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ENGLISH (Original instructions)

SPECIFICATIONS

Model: M3700

Collet chuck capacity 6.35 mm (1/4") or 6.0 mm
No load speed 35,000 min™
Overall length 199 mm

Net weight 1.4 kg

Safety class =

. 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

Intended use

The tool is intended for flush trimming and profiling of
wood, plastic and similar materials.

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.

The typical A-weighted noise level determined accord-
ing to EN60745:

Sound pressure level (L,a) : 83 dB(A)

Sound power level (Lya) : 94 dB (A)

Uncertainty (K) : 3 dB(A)

| MAWARNING: Wear ear protection.

Vibration

The vibration total value (tri-axial vector sum) deter-
mined according to EN60745:

Work mode: rotation without load

Vibration emission (a) : 2.5 m/s® or less
Uncertainty (K) : 1.5 m/s®

NOTE: 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.

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

A WARNING: 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.

AWARNING: Be sure to identify safety measures
to protect the operator that are based on an estima-
tion 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).

EC Declaration of Conformity

For European countries only

Makita declares that the following Machine(s):
Designation of Machine: Trimmer

Model No./ Type: M3700

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
17.8.2015

Y it

Yasushi Fukaya
Director
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium

General power tool safety warnings

AWARNING: Read all safety warnings and
all instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire and/or
serious injury.
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Save all warnings and instruc-
tions for future reference.

The term "power tool" in the warnings refers to your
mains-operated (corded) power tool or battery-operated
(cordless) power tool.

Trimmer safety warnings

1. Hold power tool by insulated gripping sur-
faces, because the cutter may contact its own
cord. Cutting a "live" wire may make exposed
metal parts of the power tool "live" and shock the
operator.

2. Use clamps or another practical way to secure
and support the workpiece to a stable plat-
form. Holding the work by your hand or against
the body leaves it unstable and may lead to loss of
control.

3.  Wear hearing protection during extended
period of operation.

4. Handle the trimmer bits very carefully.

5.  Check the trimmer bit carefully for cracks or
damage before operation. Replace cracked or
damaged bit immediately.

6. Avoid cutting nails. Inspect for and remove all
nails from the workpiece before operation.

7. Hold the tool firmly.

Keep hands away from rotating parts.

9.  Make sure the trimmer bit is not contacting the
workpiece before the switch is turned on.

10. Before using the tool on an actual workpiece,
let it run for a while. Watch for vibration or
wobbling that could indicate improperly
installed bit.

11. Be careful of the trimmer bit rotating direction
and the feed direction.

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

13. Always switch off and wait for the trimmer bit
to come to a complete stop before removing
the tool from workpiece.

14. Do not touch the trimmer bit immediately after
operation; it may be extremely hot and could
burn your skin.

15. Do not smear the tool base carelessly with
thinner, gasoline, oil or the like. They may
cause cracks in the tool base.

16. Use trimmer bits of the correct shank diameter
suitable for the speed of the tool.

17. Some material contains chemicals which may
be toxic. Take caution to prevent dust inhala-
tion and skin contact. Follow material supplier
safety data.

18. Always use the correct dust mask/respirator
for the material and application you are work-
ing with.

o

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

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

ACAUTION: Always be sure that the tool is
switched off and unplugged before adjusting or
checking function on the tool.

Adjusting trimmer bit protrusion

To adjust the bit protrusion, loosen the clamping screw

and move the tool base up or down as desired. After

adjusting, tighten the clamping screw firmly to secure

the tool base.

» Fig.1: 1.Base 2. Scale 3. Bit protrusion 4. Clamping
screw

Switch action

A CAUTION: Before plugging in the tool, always
be sure that the tool is switched off.

To start the tool, move the switch lever to the | position.
To stop the tool, move the switch lever to the O position.
» Fig.2: 1. Switch lever

ASSEMBLY

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

Installing or removing trimmer bit

A CAUTION: Do not tighten the collet nut without
inserting a trimmer bit, or the collet cone will break.

ACAUTION: Use only the wrenches provided with
the tool.

Insert the trimmer bit all the way into the collet cone and
tighten the collet nut securely with the two wrenches.

To remove the bit, follow the installation procedure in
reverse.

» Fig.3: 1. Loosen 2. Tighten 3. Hold
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OPERATION

A CAUTION: Always hold the tool firmly with one
hand on housing. Do not touch the metal part.

