ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model: 3712
Capacitatea mandrinei cu con elastic 6,35 mm (1/4") sau 6,0 mm
Turatie in gol 32.000 min”
inaltime totala 314 mm
Greutate neta 1,7 kg

Clasa de siguranta =

. Datorita programului nostru continuu de cercetare si dezvoltare, specificatiile pot fi modificate fara o notificare

prealabila.
. Specificatiile pot varia in functie de tara.

. Greutatea este specificata conform procedurii EPTA 01/2014

Destinatia de utilizare

Masina este destinata decuparii muchiei suprafetelor
laminate sau a materialelor similare.

Sursa de alimentare

Masina trebuie conectata numaila o sursa de alimen-
tare cu curent alternativ monofazat, cu tensiunea egala
cu cea indicata pe placuta de identificare a masinii.
Acestea au o izolatie dubla si, drept urmare, pot fi utili-
zate de la prize fara impamantare.

Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat in
conformitate cu 62841-2-17:

Nivel de presiune acustica (Lya): 83 dB(A)

Nivel de putere acustica (Lwa): 94 dB (A)

Marja de eroare (K): 3 dB(A)

NOTA: Valoarea (valorile) totald(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate a(u) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) total(e) a (ale) emisiilor
de zgomot declarate poate (pot) fi, de asemenea,
utilizata(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Purtati echipament de protec-
tie pentru urechi.

A AVERTIZARE: Emisiile de zgomot in timpul
utilizarii efective a uneltei electrice poate diferi de
valoarea (valorile) nivelului declarat, in functie de
modul in care unealta este utilizata, in special ce
fel de piesa este prelucrata.

M AVERTIZARE: Asigurati-va ci identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost oprita, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Valoarea totala a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform 62841-2-17:

Mod de lucru: rotatie fara sarcina

Emisie de vibratii (a,): 2,5 m/s® sau mai putin

Marja de eroare (K): 1,5 m/s’

NOTA: Valoarea (valorile) total&(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat a (au) fost masurata(e) in confor-
mitate cu o metoda de test standard si poate (pot) fi
utilizata(e) pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Valoarea (valorile) total&(e) a (ale) nivelulului
de vibratii declarat poate (pot) fi, de asemenea, utili-
zaté(e) intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Nivelul de vibratii in timpul
utilizarii efective a uneltei electrice poate diferi de
valoarea (valorile) nivelului declarat, in functie de
modul in care unealta este utilizata, in special ce
fel de piesa este prelucrata.

A AVERTIZARE: Asigurati-va ca identificati
masurile de siguranta pentru a proteja operatorul,
acestea fiind bazate pe o estimare a expunerii in
conditii reale de utilizare (luand in considerare
toate partile ciclului de operare, precum timpii in
care unealta a fost opritd, sau a functionat in gol,
pe langa timpul de declansare).

Declaratie de conformitate CE

Numai pentru tarile europene

Declaratia de conformitate CE este inclusa ca Anexa A
in acest manual de instructiuni.
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AVERTIZARI DE SIGURANTA

Avertismente generale de siguranta

pentru masinile electrice

A AVERTIZARE: Cititi toate avertismentele
privind siguranta, instructiunile, ilustratiile si
specificatiile furnizate cu aceasta scula electrica.
Nerespectarea integrala a instructiunilor de mai jos
poate cauza electrocutari, incendii si/sau vatamari
corporale grave.

Pastrati toate avertismentele si instruc-
tiunile pentru consultari ulterioare.

Termenul ,masina electricad” din avertizari se refera la
masinile dumneavoastra electrice actionate de la retea

(prin cablu) sau cu acumulator (fara cablu).

Avertismente privind siguranta

pentru masina de frezat unimanuala

1. Tineti masina electrica doar de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra in
contact cu propriul fir. Tdierea unui fir sub ten-
siune poate pune sub tensiune si componentele
metalice expuse ale masinii electrice, existand
pericolul ca operatorul sa se electrocuteze.

2.  Folositi bride sau alta metoda practica de a
fixa si sprijini piesa de prelucrat pe o platforma
stabila. Fixarea piesei cu mana sau strangerea
acesteia la corp nu prezinta stabilitate si poate
conduce la pierderea controlului.

3. Tija sculei de frezat trebuie sa se potriveasca
cu mandrina cu bucsa prevazuta.

4.  Utilizati doar o scula de frezat care poate functi-
ona cel putin la viteza maxima marcata pe masina.

5.  Purtati mijloace de protectie a auzului in cazul
unor perioade indelungate de utilizare.

6.  Manipulati masinile de frezat cu deosebita atentie.

7.  Verificati atent masina de frezat cu privire la
fisuri sau la deteriorari inainte de folosire.
inlocuiti imediat o sculi fisurata sau deteriorata.

