
46 ROMÂNĂ

ROMÂNĂ (Instrucţiuni originale)

SPECIFICAŢII
Model: 3712

Capacitatea mandrinei cu con elastic 6,35 mm (1/4″) sau 6,0 mm

Turaţie în gol 32.000 min-1

Înălțime totală 314 mm

Greutate netă 1,7 kg

Clasa de siguranţă /II

• Datorită programului nostru continuu de cercetare şi dezvoltare, specificaţiile pot fi modificate fără o notificare 
prealabilă.

• Specificaţiile pot varia în funcţie de ţară.
• Greutatea este specificată conform procedurii EPTA 01/2014

Destinaţia de utilizare
Mașina este destinată decupării muchiei suprafețelor 
laminate sau a materialelor similare.

Sursă de alimentare
Maşina trebuie conectată numai la o sursă de alimen-
tare cu curent alternativ monofazat, cu tensiunea egală 
cu cea indicată pe plăcuţa de identificare a maşinii. 
Acestea au o izolaţie dublă şi, drept urmare, pot fi utili-
zate de la prize fără împământare.

Zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat în 
conformitate cu 62841-2-17:
Nivel de presiune acustică (LpA): 83 dB(A)
Nivel de putere acustică (LWA): 94 dB (A)
Marjă de eroare (K): 3 dB(A)

NOTĂ: Valoarea (valorile) totală(e) a (ale) emisiilor 
de zgomot declarate a(u) fost măsurată(e) în confor-
mitate cu o metodă de test standard şi poate (pot) fi 
utilizată(e) pentru compararea unei unelte cu alta.
NOTĂ: Valoarea (valorile) totală(e) a (ale) emisiilor 
de zgomot declarate poate (pot) fi, de asemenea, 
utilizată(e) într-o evaluare preliminară a expunerii.

AVERTIZARE: Purtaţi echipament de protec-
ţie pentru urechi.

AVERTIZARE: Emisiile de zgomot în timpul 
utilizării efective a uneltei electrice poate diferi de 
valoarea (valorile) nivelului declarat, în funcţie de 
modul în care unealta este utilizată, în special ce 
fel de piesă este prelucrată.

AVERTIZARE: Asiguraţi-vă că identificaţi 
măsurile de siguranţă pentru a proteja operatorul, 
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii în 
condiţii reale de utilizare (luând în considerare 
toate părţile ciclului de operare, precum timpii în 
care unealta a fost oprită, sau a funcţionat în gol, 
pe lângă timpul de declanşare).

Vibraţii
Valoarea totală a vibraţiilor (suma vectorilor tri-axiali) 
determinată conform 62841-2-17:
Mod de lucru: rotaţie fără sarcină
Emisie de vibraţii (ah): 2,5 m/s2 sau mai puţin
Marjă de eroare (K): 1,5 m/s2

NOTĂ: Valoarea (valorile) totală(e) a (ale) nivelulului 
de vibraţii declarat a (au) fost măsurată(e) în confor-
mitate cu o metodă de test standard şi poate (pot) fi 
utilizată(e) pentru compararea unei unelte cu alta.
NOTĂ: Valoarea (valorile) totală(e) a (ale) nivelulului 
de vibraţii declarat poate (pot) fi, de asemenea, utili-
zată(e) într-o evaluare preliminară a expunerii.

AVERTIZARE: Nivelul de vibraţii în timpul 
utilizării efective a uneltei electrice poate diferi de 
valoarea (valorile) nivelului declarat, în funcţie de 
modul în care unealta este utilizată, în special ce 
fel de piesă este prelucrată.

AVERTIZARE: Asiguraţi-vă că identificaţi 
măsurile de siguranţă pentru a proteja operatorul, 
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii în 
condiţii reale de utilizare (luând în considerare 
toate părţile ciclului de operare, precum timpii în 
care unealta a fost oprită, sau a funcţionat în gol, 
pe lângă timpul de declanşare).

