧螺丝 B 在导板支架上安装直线
导板 将导板支架插入工具基座上的孔内 然
后拧紧夹紧螺丝 A
要调节刀头和直线导板之间的距离 请先拧
松夹紧螺丝 B 然后旋转微调螺丝 每旋
转一周为 1.5 毫米 达到所需距离后 拧紧
夹紧螺丝 B 将直线导板固定到位

通过使用导板上方便使用的孔 再用螺栓紧
固额外几块的木材 即可获得所需尺寸的较
宽直线导板

1. 工件

2. 刀头旋转方向

3. 从工具顶部观看

4. 馈送方向

1
2

3

4 4

2

1. 馈送方向

2. 刀头旋转方向

3. 工件

4. 直线导板

1. 直线导板

2. 微调节螺丝

3. 夹紧螺丝 B
4. 夹紧螺丝 A
5. 导板支架

1

2 3

4

1

2
3

4

5



使用大直径刀头时 将几块的木材安装至厚
度超过 15 毫米直线导板 以避免刀头撞击直
线导板

切割时 在直线导板与工件的一侧平齐的情
况下移动工具

如果工件一侧与切割位置的距离对于直线导
板来说过宽 或者如果工件的一侧不直 直线
导板无法使用 在这种情况下 将直线导板牢
固的夹紧至工件上 并将其抵住修整器基座
作为导板使用 朝箭头方向馈送工具

微调直线导板 附件

安装了雕刻机时

将两根杆 杆 10 插入导板支架上的外安装
槽内 并通过拧紧 2 个夹紧螺丝 M15 × 14
毫米 加以紧固 请进行检查 以确保蝶形螺
母 M6 × 50 毫米 已紧固 然后将雕刻机

基座安装装置滑动至两根杆 杆 10 上 再
拧紧基座夹紧螺丝

与直线导板相较 定位刀片的微调功能

1. 拧松蝶形螺母 M6 × 50 毫米

2. 可旋转蝶形螺母 M10 × 52 毫米 调
节位置 旋转一次可调节 1 毫米的位
置

3. 完成位置调整后 拧紧蝶形螺母 M6 ×
50 毫米 直至紧固

可单独旋转刻度环 所以刻度装置可与零
0 对齐

导靴宽度变更

拧松以圈标记的螺丝 朝左和右方向改变导
靴的宽度

改变宽度后 拧紧螺丝直至其紧固 导靴宽度
d 变更范围为 280 毫米至 350 毫米

1. 超过 15 毫米

2. 直线导板

3. 木材

1
2

55 

55 3

1. 调节螺丝

1. 螺丝

2. 可移动

1. 设为最小开口宽
度时

1

1

2

1

d



样规导板 选购附件

样规导板具有一个供刀头穿过的套筒 可以
允许使用带样规模式的工具

安装样规导板时 拉锁定板杆并将样规导板
插入

将样规紧固在工件上 将工具放置在样规上
在将样规导板沿样规侧滑动的情况下移动工
具

注

• 将以与样规略有不同的尺寸切割工件
用于刀头和样规导板外部的距离 X
时 可使用下列方程式计算距离 X
距离 X = 样规导板的外径 - 刀头直
径 2

修整器导板 选购附件

家具层板的修整 曲线切割 以及类似的操作
可以轻松的使用修整器导板进行操作 导辊
划出曲线 确保了良好的切割

使用夹紧螺丝 B 在导板支架上安装修整
器导板 将导板支架插入工具基座上的孔内
然后拧紧夹紧螺丝 A
要调节刀头和修整器导板之间的距离 请先
拧松夹紧螺丝 B 然后旋转微调螺丝 每
旋转一周为 1.5 毫米 向上或向下调节导辊
时 请拧松夹紧螺丝 C
调节后 请牢牢紧固所有的夹紧螺丝