A CAUTION: Since excessive cutting may cause
overload of the motor or difficulty in controlling the
tool, the depth of cut should not be more than 3 mm
at a pass when cutting grooves. When you wish to cut
grooves more than 3 mm deep, make several passes
with progressively deeper bit settings.

1.  Set the tool base on the workpiece to be cut with-
out the trimmer bit making any contact.

2. Turn the tool on and wait until the trimmer bit
attains full speed.

3.  Move the tool forward over the workpiece surface,
keeping the tool base flush and advancing smoothly
until the cutting is complete.

» Fig.4

When doing edge cutting, the workpiece surface
should be on the left side of the trimmer bit in the feed
direction.
» Fig.5: 1. Workpiece 2. Bit revolving direction
3. View from the top of the tool 4. Feed
direction

When using the straight guide or the trimmer guide,

be sure to keep it on the right side in the feed direc-

tion. This will help to keep it flush with the side of the

workpiece.

» Fig.6: 1. Feed direction 2. Bit revolving direction
3. Workpiece 4. Straight guide

NOTE: Moving the tool forward too fast may cause

a poor quality of cut, or damage to the trimmer bit or
motor. Moving the tool forward too slowly may burn
and mar the cut. The proper feed rate will depend on
the bit size, the kind of workpiece and depth of cut.
Before beginning the cut on the actual workpiece, it
is advisable to make a sample cut on a piece of scrap
lumber. This will show exactly how the cut will look as
well as enable you to check dimensions.

Templet guide

The templet guide provides a sleeve through which the
trimmer bit passes, allowing use of the trimmer with
templet patterns.

» Fig.7

1. Loosen the clamping screw and then remove the

guide holder and the chip deflector.

» Fig.8: 1. Clamping screw 2. Guide holder 3. Chip
deflector

2. Loosen the screws and remove the base
protector.
» Fig.9: 1. Base protector 2. Screws

3. Place the templet guide on the base and replace
the base protector. Then secure the base protector by
tightening the screws.

4.  Secure the templet to the workpiece. Place the
tool on the templet and move the tool with the templet
guide sliding along the side of the templet.

» Fig.10: 1. Trimmer bit 2. Base 3. Templet
4. Workpiece 5. Templet guide

NOTE: The workpiece will be cut a slightly different
size from the templet. Allow for the distance (X)
between the trimmer bit and the outside of the templet
guide. The distance (X) can be calculated by using
the following equation:

Distance (X) = (outside diameter of the templet
guide - trimmer bit diameter) / 2

Straight guide

Optional accessory

The straight guide is effectively used for straight cuts
when chamfering or grooving.
» Fig.11

1. Attach the guide plate to the straight guide with

the bolt and the wing nut.

» Fig.12: 1. Bolt 2. Guide plate 3. Straight guide
4. Wing nut

2. Remove the guide holder and the chip deflector

then attach the straight guide with the clamping screw.

» Fig.13: 1. Clamping screw 2. Straight guide 3. Wing
nut 4. Base

3.  Loosen the wing nut on the straight guide and
adjust the distance between the trimmer bit and the
straight guide. At the desired distance, tighten the wing
nut securely.

4.  When cutting, move the tool with the straight guide
flush with the side of the workpiece.

If the distance (A) between the side of the workpiece
and the cutting position is too wide for the straight
guide, or if the side of the workpiece is not straight, the
straight guide cannot be used. In this case, firmly clamp
a straight board to the workpiece and use it as a guide
against the trimmer base. Feed the tool in the direction
of the arrow.

» Fig.14

Circular work

Circular work may be accomplished if you assemble the
straight guide and guide plate. Minimum and maximum

radius of circles to be cut (distance between the center

of circle and the center of trimmer bit) are as follows:

. Mininum : 70 mm

. Maximum : 221 mm

For cutting circles between 70 mm and 121 mm in

radius

» Fig.15: 1. Wing nut 2. Straight guide 3. Guide plate
4. Center hole 5. Bolt

For cutting circles between 121 mm and 221 mm in

radius

» Fig.16: 1. Wing nut 2. Straight guide 3. Guide plate
4. Center hole 5. Bolt

NOTE: Circles between 172 mm and 186 mm in
radius cannot be cut using this guide.
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1. Align the center hole in the straight guide with the
center of the circle to be cut.