Declaraţie de conformitate CE
Numai pentru ţările europene
Declaraţia de conformitate CE este inclusă ca Anexa A 
în acest manual de instrucţiuni.
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AVERTIZĂRI DE SIGURANŢĂ
Avertismente generale de siguranţă 
pentru maşinile electrice

AVERTIZARE: Citiţi toate avertismentele 
privind siguranţa, instrucţiunile, ilustraţiile şi 
specificaţiile furnizate cu această sculă electrică. 
Nerespectarea integrală a instrucţiunilor de mai jos 
poate cauza electrocutări, incendii şi/sau vătămări 
corporale grave.

Păstraţi toate avertismentele şi instruc-
ţiunile pentru consultări ulterioare.
Termenul „maşină electrică” din avertizări se referă la 
maşinile dumneavoastră electrice acţionate de la reţea 
(prin cablu) sau cu acumulator (fără cablu).

Avertismente privind siguranţa 
pentru maşina de frezat unimanuală

1. Țineți mașina electrică doar de suprafețele de 
prindere izolate, deoarece cuțitul poate intra în 
contact cu propriul fir. Tăierea unui fir sub ten-
siune poate pune sub tensiune și componentele 
metalice expuse ale mașinii electrice, existând 
pericolul ca operatorul să se electrocuteze.

2. Folosiţi bride sau altă metodă practică de a 
fixa şi sprijini piesa de prelucrat pe o platformă 
stabilă. Fixarea piesei cu mâna sau strângerea 
acesteia la corp nu prezintă stabilitate şi poate 
conduce la pierderea controlului.

3. Tija sculei de frezat trebuie să se potrivească 
cu mandrina cu bucșă prevăzută.

4. Utilizați doar o sculă de frezat care poate funcți-
ona cel puțin la viteza maximă marcată pe mașină.

5. Purtaţi mijloace de protecţie a auzului în cazul 
unor perioade îndelungate de utilizare.

6. Manipulaţi maşinile de frezat cu deosebită atenţie.
7. Verificaţi atent maşina de frezat cu privire la 

fisuri sau la deteriorări înainte de folosire. 
Înlocuiţi imediat o sculă fisurată sau deteriorată.

8. Evitaţi tăierea cuielor. Inspectaţi piesa de 
prelucrat şi scoateţi toate cuiele din aceasta 
înainte de începerea lucrării.

9. Ţineţi bine maşina.
10. Nu atingeţi piesele în mişcare.
11. Asiguraţi-vă că scula de frezat nu intră în contact cu 

piesa de prelucrat înainte de a conecta comutatorul.
12. Înainte de utilizarea maşinii pe piesa pro-

priu-zisă, lăsaţi-o să funcţioneze în gol pentru 
un timp. Încercaţi să identificaţi orice vibraţie 
sau oscilaţie care ar putea indica o instalare 
inadecvată a maşinii.

13. Aveţi grijă la sensul de rotaţie al sculei de 
frezat şi direcţia de avans.

14. Nu lăsaţi maşina în funcţiune. Folosiţi maşina 
numai când o ţineţi cu mâinile.

15. Opriţi întotdeauna maşina şi aşteptaţi ca 
maşina de frezat să se oprească complet îna-
inte de a scoate maşina din piesa prelucrată.

16. Nu atingeţi scula de frezat imediat după exe-
cutarea lucrării; aceasta poate fi extrem de 
fierbinte şi poate provoca arsuri ale pielii.

17. Nu mânjiți neglijent talpa cu diluant, benzină, 
ulei sau alte substanțe asemănătoare. Acestea 
pot provoca fisuri în talpă.

18. Unele materiale conţin substanţe chimice care 
pot fi toxice. Aveţi grijă să nu inhalaţi praful şi 
evitaţi contactul cu pielea. Respectaţi instrucţi-
unile de siguranţă ale furnizorului.

19. Folosiţi întotdeauna masca de protecţie contra prafului 
adecvată pentru materialul şi aplicaţia la care lucraţi.

20. Amplasați mașina pe o suprafață stabilă. În 
caz contrar, se pot produce accidente prin cădere, 
care pot cauza vătămări corporale.