切割时 在导辊置于工件的一侧上的情况下
移动工具

1. 设为最大开口宽

度时

1. 样规导板

2. 锁定板

1. 刀头

2. 基座

3. 样规

4. 工件

5. 距离 X
6. 样规导板的外径

7. 样规导板

2

1

2

1

2

3

4
5

6

7

1. 导板支架

2. 微调螺丝

3. 夹紧螺丝 B
4. 夹紧螺丝 C
5. 修整器导板

6. 夹紧螺丝 A

1

2

3 4 5

6



集尘口装置 附件

使用集尘口除尘 使用蝶形螺丝将集尘口安
装至工具基座上 使集尘口上的凸起部分嵌
入工具基座上的凹槽内

然后 将真空清洁器的软管连接至集尘口

如果使用螺丝 ×××× 调节切割深度

将工具与市售的雕刻机工作台一起使用时
使用该螺丝可在工作台上进行少量的切割深
度调节

在工具上安装螺丝和垫圈

• 将平垫圈安装到螺丝上

• 穿过工具基座上的螺丝孔插入该螺丝
然后将螺丝旋入工具电机托架的螺纹部
分中

此时 将一些润滑脂或润滑油涂抹于工具基
座上的螺丝孔内以及电机托架的螺纹部分
上

1. 刀头

2. 导辊

3. 工件

1. 集尘口

2. 夹紧螺丝

3

1

2

1

2

1. 平垫圈 6
2. 螺丝 M6 × 135

1. 平垫圈 6
2. 螺丝 M6 × 135

1. 孔

1. 螺丝 M6 × 135
2. 电机托架上的螺

纹部分

1

2

1

2

1

1

2



调节切割深度

• 通过在工作台上使用螺丝起子旋转该螺
丝可以获得少量的切割深度 每旋转一
周为 1.0 毫米

• 顺时针旋转该螺丝获得较深的切割深
度 逆时针旋转获得较浅的切割深度

保养

注意

• 检查或保养工具之前 请务必关闭工具
电源开关并拔下插头

更换碳刷

定期拆下碳刷进行检查

定期拆下碳刷进行检查 请保持碳刷清洁并
使其在碳刷夹内能自由滑动

两个碳刷应同时替换 请仅使用相同的碳刷

用螺丝起子拆下碳刷夹盖

取出已磨损的碳刷 插入新的碳刷 然后紧固
碳刷夹盖

碳刷更换完毕后 接通工具电源 让工具空载
运行 10 分钟左右以磨合碳刷 然后 在工具
运转的过程中检查工具的状态 释放开关扳
机检查电动制动器的工作情况 倘若电动制
动器不能正常工作 请交由当地 Makita 牧
田 维修中心进行维修

为了保证产品的安全与可靠性 维修 任何其
它的保养或调节都应由牧田授权的维修中心
人员进行 并一定要使用 Makita 牧田 的
原厂配件

选购附件

注意

• 这些附件或装置专用于本说明书所列的
Makita 牧田 电动工具 如使用其他
厂牌零件或装置 可能导致伤人的危险
仅可将选购附件或装置用于规定目的

1. 工具基座上的螺
丝孔内

1. 电机托架上的螺
纹部分

1. 螺丝起子

1

1

1

1. 界限磨耗线

1. 碳刷夹盖

2. 螺丝起子

1

1

2



如您需要帮助 了解更多关于这些选购附件
的信息 请咨询当地的 Makita 牧田 维修
中心

• 直线 & 凹槽成型刀头

• 修边成型刀头

• 层压整修刀头

• 直线导板

• 整修器导板

• 导板支架

• 样规导板

• 样规导板转接器

• 锁紧螺母

• 锥形底座 12 毫米 1/2"
• 夹头套筒 6 毫米 8 毫米 10 毫米

• 夹头套筒 3/8" 1/4"
• 24 号板手

• 真空头装置

雕刻机刀头

直刀头

型刀头

型刀头

钻尾修边刀头

D A L 1 L 2

6

1/4"

8 8 60 25

6

1/4"

6

1/4"
6 50 18

8 50 18

20 50 15

1/2"

12

1/2"

12

12 60 30

10 60 25

R

D A L 1 L 2 R

6 6 50 18 3

D A L 1 L 2

1/4" 20 50 15 90 

D A L 1 L 2 L 3

12

8

6 6 60 18 28

8 60 20 35

12 60 20 35



钻尾双修边刀头

平板接合刀头

圆角刀头

斜角刀头

倒角敏仔刀头

滚珠轴承修边刀头

D A L 1 L 2 L 3

6 6 70 40 12

L 4

14

D A 1 A 2 L 1 L 2 L 3

12 2038 27 61 4

D A 1 L 1 L 2 L 3

6

6 20 45 10 4

25

A 2

8

9 48 13 5

R

4

8

D A L 1 L 2 L 3

6

6

6 20 49 14 2

20 50 13 5

23 46 11 6 30 

45 

60 

D A L 1 L 2 R

20 43 8 46

6 25 48 13 8

D A L 1 L 2

6

1/4"
10 50 20



滚珠轴承圆角刀头

滚珠轴承斜角刀头

滚珠轴承敏仔刀头

滚珠轴承倒角敏仔刀头

滚珠轴承户西线刀头

D A 1 A 2 L 1 L 2 L 3 R

6

6

1/4"

3.5 3

3.5 6

21

40 10

15 8 37 7

21 8

8 40 10 3.5 6

D A 1 L 1

26 42
6

1/4"
45

606 20

A 2

8

8 41

L 2

12

11

D A 1 A 2 A 3 L 1 L 2 L 3 R

6

6

5.5 4

4.5

10

12 726 12 8 42

20 12 8 40

D A 1 A 2 A 4 L 1 L 2 L 3 R

6

6

5.5 3

5

10

12 526 22 8 42

20 18 8

A 3

12

12 40

D A 1 A 2 L 1 L 2 L 3 R1 R2

6

6

2.5 4.5

3

4.5

4.5 626 8 42 12

20 8 40 10



备忘录



总 制 造 商 株式会社牧田

日本国爱知县安城市 住吉町

生 产 厂 冈崎工厂

日本国爱知县冈崎市 合欢木町字渡屿