8.  Evitati taierea cuielor. Inspectati piesa de
prelucrat si scoateti toate cuiele din aceasta
inainte de inceperea lucrarii.

9.  Tineti bine masina.

10. Nu atingeti piesele in migcare.

11. Asigurati-va ca scula de frezat nu intra in contact cu
piesa de prelucrat inainte de a conecta comutatorul.

12. TInainte de utilizarea masinii pe piesa pro-
priu-zisa, lasati-o sa functioneze in gol pentru
un timp. Incercati sa identificati orice vibratie
sau oscilatie care ar putea indica o instalare
inadecvata a masinii.

13. Aveti grija la sensul de rotatie al sculei de
frezat si directia de avans.

14. Nu lasati magina in functiune. Folositi masina
numai cand o fineti cu mainile.

15. Opriti intotdeauna masina si agteptati ca
masina de frezat sa se opreasca complet ina-
inte de a scoate masina din piesa prelucrata.
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16. Nu atingeti scula de frezat imediat dupa exe-
cutarea lucrarii; aceasta poate fi extrem de
fierbinte si poate provoca arsuri ale pielii.

17.  Nu manjiti neglijent talpa cu diluant, benzina,
ulei sau alte substante aseméanatoare. Acestea
pot provoca fisuri in talpa.

18. Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati instructi-
unile de siguranta ale furnizorului.

19. Folositi intotdeauna masca de protectie contra prafului
adecvata pentru materialul si aplicatia la care lucrati.

20. Amplasati masina pe o suprafata stabila. n
caz contrar, se pot produce accidente prin cadere,
care pot cauza vatamari corporale.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI.

A AVERTIZARE: NU permiteti comoditatii si
familiarizarii cu produsul (obtinute prin utilizare
repetata) sa inlocuiasca respectarea stricta a
normelor de securitate pentru acest produs.
FOLOSIREA INCORECTA sau nerespectarea nor-
melor de securitate din acest manual de instructi-
uni poate provoca vatamari corporale grave.

DESCRIEREA FUNCTIILOR

AATEN]'IE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a o regla
sau de a verifica starea sa de functionare.

Reglarea proeminentei masinii de

frezat

Pentru a regla proeminenta sculei, slabiti surubul de
strangere si deplasati talpa in sus sau in jos, dupa cum
doriti, prin rotirea surubului de reglare. Dupa reglare,
strangeti ferm surubul de strangere pentru a fixa talpa.
» Fig.1: 1.Talpa 2. Scala 3. Proeminenta sculei

4. Surub de strangere 5. Surub de reglare

Reglarea unghiului talpii

Slabiti suruburile-fluture si reglati unghiul talpii (5° per
gradatie) pentru a obtine unghiul de taiere dorit.
» Fig.2: 1. Surub-fluture 2. Gradatie 3. Piulita-fluture
4. Sabotul masinii de frezat unimanuale
5. Reglarea sanfrenarii 6. Talpa

Reglarea sanfrenarii

AATENTIE: Cu masina deconectata de la retea
si cu intrerupatorul in pozitia O, rotiti piulita cu
con elastic pe masina de mai multe ori pentru a
va asigura ca scula de frezat se roteste liber si nu
intré in contact cu talpa sau cu sabotul masinii de
frezat unimanuale in niciun fel.

Pentru a regla sanfrenarea, slabiti piulitele-fluture si
reglati sabotul masinii de frezat unimanuale.
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Actionarea intrerupatorului

AATEN]'IE: nainte de a conecta masina, asigu-
rati-va intotdeauna ca masina este oprita.

Pentru a porni masina, deplasati parghia comutatoare
in pozitia I. Pentru a opri masina, deplasati parghia
comutatoare in pozitia O.

» Fig.3: 1. Parghie de comutare

Functie electronica

Masina este echipata cu functii electronice pentru ope-
rare facila.

Lampa indicatoare
» Fig.4: 1.Lampa indicatoare

Lampa indicatoare lumineaza cu verde atunci cand
masina este conectata la retea. Dacé lampa indicatoare
nu se aprinde, cablul de alimentare sau controlerul ar
putea fi defect. Daca lampa indicatoare este aprinsa,
dar masina nu porneste chiar daca este pornita, periile
de carbune ar putea fi consumate sau controlerul, moto-
rul sau comutatorul PORNIT/OPRIT ar putea fi defecte.

Protectia impotriva repornirii
accidentale

Masina nu porneste cu parghia de comutare in pozitia |
chiar dacd masina este conectaté la retea.

n acel moment, lampa indicatoare lumineaza intermi-
tent cu rosu, indicand ca dispozitivul impotriva repornirii
accidentale este activat.

Pentru a anula protectia impotriva repornirii acciden-
tale, readuceti parghia de comutare la pozitia O.