2.  Drive a nail less than 6 mm in diameter into the
center hole to secure the straight guide.

3.  Pivot the tool around the nail in clockwise
direction.
» Fig.17: 1. Nail 2. Center hole 3. Straight guide

Trimming, curved cuts in veneers for furniture and the
like can be done easily with the trimmer guide. The
guide roller rides the curve and assures a fine cut.

» Fig.18

1. Attach the chip deflector on the groove of the
base.

2. Install the trimmer guide and guide holder on the
tool base with the clamping screw (A).

3. Loosen the clamping screw (B) and adjust the
distance between the trimmer bit and the trimmer guide
by turning the adjusting screw (1 mm per turn). At the
desired distance, tighten the clamping screw (B) to
secure the trimmer guide in place.
» Fig.19: 1. Adjusting screw 2. Guide holder

3. Trimmer guide 4. Chip deflector

4.  When cutting, move the tool with the guide roller
riding the side of the workpiece.
» Fig.20: 1. Workpiece 2. Trimmer bit 3. Guide roller

MAINTENANCE

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

NOTICE: Never use gasoline, benzine, thinner,
alcohol or the like. Discoloration, deformation or
cracks may result.

OPTIONAL

ACCESSORIES

A\ 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 regard-
ing these accessories, ask your local Makita Service
Center.

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

Replacing carbon brushes

» Fig.21: 1. Limit mark

Check the carbon brushes regularly.

Replace them when they wear down to the limit mark.
Keep the carbon brushes clean and free to slip in the
holders. Both carbon brushes should be replaced at the
same time. Use only identical carbon brushes.

1. Use a screwdriver to remove the brush holder
caps.

2.  Take out the worn carbon brushes, insert the new
ones and secure the brush holder caps.
» Fig.22: 1. Brush holder cap

To maintain product SAFETY and RELIABILITY,
repairs, any other maintenance or adjustment should
be performed by Makita Authorized or Factory Service
Centers, always using Makita replacement parts.

=

0

Straight bit
» Fig.23
Unit:mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
U-grooving bit
» Fig.24
Unit:mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
V-grooving bit
» Fig.25
Unit:mm
D A L1 L2 [}
1/4" 20 50 15 90°
Drill point flush trimming bit
» Fig.26
Unit:mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
1/4"
ENGLISH



Drill point double flush trimming bit

Ball bearing chamfering bit

» Fig.27 » Fig.33
Unit:mm Unit:mm
D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 6
6 6 70 40 12 14 6 26 8 42 12 45°
1/4" 1/4"
Corner rounding bit 6 20 8 41 " 60°
> Fig.28 Ball bearing beading bit
» Fig.34
Unit:mm
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8 D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
1/4" 6 20 12 8 40 10 55 4
6 20 8 45 10 4 4 6 26 12 8 42 12 4.5 7
14 Ball bearing cove beading bit
Chamfering bit > Fig.35
» Fig.29
Unit:mm
Unit:mm
D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
D A L1 L2 L3 0 20 18 12 8 40 10 55
6 23 46 1" 6 30° 6 26 22 12 8 42 12 5 5
6 20 50 13 5 45 Ball bearing roman ogee bit
6 20 49 14 2 60° » Fig.36
Cov'e beading bit Unit:mm
» Fig.30
. D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
Unit:mm
6 20 8 40 10 4.5 25 4.5
D A L1 L2 6 26 8 42 12 4.5 3 6
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
» Fig.31
Unit:mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Ball bearing corner rounding bit
» Fig.32
Unit:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 35 3
6 21 8 40 10 35 6
1/4" 21 8 40 10 35 6
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POLSKI (Instrukcja oryginalna)

DANE TECHNICZNE

Model: M3700

Srednica uchwytu z tulejg zaciskowag 6,35 mm (1/4") lub 6,0 mm
Predko$c¢ bez obcigzenia 35000 min™
Dtugo$¢ catkowita 199 mm

Masa netto 1,4 kg

Klasa bezpieczenstwa =N

ulec zmianom bez wczes$niejszego powiadomienia.

W zwigzku ze stale prowadzonym przez naszg firme programem badawczo-rozwojowym niniejsze dane moga

. Dane techniczne mogg réznié sie w zaleznosci od kraju.

Ciezar podany zgodnie z procedurg EPTA 01/2003.
Przeznaczenie

Narzedzie jest przeznaczone jest do wyréwnywania,
przycinania i profilowania krawedzi w drewnie, tworzy-
wach sztucznych i innych podobnych materiatach.