PĂSTRAŢI ACESTE INSTRUCŢIUNI.
AVERTIZARE: NU permiteţi comodităţii şi 

familiarizării cu produsul (obţinute prin utilizare 
repetată) să înlocuiască respectarea strictă a 
normelor de securitate pentru acest produs. 
FOLOSIREA INCORECTĂ sau nerespectarea nor-
melor de securitate din acest manual de instrucţi-
uni poate provoca vătămări corporale grave.

DESCRIEREA FUNCŢIILOR
ATENŢIE: Asiguraţi-vă că aţi oprit maşina şi 

că aţi deconectat-o de la reţea înainte de a o regla 
sau de a verifica starea sa de funcţionare.

Reglarea proeminenţei maşinii de 
frezat

Pentru a regla proeminența sculei, slăbiți șurubul de 
strângere și deplasați talpa în sus sau în jos, după cum 
doriți, prin rotirea șurubului de reglare. După reglare, 
strângeți ferm șurubul de strângere pentru a fixa talpa.
► Fig.1:    1. Talpă 2. Scală 3. Proeminenţa sculei 

4. Şurub de strângere 5. Șurub de reglare

Reglarea unghiului tălpii
Slăbiți șuruburile-fluture și reglați unghiul tălpii (5° per 
gradație) pentru a obține unghiul de tăiere dorit.
► Fig.2:    1. Șurub-fluture 2. Gradație 3. Piuliță-fluture 

4. Sabotul mașinii de frezat unimanuale 
5. Reglarea șanfrenării 6. Talpă

Reglarea șanfrenării

ATENŢIE: Cu mașina deconectată de la rețea 
și cu întrerupătorul în poziția O, rotiți piulița cu 
con elastic pe mașină de mai multe ori pentru a 
vă asigura că scula de frezat se rotește liber și nu 
intră în contact cu talpa sau cu sabotul mașinii de 
frezat unimanuale în niciun fel.

Pentru a regla șanfrenarea, slăbiți piulițele-fluture și 
reglați sabotul mașinii de frezat unimanuale.
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Acţionarea întrerupătorului

ATENŢIE: Înainte de a conecta maşina, asigu-
raţi-vă întotdeauna că maşina este oprită.

Pentru a porni maşina, deplasaţi pârghia comutatoare 
în poziţia I. Pentru a opri maşina, deplasaţi pârghia 
comutatoare în poziţia O.
► Fig.3:    1. Pârghie de comutare

Funcţie electronică
Maşina este echipată cu funcţii electronice pentru ope-
rare facilă.

Lampă indicatoare
► Fig.4:    1. Lampă indicatoare
Lampa indicatoare luminează cu verde atunci când 
mașina este conectată la rețea. Dacă lampa indicatoare 
nu se aprinde, cablul de alimentare sau controlerul ar 
putea fi defect. Dacă lampa indicatoare este aprinsă, 
dar mașina nu pornește chiar dacă este pornită, periile 
de cărbune ar putea fi consumate sau controlerul, moto-
rul sau comutatorul PORNIT/OPRIT ar putea fi defecte.

Protecția împotriva repornirii 
accidentale
Mașina nu pornește cu pârghia de comutare în poziția I 
chiar dacă mașina este conectată la rețea.
În acel moment, lampa indicatoare luminează intermi-
tent cu roșu, indicând că dispozitivul împotriva repornirii 
accidentale este activat.
Pentru a anula protecția împotriva repornirii acciden-
tale, readuceți pârghia de comutare la poziția O.

Funcţie de pornire lină
Caracteristica de pornire lină minimizează șocul de 
pornire și permite o pornire lină a mașinii.

ASAMBLARE
ATENŢIE: Asiguraţi-vă că aţi oprit maşina şi 

că aţi deconectat-o de la reţea înainte de a efectua 
vreo intervenţie asupra maşinii.