Functie de pornire lina

Caracteristica de pornire lind minimizeaza socul de
pornire si permite o pornire lina a masinii.

ASAMBLARE

AATEN]'IE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
vreo interventie asupra masinii.

Instalarea sau scoaterea sculei de

frezat

AATEN]'IE: Nu strangeti piulita cu con elastic
fara a introduce o masina de frezat, deoarece
conul elastic de strangere se va rupe.
AATEN]'IE: Folositi numai cheile livrate cu
masina.

Introduceti masina de frezat pana la capat in conul elas-
tic de strangere si strangeti ferm piulita cu con elastic cu
cele doua chei. Pentru a scoate masina, urmati proce-
dura de montare in ordine inversa.

» Fig.5: 1. Desurubati 2. Strangeti 3. Tineti

Montarea sabotului masinii de frezat

unimanuale (dupa ce a fost scos din
masina)

NOTA: Sabotul masinii de frezat unimanuale este
montat pe masina din fabrica.

Utilizati bolturile, piulitele-fluture, saibele elastice si
saibele plate pentru a monta sabotul masinii de frezat
unimanuale, astfel cum se arata in imagine.
» Fig.6: 1. Piulita-fluture 2. Saiba elastica 3. Talpa
4. Sabotul masinii de frezat unimanuale
5. Saibé plata 6. Bolt

OPERAREA

AATEN]'IE: Tineti intotdeauna masina ferm, cu
0 méana pe carcasa. Nu atingeti partea metalica.

NOTA: Aceasta masiné poate fi utilizata ca o masina
de frezat unimanuala obisnuitd atunci cand scoateti
sabotul masinii de frezat unimanuale.

1.  Asezati talpa pe piesa de prelucrat fara ca scula
de frezat sa intre Tn contact cu aceasta.

2. Porniti masina si asteptati ca scula de frezat sa
atinga viteza maxima.
3. Deplasati masina inainte pe suprafata piesei de
prelucrat, mentinand talpa si sabotul masinii de frezat
unimanuale aliniate si avansand lin pana la finalizarea
taierii.
» Fig.7: 1. Sabotul masinii de frezat unimanuale

2. Talpa

Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de

prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a sculei de

frezat, in directia de avans.

» Fig.8: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
sculei 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare

Cand folositi sabotul masinii de frezat unimanuale,

ghidajul drept sau ghidajul pentru decupare, aveti grija

sa-I mentineti pe partea dreapta, in directia de avans.

Acest lucru va ajuta la mentinerea ghidajului aliniat cu

marginea piesei de prelucrat.

» Fig.9: 1. Directie de alimentare 2. Directie de rotire
a sculei 3. Piesa de prelucrat 4. Ghidaj drept

NOTA: Un avans prea rapid al sculei poate avea ca
efect o calitate slaba a frezarii, sau avarierea sculei
de frezat sau a motorului. Un avans prea lent al sculei
poate avea ca efect arderea si deteriorarea profilului.
Viteza de avans adecvata depinde de marimea scu-
lei, tipul piesei de prelucrat si adancimea de taiere.
inainte de a incepe taierea piesei propriu-zise, se
recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.
Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii si
veti putea verifica dimensiunile.
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Ghidaj sablon

Ghidajul sablon dispune de un manson prin care trece
scula de frezat, care permite folosirea masinii de frezat
cu modele de sablon.

» Fig.10

1. Scoateti talpa din masina si scoateti sabotul masi-
nii de frezat unimanuale din talpa.
» Fig.11

2.  Slabiti suruburile-fluture si fixati talpa orizon-
tal. Slabiti cele doua suruburi de pe talpa folosind o
surubelnita.
» Fig.12: 1. Suruburi 2. Surub-fluture 3. Talpa

4. Surubelnita

3.  Pozitionati ghidajul sablon pe talpa. Pe ghidajul

sablon exista patru portiuni convexe. Fixati doua din

cele patru portiuni convexe utilizand cele doua suruburi.

Montati talpa masinii la masina.

» Fig.13: 1. Talpa 2. Portiuni convexe 3. Ghidaj
sablon 4. Suruburi

4.  Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati
masina pe sablon si deplasati masina glisand ghidajul
sablon de-a lungul laturii sablonului.
» Fig.14: 1. Scula de frezat 2. Talpa 3. Sablon

4. Piesa de prelucrat 5. Ghidaj sablon

NOTA: Piesa va fi tiiata la o dimensiune putin diferita
de cea a sablonului. Lasati o distanta (X) intre scula
de frezat si exteriorul ghidajului sablon. Distanta (X)
poate fi calculata folosind urmatoarea ecuatie:

Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului
sablon - diametrul sculei de frezat) / 2

Ghidaj drept

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte
la sanfrenare.
» Fig.15

1.  Atasati placa de ghidare la ghidajul drept cu boltul

si piulita-fluture.