Narzedzie wolno podtgczac tylko do zrodet zasilania o
napigeciu zgodnym z napieciem podanym na tabliczce
znamionowej. Mozna je zasila¢ wytgcznie jednofazo-
wym pradem przemiennym. Narzgdzie ma podwojng
izolacje, dlatego tez mozna je zasila¢ z gniazda elek-
trycznego bez uziemienia.

Typowy réwnowazny poziom dzwigku A okreslony w
oparciu o norme EN60745:

Poziom ci$nienia akustycznego (L,): 83 dB(A)
Poziom mocy akustycznej (Lwa): 94 dB (A)
Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)

| A\ OSTRZEZENIE: Nosi¢ ochronniki stuchu.

Drgania

Catkowita warto$¢ poziomu drgan (suma wektoréw w 3
osiach) okreslona zgodnie z normg EN60745:

Tryb pracy: predko$c¢ obrotowa bez obcigzenia

Emisja drgan (a,): 2,5 m/s® lub mniej

Niepewnosé (K): 1,5 m/s?

A OSTRZEZENIE: Drgania wytwarzane podczas
rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia moga
sie rézni¢ od wartosci deklarowanej, w zaleznosci od
sposobu jego uzytkowania.

A OSTRZEZENIE: W oparciu o szacowane
narazenie w rzeczywistych warunkach uzytkowania
nalezy okresli¢ $rodki bezpieczenstwa w celu ochrony
operatora (uwzgledniajac wszystkie elementy cyklu
dziatania, tj. czas, kiedy narzedzie jest wytgczone i
kiedy pracuje na biegu jatowym, a takze czas, kiedy

jest wigczone).

WSKAZOWKA: Deklarowana warto$¢ wytwarzanych
drgan zostata zmierzona zgodnie ze standardowg
metodg testowg i mozna jg wykorzysta¢ do poréwny-
wania narzegdzi.

WSKAZOWKA: Deklarowang warto$¢ wytwarzanych
drgan mozna takze wykorzysta¢ we wstepnej ocenie
narazenia.

Deklaracja zgodnosci WE

Dotyczy tylko krajow europejskich

Firma Makita o$wiadcza, ze ponizsze urzadzenie(-a):
Oznaczenie maszyny: Frezarka

Model nr/typ: M3700

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

Jest/sg produkowane zgodnie z nastepujgcymi nor-
mami lub dokumentami normalizacyjnymi: EN60745
Dokumentacja techniczna zgodna w wymaganiami
dyrektywy 2006/42/EC jest dostepna w:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia
17.8.2015

Y it

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

Ogolne zasady bezpiecznej

eksploatacji elektronarzedzi

A OSTRZEZENIE: Przeczytaé¢ wszystkie ostrze-
zenia bezpieczenstwa i wszystkie instrukcje.
Niezastosowanie sie do wspomnianych ostrzezen i
instrukcji moze doprowadzi¢ do porazenia pradem
elektrycznym, pozaru i/lub powaznych obrazen ciata.
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Wszystkie ostrzezenia i instruk-
cje nalezy zachowa¢ do wykorzy-
stania w przysztosci.

Pojecie ,elektronarzedzie", wystepujgce w wymienio-
nych tu ostrzezeniach, odnosi sie do elektronarzedzia
zasilanego z sieci elektrycznej (z przewodem zasilaja-
cym) lub do elektronarzedzia akumulatorowego (bez
przewodu zasilajgcego).

Ostrzezenia dotyczace

bezpieczenstwa dla frezarki

1. Trzymac elektronarzedzie za izolowane
powierzchnie rekojesci, poniewaz frez moze
zetknac¢ sie z przewodem zasilajgcym narze-
dzia. Przeciecie przewodu elektrycznego pod
napieciem moze spowodowac, ze odstoniete
elementy metalowe elektronarzedzia rowniez
znajdg sie pod napieciem i spowodujg porazeniem
operatora prgdem elektrycznym.

2. Nalezy uzywac zaciskow lub innych praktycz-
nych sposob6éw mocowania obrabianego ele-
mentu do stabilnej podstawy i jego podparcia.
Przytrzymywanie obrabianego przedmiotu rekg
lub opieranie go o ciato nie gwarantuje stabilnosci i
moze prowadzi¢ do utraty kontroli nad narzedziem.