Instalarea sau scoaterea sculei de 
frezat

ATENŢIE: Nu strângeți piulița cu con elastic 
fără a introduce o mașină de frezat, deoarece 
conul elastic de strângere se va rupe.

ATENŢIE: Folosiți numai cheile livrate cu 
mașina.

Introduceţi maşina de frezat până la capăt în conul elas-
tic de strângere şi strângeţi ferm piuliţa cu con elastic cu 
cele două chei. Pentru a scoate maşina, urmaţi proce-
dura de montare în ordine inversă.
► Fig.5:    1. Deşurubaţi 2. Strângeţi 3. Ţineţi

Montarea sabotului mașinii de frezat 
unimanuale (după ce a fost scos din 
mașină)
NOTĂ: Sabotul mașinii de frezat unimanuale este 
montat pe mașină din fabrică.

Utilizați bolțurile, piulițele-fluture, șaibele elastice și 
șaibele plate pentru a monta sabotul mașinii de frezat 
unimanuale, astfel cum se arată în imagine.
► Fig.6:    1. Piuliță-fluture 2. Șaibă elastică 3. Talpă 

4. Sabotul mașinii de frezat unimanuale 
5. Șaibă plată 6. Bolț

OPERAREA
ATENŢIE: Țineți întotdeauna mașina ferm, cu 

o mână pe carcasă. Nu atingeți partea metalică.

NOTĂ: Această mașină poate fi utilizată ca o mașină 
de frezat unimanuală obișnuită atunci când scoateți 
sabotul mașinii de frezat unimanuale.

1. Așezați talpa pe piesa de prelucrat fără ca scula 
de frezat să intre în contact cu aceasta.
2. Porniţi maşina şi aşteptaţi ca scula de frezat să 
atingă viteza maximă.
3. Deplasați mașina înainte pe suprafața piesei de 
prelucrat, menținând talpa și sabotul mașinii de frezat 
unimanuale aliniate și avansând lin până la finalizarea 
tăierii.
► Fig.7:    1. Sabotul mașinii de frezat unimanuale 

2. Talpă

Când executaţi frezarea muchiilor, suprafaţa piesei de 
prelucrat trebuie să se afle în partea stângă a sculei de 
frezat, în direcţia de avans.
► Fig.8:    1. Piesă de prelucrat 2. Direcţie de rotire a 

sculei 3. Vedere de sus a maşinii 4. Direcţie 
de alimentare

Când folosiți sabotul mașinii de frezat unimanuale, 
ghidajul drept sau ghidajul pentru decupare, aveți grijă 
să-l mențineți pe partea dreaptă, în direcția de avans. 
Acest lucru va ajuta la menținerea ghidajului aliniat cu 
marginea piesei de prelucrat.
► Fig.9:    1. Direcţie de alimentare 2. Direcţie de rotire 

a sculei 3. Piesă de prelucrat 4. Ghidaj drept

NOTĂ: Un avans prea rapid al sculei poate avea ca 
efect o calitate slabă a frezării, sau avarierea sculei 
de frezat sau a motorului. Un avans prea lent al sculei 
poate avea ca efect arderea şi deteriorarea profilului. 
Viteza de avans adecvată depinde de mărimea scu-
lei, tipul piesei de prelucrat şi adâncimea de tăiere. 
Înainte de a începe tăierea piesei propriu-zise, se 
recomandă o tăiere de probă pe un deşeu de lemn. 
Veţi putea observa astfel exact aspectul tăieturii şi 
veţi putea verifica dimensiunile.
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Ghidaj şablon
Ghidajul şablon dispune de un manşon prin care trece 
scula de frezat, care permite folosirea maşinii de frezat 
cu modele de şablon.
► Fig.10

1. Scoateți talpa din mașină și scoateți sabotul mași-
nii de frezat unimanuale din talpă.
► Fig.11

2. Slăbiți șuruburile-fluture și fixați talpa orizon-
tal. Slăbiți cele două șuruburi de pe talpă folosind o 
șurubelniță.
► Fig.12:    1. Șuruburi 2. Șurub-fluture 3. Talpă 