» Fig.16: 1. Surub 2. Placa de ghidare 3. Ghidaj drept
4. Piulita-fluture

2.  Scoateti sabotul masinii de frezat unimanuale din
talpa. Slabiti suruburile-fluture, fixati talpa orizontal si
apoi atasati ghidajul drept cu surubul de strangere.
» Fig.17: 1. Surub de strangere 2. Ghidaj drept

3. Piulita-fluture 4. Talpa 5. Surub-fluture

3.  Slabiti piulita-fluture de la ghidajul drept si reglati
distanta dintre scula de frezat si ghidajul drept. La
distanta doritd, strangeti ferm piulita-fluture.

4. Cand frezati, deplasati masina cu ghidajul drept
lipit de fata laterala a piesei de prelucrat.

Ghidaj pentru decupare

Decuparea, taierea curbelor in furnirurile pentru mobi-
lier si alte asemenea pot fi executate simplu cu ghidajul
pentru decupare. Rola de ghidare urmareste curbura si
asigura o taiere precisa.

» Fig.18

1.  Scoateti sabotul masinii de frezat unimanuale din
talpa. Slabiti suruburile-fluture si fixati talpa orizontal.

2. Montati ghidajul pentru decupare si suportul ghi-
dajului pe talpa cu surubul de strangere (A).

3.  Slabiti surubul de strangere (B) si reglati distanta
dintre masina de frezat si ghidajul masinii de frezat
unimanuale prin rotirea surubului de reglare (1 mm per
rotire). La distanta dorita, strangeti surubul de strangere
(B) pentru a fixa ghidajul masinii de frezat unimanuale
n pozitia respectiva.
» Fig.19: 1. Surub de reglare 2. Suportul ghidajului

3. Ghidaj masina de frezat unimanuala

4. Surub-fluture

4. Cand frezati, deplasati masina cu rola de ghidare
n contact cu fata laterala a piesei de prelucrat.
» Fig.20: 1. Piesa de prelucrat 2. Scula de frezat

3. Rola de ghidare

INTRETINERE

AATEN]'IE: Asigurati-va ca ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
operatiuni de inspectie sau intretinere.

NOTA: Nu utilizati niciodati gazolina, benzini,
diluant, alcool sau alte substante asemanatoare.
n caz contrar, pot rezulta decolorari, deformari
sau fisuri.

Pentru a mentine SIGURANTA si FIABILITATEA produ-
sului, reparatiile si orice alte lucrari de intretinere sau
reglare trebuie executate de centre de service Makita
autorizate sau proprii, folosind intotdeauna piese de
schimb Makita.

inlocuirea periilor de carbune

» Fig.21: 1. Marcaj limita

Verificati periile de carbune in mod regulat.

Tnlocuiti-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul limita.
Periile de carbune trebuie sa fie in permanenta curate
si sa alunece cu usurinta in suport. Ambele perii de
carbune trebuie inlocuite simultan. Folositi numai perii
de carbune identice.

1. Folositi o surubelnita pentru a demonta capacele
suporturilor pentru perii.

2. Scoateti periile de carbon uzate, introduceti periile
noi si fixati capacul pentru periile de carbune.

» Fig.22: 1. Capacul suportului pentru perii
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ACCESORII OPTIONALE

AATEN]'IE: Folositi accesoriile sau piesele
auxiliare recomandate pentru masina dumnea-
voastra Makita in acest manual. Utilizarea oricaror
alte accesorii sau piese auxiliare poate prezenta risc
de vatamare corporala. Utilizati accesoriile si piesele
auxiliare numai in scopul destinat.

Daca aveti nevoie de asistent{a sau de mai multe detalii
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului
local de service Makita.

NOTA: Unele articole din lista pot fi incluse ca acce-
sorii standard in ambalajul de scule. Acestea pot
diferi in functie de tara.

Scule de frezat

Freza dreapta

» 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
Scula pentru nutuire U
» Fig.24
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
Unitate: mm
Scula pentru nutuire V
» Fig.25
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
Unitate: mm

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu
» Fig.26

D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
1/4"
Unitate: mm

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu
canal dublu

> Fig.27
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14

1/4"

Unitate: mm
Freza 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
Tesitor
» Fig.29
D A L1 L2 L3 (:]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Unitate: mm
Freza de faltuit convexa
» Fig.30
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Unitate: mm
Freza pentru decupare plana cu rulment
» Fig.31
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Unitate: mm
Freza 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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Tesitor cu rulment

» Fig.33
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Unitate: mm
Freza de falfuit cu rulment
» Fig.34
D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4,5 7
Unitate: mm
Freza de falfuit convexa cu rulment
» Fig.35
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
20 18 12 8 40 10 55 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5
Unitate: mm
Freza profilata 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
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