3. Podczas diuzszej pracy nalezy stosowac
ochronniki stuchu.

4.  Zfrezami nalezy obchodzi¢ sie ostroznie.

5. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢
doktadnie frez pod katem ewentualnych pek-
nig¢ lub uszkodzen. Popekany lub uszkodzony
frez nalezy niezwlocznie wymienié.

6. Nalezy unika¢ cigcia gwozdzi. Przed przysta-
pieniem do pracy sprawdzi¢ obrabiany ele-
ment i usuna¢ z niego wszystkie gwozdzie.

7. Narzedzie nalezy trzymaé¢ mocno i pewnie.

Trzymac rece z dala od czesci obrotowych.

9.  Przed wiaczeniem narzedzia upewni¢ sig, czy
frez nie dotyka obrabianego elementu.

10. Przed rozpoczeciem obrébki danego elementu
pozwoli¢, aby urzadzenie popracowato przez
chwile bez obciazenia. Zwraca¢ uwage na
ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktére
moga wskazywacé na nieprawidtowe zamoco-
wanie frezu.

11. Zwraca¢ uwage na wlasciwy kierunek obrotéw
frezu oraz posuwu.

12. Nie pozostawia¢ wiaczonego narzedzia.
Narzedzie mozna uruchomic¢ tylko, gdy jest
trzymane w rekach.

13. Przed wyjeciem frezu nalezy wytaczy¢
narzedzie i zaczekac, az frez catkowicie sie
zatrzyma.

14. Nie dotyka¢ frezu od razu po zakonczeniu
danej operacji; moze by¢ on bardzo goracy i
spowodowac oparzenie skory.

15. Nie smarowa¢ stopy narzedzia rozpuszczal-
nikiem, benzyna, olejem ani inng podobna
substancja. Moze to spowodowac peknigcia w
stopie narzedzia.

16. Stosowac frezy o prawidtowej Srednicy
chwytu, dostosowanej do predkosci narzedzia.

©

17. Niektore materiaty zawieraja substancje
chemiczne, ktére moga by¢ toksyczne.
Unika¢ wdychania pytu i kontaktu ze skoéra.
Przestrzega¢ przepisow bezpieczenstwa poda-
nych przez dostawce materiatéw.

18. Zawsze nalezy zaktada¢ maske przeciwpytowa/
oddechowa odpowiednia dla danego materiatu
badz zastosowania.

ZACHOWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE.

A\ OSTRZEZENIE: NIE WOLNO pozwoli¢,
aby wygoda lub rutyna (nabyta w wyniku wielo-
krotnego uzywania urzadzenia) zastgpity Sciste
przestrzeganie zasad bezpieczenstwa obstugi.
NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE narzedzia lub
niestosowanie sie do zasad bezpieczenstwa
podanych w niniejszej instrukcji obstugi moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

OPIS DZIALANIA

M\PRZESTROGA: Przed rozpoczeciem regulacii
lub sprawdzeniem dziatania narzedzia nalezy
upewnic sie, ze jest ono wylaczone i nie podta-
czone do sieci.

Regulacja wysuniecia frezu

Aby wyregulowac¢ wysuniecie frezu, odkreci¢ $rube

zaciskowg i przesung¢ stope narzedzia do zgdanego

potozenia w goére lub w dét. Po wyregulowaniu potoze-

nia dokreci¢ mocno $rube zaciskowg, aby zablokowac

stope narzedzia.

» Rys.1: 1. Stopa 2. Podziatka 3. Wysuniecie frezu
4. Sruba zaciskowa

Dziatanie przetacznika

A PRZESTROGA: Przed podtaczeniem narzedzia
do zasilania nalezy zawsze sprawdzi¢, czy jest
ono wylaczone.

W celu uruchomienia narzedzia nalezy przesung¢ dzwi-
gnie przetgcznika do potozenia ,|” (wt.). Aby zatrzymac
narzedzie, nalezy przesung¢ dzwignie przetgcznika do
potozenia ,0” (wyt.).

» Rys.2: 1. Dzwignia przetgcznika

MONTAZ

APRZESTROGA: Przed wykonywaniem jakich-
kolwiek prac przy narzedziu nalezy upewnic¢ sie,
ze jest ono wylaczone i odtaczone od zasilania.
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Zakladanie i zdejmowanie frezu

APRZESTROGA: Nie dokrecaé nakretki zaciskowej
bez wsunigtego frezu; w przeciwnym razie stozek
zaciskowy sig ztamie.