4. Șurubelniță

3. Poziționați ghidajul șablon pe talpă. Pe ghidajul 
șablon există patru porțiuni convexe. Fixați două din 
cele patru porțiuni convexe utilizând cele două șuruburi. 
Montați talpa mașinii la mașină.
► Fig.13:    1. Talpă 2. Porțiuni convexe 3. Ghidaj 

șablon 4. Șuruburi

4. Fixaţi şablonul pe piesa de prelucrat. Aşezaţi 
maşina pe şablon şi deplasaţi maşina glisând ghidajul 
şablon de-a lungul laturii şablonului.
► Fig.14:    1. Sculă de frezat 2. Talpă 3. Şablon 

4. Piesă de prelucrat 5. Ghidaj şablon

NOTĂ: Piesa va fi tăiată la o dimensiune puţin diferită 
de cea a şablonului. Lăsaţi o distanţă (X) între scula 
de frezat şi exteriorul ghidajului şablon. Distanţa (X) 
poate fi calculată folosind următoarea ecuaţie:
Distanţa (X) = (diametrul exterior al ghidajului 
şablon - diametrul sculei de frezat) / 2

Ghidaj drept
Ghidajul drept se folosește efectiv pentru tăieri drepte 
la șanfrenare.
► Fig.15

1. Ataşaţi placa de ghidare la ghidajul drept cu bolţul 
şi piuliţa-fluture.
► Fig.16:    1. Şurub 2. Placă de ghidare 3. Ghidaj drept 

4. Piuliţă-fluture

2. Scoateți sabotul mașinii de frezat unimanuale din 
talpă. Slăbiți șuruburile-fluture, fixați talpa orizontal și 
apoi atașați ghidajul drept cu șurubul de strângere.
► Fig.17:    1. Şurub de strângere 2. Ghidaj drept 

3. Piuliţă-fluture 4. Talpă 5. Șurub-fluture

3. Slăbiţi piuliţa-fluture de la ghidajul drept şi reglaţi 
distanţa dintre scula de frezat şi ghidajul drept. La 
distanţa dorită, strângeţi ferm piuliţa-fluture.
4. Când frezaţi, deplasaţi maşina cu ghidajul drept 
lipit de faţa laterală a piesei de prelucrat.

Ghidaj pentru decupare
Decuparea, tăierea curbelor în furnirurile pentru mobi-
lier şi alte asemenea pot fi executate simplu cu ghidajul 
pentru decupare. Rola de ghidare urmăreşte curbura şi 
asigură o tăiere precisă.
► Fig.18

1. Scoateți sabotul mașinii de frezat unimanuale din 
talpă. Slăbiți șuruburile-fluture și fixați talpa orizontal.
2. Montați ghidajul pentru decupare și suportul ghi-
dajului pe talpă cu șurubul de strângere (A).
3. Slăbiţi şurubul de strângere (B) şi reglaţi distanţa 
dintre maşina de frezat şi ghidajul maşinii de frezat 
unimanuale prin rotirea şurubului de reglare (1 mm per 
rotire). La distanţa dorită, strângeţi şurubul de strângere 
(B) pentru a fixa ghidajul maşinii de frezat unimanuale 
în poziţia respectivă.
► Fig.19:    1. Şurub de reglare 2. Suportul ghidajului 

3. Ghidaj maşină de frezat unimanuală 
4. Șurub-fluture

4. Când frezaţi, deplasaţi maşina cu rola de ghidare 
în contact cu faţa laterală a piesei de prelucrat.
► Fig.20:    1. Piesă de prelucrat 2. Sculă de frezat 

3. Rolă de ghidare

ÎNTREŢINERE
ATENŢIE: Asiguraţi-vă că aţi oprit maşina şi 

că aţi deconectat-o de la reţea înainte de a efectua 
operaţiuni de inspecţie sau întreţinere.