APRZES TROGA: Uzywac tylko klucza dostarczo-
nego wraz z narzgdziem.

Wsung¢ frez do oporu w stozek zaciskowy i dobrze

dokre¢ nakretke zaciskowg dwoma kluczami. Aby wyjaé

frez, nalezy wykona¢ czynnosci procedury zaktadania w

odwrotnej kolejnosci.

» Rys.3: 1. Odkrecanie 2. Dokrecanie 3. Trzymac¢
nieruchomo

OBSLUGA

MAPRZESTROGA: Narzedzie nalezy zawsze mocno
trzymac z jedng rekag na obudowie. Nie dotyka¢ meta-
lowych czesci.

A\PRZESTROGA: Poniewaz nadmierna eksplo-
atacja moze spowodowacé przecigzenie silnika,
gtebokosc frezowania rowka nie powinna przekra-
czac¢ 3 mm przy jednym przejsciu. Jesli gtebokos¢
frezowania ma przekracza¢ 3 mm, nalezy wykonaé
kilka przej$¢, zwigkszajac stopniowo ustawienie
gtebokosci frezu.

1. Ustawi¢ stope narzedzia na obrabianym elemen-
cie w taki sposob, aby frez go nie dotykat.

2. Wigczy¢ narzedzie i poczekaé, az frez uzyska
petng predkosé.

3.  Przesuwac réownomiernie narzedzie w przéd po
powierzchni obrabianego elementu, az do zakonczenia
frezowania, tak aby stopa narzedzia przylegata do
powierzchni obrabianego elementu.

» Rys.4

Podczas frezowania krawedzi powierzchnia obrabia-

nego elementu powinna znajdowac sie po lewej stronie

frezu, patrzgc w kierunku posuwu.

» Rys.5: 1. Obrabiany element 2. Kierunek obrotéw
frezu 3. Widok z géry narzedzia 4. Kierunek
posuwu

Podczas uzywania prowadnicy prostej lub prowadnicy

krawedziowej nalezy pamieta¢, aby znajdowaty sie

po prawej stronie, patrzgc w kierunku posuwu. W ten

sposo6b prowadnica bgdzie wyréwnana z bokiem obra-

bianego elementu.

» Rys.6: 1. Kierunek posuwu 2. Kierunek obrotéw
frezu 3. Obrabiany element 4. Prowadnica
prosta

WSKAZOWKA: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia
do przodu moze skutkowac¢ powstaniem krawedzi o
stabej jakosci wykonczenia lub uszkodzi¢ frez bgdz
silnik. Zbyt wolne przesuwanie narzgdzia do przodu
moze spowodowac przypalenie materiatu i zepsu¢
krawedz. Odpowiednia predko$¢ posuwu zalezy

od rozmiaru frezu, rodzaju obrabianego elementu i
gtebokosci frezowania. Przed rozpoczeciem frezowa-
nia na docelowym elemencie obrabianym zaleca

sie wykonanie prébnego frezowania na kawatku
odcigtego drewna. W ten sposéb mozna doktadnie
ocenié, jak bedzie wygladac¢ krawedz, oraz sprawdzi¢
wymiary.

Prowadnica kopiujaca

Prowadnica kopiujaca jest wyposazona w tuleje, przez
ktorg przechodzi frez, co umozliwia uzywanie narzedzia
ze wzornikami lub szablonami.

» Rys.7

1. Odkreci¢ $rube zaciskowa, a nastepnie zdjg¢

uchwyt prowadnicy i odrzutnik wiorow.

» Rys.8: 1. Sruba zaciskowa 2. Uchwyt prowadnicy
3. Odrzutnik wioréw

2.  Odkreci¢ $ruby i zdjg¢ ostone stopy.
» Rys.9: 1. Ostona stopy 2. Wkrety

3. Umiesci¢ prowadnicg kopiujgcg na stopie i zato-
zy¢ ostone stopy. Nastepnie zamocowac ostone stopy
za pomoca $rub.

4. Dobrze przymocowa¢ wzornik do obrabianego

elementu. Umiesci¢ narzedzie na wzorniku i przesuwac

je tak, aby prowadnica kopiujgca przesuwata si¢ wzdtuz

krawedzi wzornika.

» Rys.10: 1. Frez 2. Stopa 3. Wzornik 4. Obrabiany
element 5. Prowadnica kopiujaca

WSKAZOWKA: Obrabiany element bedzie fre-
zowany w miejscu nieco przesunietym wzgledem
wzornika. Uwzgledni¢ odlegto$c¢ (X) miedzy frezem

a zewnetrzng krawedzig prowadnicy kopiujace;j.
Odlegtos$¢ (X) mozna obliczy¢ za pomoca nastepuja-
cego wzoru:

Odlegtosé (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy
kopiujacej - Srednica frezu) / 2

Prowadnica prosta

Akcesoria opcjonalne

Prowadnica prosta jest bardzo przydatna podczas
fazowania krawedzi lub frezowania rowkéw w celu
uzyskania prostych krawedzi.

» Rys.11

1.  Przymocowac ptytke prowadzacg do prowadnicy
prostej za pomoca $ruby i nakretki skrzydetkowe;j.
» Rys.12: 1. Sruba 2. Plytka prowadzaca
3. Prowadnica prosta 4. Nakretka
skrzydetkowa

2. Zdja¢ uchwyt prowadnicy i odrzutnik wiéréw, a

nastepnie zamocowac¢ prowadnice prostg za pomocg

Sruby zaciskowe;j.

» Rys.13: 1. Sruba zaciskowa 2. Prowadnica prosta
3. Nakretka skrzydetkowa 4. Stopa
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3. Poluzowa¢ nakretke skrzydetkowa na prowadnicy
prostej i ustawi¢ odlegto$¢ miedzy frezem a prowadnica
prosta. Po ustawieniu zadanej odlegtosci dokre¢ dobrze
nakretke skrzydetkowa.

4. Podczas frezowania nalezy przesuwacé narzedzie
tak, aby prowadnica przylegata do boku obrabianego
materiatu.

Jesli odlegtos¢ (A) miedzy bokiem obrabianego elementu
a miejscem frezowania jest zbyt szeroka dla prowadnicy
prostej lub bok obrabianego elementu nie jest prosty, nie
mozna uzywac prowadnicy prostej. W takim przypadku
nalezy przymocowac $ciskiem prostg deske do obra-
bianego elementu i uzy¢ jej jako prowadnicy dla stopy
narzedzia. Przesuwac¢ narzedzie w kierunku strzatki.

» Rys.14

Wycinanie okregow

Wycinanie okregow jest mozliwe przy uzyciu prowadnicy
prostej i ptytki prowadzacej. Minimalne i maksymalne war-
tosci promienia wycinanych okregéw (odlegto$¢ pomiedzy
$rodkiem okregu a $rodkiem frezu) sg nastepujace:

. Minimum: 70 mm

. Maksimum: 221 mm

Wycinanie okregéw o promieniu od 70 mm do 121

» Rys.15: 1. Nakretka skrzydetkowa 2. Prowadnica
prosta 3. Plytka prowadzaca 4. Otwér
$rodkowy 5. Sruba

Wycinanie okregéw o promieniu od 121 mm do 221

» Rys.16: 1. Nakretka skrzydetkowa 2. Prowadnica
prosta 3. Plytka prowadzaca 4. Otwér
$rodkowy 5. Sruba

WSKAZOWKA: Okregéw o promieniu od 172 mm do
186 nie mozna wycina¢ za pomoca tej prowadnicy.

1. Wyréwnaé otwor srodkowy w prowadnicy prostej
ze $rodkiem okregu do wyciecia.

2.  Whbi¢ do otworu $rodkowego gwézdz o $rednicy
mniejszej niz 6 mm, aby zablokowa¢ prowadnice
prosta.
3.  Obraca¢ narzedzie wokoét gwozdzia w prawg
strone.
» Rys.17: 1. Gwozdz 2. Otwor srodkowy

3. Prowadnica prosta

Prowadnica krawedziowa

Przycinanie i wyréwnywanie krawedzi, odcinanie forniru z zakrzy-
wionych krawedzi i tym podobne czynno$ci mozna tatwo wykonaé
za pomocg prowadnicy krawedziowej. Rolka prowadzaca podaza
wzdtuz krzywizny i zapewnia precyzyjne frezowanie.