NOTĂ: Nu utilizaţi niciodată gazolină, benzină, 
diluant, alcool sau alte substanţe asemănătoare. 
În caz contrar, pot rezulta decolorări, deformări 
sau fisuri.

Pentru a menţine SIGURANŢA şi FIABILITATEA produ-
sului, reparaţiile şi orice alte lucrări de întreţinere sau 
reglare trebuie executate de centre de service Makita 
autorizate sau proprii, folosind întotdeauna piese de 
schimb Makita.

Înlocuirea periilor de cărbune
► Fig.21:    1. Marcaj limită

Verificaţi periile de cărbune în mod regulat.
Înlocuiţi-le atunci când s-au uzat până la marcajul limită. 
Periile de cărbune trebuie să fie în permanenţă curate 
şi să alunece cu uşurinţă în suport. Ambele perii de 
cărbune trebuie înlocuite simultan. Folosiţi numai perii 
de cărbune identice.
1. Folosiţi o şurubelniţă pentru a demonta capacele 
suporturilor pentru perii.
2. Scoateţi periile de carbon uzate, introduceţi periile 
noi şi fixaţi capacul pentru periile de cărbune.
► Fig.22:    1. Capacul suportului pentru perii
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ACCESORII OPŢIONALE
ATENŢIE: Folosiţi accesoriile sau piesele 

auxiliare recomandate pentru maşina dumnea-
voastră Makita în acest manual. Utilizarea oricăror 
alte accesorii sau piese auxiliare poate prezenta risc 
de vătămare corporală. Utilizaţi accesoriile şi piesele 
auxiliare numai în scopul destinat.

Dacă aveţi nevoie de asistenţă sau de mai multe detalii 
referitoare la aceste accesorii, adresaţi-vă centrului 
local de service Makita.

NOTĂ: Unele articole din listă pot fi incluse ca acce-
sorii standard în ambalajul de scule. Acestea pot 
diferi în funcţie de ţară.

Scule de frezat
Freză dreaptă
► Fig.23

D A L1 L2

6 20 50 15

1/4"

6 8 50 18

1/4"

6 6 50 18

1/4"

Unitate: mm

Sculă pentru nutuire U
► Fig.24

D A L1 L2 R

6 6 60 28 3

1/4"

Unitate: mm

Sculă pentru nutuire V
► Fig.25

D A L1 L2 θ

1/4" 20 50 15 90°

Unitate: mm

Freză pentru decupare plană cu vârf de burghiu
► Fig.26

D A L1 L2 L3

6 6 60 18 28

1/4"

Unitate: mm

Freză pentru decupare plană cu vârf de burghiu cu 
canal dublu
► Fig.27

D A L1 L2 L3 L4

6 6 70 40 12 14

1/4"

Unitate: mm

Freză de rotunjit muchii
► Fig.28

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 25 9 48 13 5 8

1/4"

6 20 8 45 10 4 4

1/4"

Unitate: mm

Teşitor
► Fig.29

D A L1 L2 L3 θ

6 23 46 11 6 30°

6 20 50 13 5 45°

6 20 49 14 2 60°

Unitate: mm

Freză de fălţuit convexă
► Fig.30

D A L1 L2 R

6 20 43 8 4

6 25 48 13 8

Unitate: mm

Freză pentru decupare plană cu rulment
► Fig.31

D A L1 L2

6 10 50 20

1/4"

Unitate: mm

Freză de rotunjit muchii cu rulment
► Fig.32

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

Unitate: mm
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Teşitor cu rulment
► Fig.33

D A1 A2 L1 L2 θ

6 26 8 42 12 45°

1/4"

6 20 8 41 11 60°

Unitate: mm

Freză de fălţuit cu rulment
► Fig.34

D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R

6 20 12 8 40 10 5,5 4

6 26 12 8 42 12 4,5 7

Unitate: mm

Freză de fălţuit convexă cu rulment
► Fig.35

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

6 20 18 12 8 40 10 5,5 3

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Unitate: mm

Freză profilată cu rulment
► Fig.36

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

Unitate: mm