» Rys.18

1.  Zamocowac odrzutnik wiéréw w rowku na stopie.

2. Nastepnie przykrecié do stopy prowadnice krawe-
dziowg i uchwyt prowadnicy za pomocg $ruby zacisko-
wej (A).

3. Poluzowac¢ $rube zaciskowg (B) i ustawi¢ odle-
gto$¢ miedzy frezem a prowadnicag krawedziowa,
obracajgc $rube regulacyjng (jeden obrét odpowiada
przesunieciu o 1 mm). Po uzyskaniu zgdanej odlegtosci
dokreci¢ $rube zaciskowg (B), aby zamocowa¢ prowad-
nice krawedziowg na miejscu.

» Rys.19: 1. Sruba regulacyjna 2. Uchwyt prowadnicy
3. Prowadnica krawedziowa 4. Odrzutnik
wiorow

4. Podczas frezowania nalezy przesuwac narzedzie

tak, aby rolka prowadzaca przylegata do boku obrabia-

nego materiatu.

» Rys.20: 1. Obrabiany element 2. Frez 3. Rolka
prowadzaca

KONSERWACJA

APRZESTROGA: Przed przystapieniem do prze-
gladu narzedzia lub jego konserwacji upewni¢ sie,
ze jest ono wylaczone i odtaczone od zasilania.

UWAGA: Nie stosowac¢ benzyny, rozpuszczalni-
koéw, alkoholu itp. Srodkéw. Moga one powodo-
wac odbarwienia, odksztatcenia lub peknigcia.

Wymiana szczotek weglowych

» Rys.21: 1. Oznaczenie limitu

Systematycznie sprawdzac¢ szczotki weglowe.
Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie sigga oznaczenia limitu.
Szczotki weglowe powinny by¢ czyste, aby mozna je
byto swobodnie wsung¢ do opraw. Nalezy wymienia¢
obydwie szczotki jednoczes$nie. Stosowaé wytgcznie
identyczne szczotki weglowe.

1.  Za pomoca $rubokreta wyjs¢ zaslepki opraw
szczotek weglowych.

2.  Wyjac zuzyte szczotki weglowe, wiozy¢ nowe i
zabezpieczy¢ zaslepkami opraw szczotek.
» Rys.22: 1. Zaslepka oprawy szczotki

W celu zachowania odpowiedniego poziomu
BEZPIECZENSTWA i NIEZAWODNOSCI produktu
wszelkie naprawy i réznego rodzaju prace konserwa-
cyjne lub regulacje powinny by¢ przeprowadzane przez
autoryzowany lub fabryczny punkt serwisowy narzedzi
Makita, zawsze z uzyciem oryginalnych czesci zamien-
nych Makita.

AKCESORIA

OPCJONALNE

A\PRZESTROGA: Zaleca sie stosowanie wymie-
nionych akcesoriow i przystawek razem z narze-
dziem Makita opisanym w niniejszej instrukcji.
Stosowanie innych akcesoriéw lub przystawek
moze by¢ przyczyng obrazen ciata. Akcesoria lub
przystawki nalezy wykorzystywac tylko zgodnie z ich
przeznaczeniem.

W razie potrzeby wszelkiej pomocy i szczegétowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne punkty serwisowe Makita.
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WSKAZOWKA: Niektore pozycje znajdujace sie na Frez do zaokraglen
liscie mogg by¢ dotgczone do pakietu narzedziowego > Rys.28
jako akcesoria standardowe. Moga to by¢ rézne )
pozycje, w zaleznosci od kraju. Jednostka: mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
Frezy
6 25 9 48 13 5 8
Frez prosty 1/4"
> Rys.23 6 20 8 45 10 4 4
Jednostka: mm 4

Frez do ukosowania

D A L1 L2 » Rys.29
6 20 50 15
1/4" Jednostka: mm
6 8 50 18 D A L1 L2 L3 0
14 6 23 46 11 6 30°
6 6 50 18 6 20 50 13 5 45°
14 6 20 49 14 2 60°
Frez ,U” do wpustow Frez do profilowania, wklgsty
» Rys.24 > Rys.30
Jednostka: mm Jednostka: mm
D A L1 L2 R D A L1 L2 R
6 6 60 28 8 6 20 43 8 4
14 6 25 48 13 8
” .
Frez ,V” do wpustéw Frez do krawedzi z tozyskiem kulkowym
» Rys.25 > Rys.31
Jednostka: mm Jednostka: mm
D A L1 L2 0 D A L1 L2
1/4" 20 50 15 90° 6 10 50 20
Frez do krawedzi z ostrzem wiertta 1/4"
» Rys.26 j L
Frez do zaokraglen z tozyskiem kulkowym
Jednostka: mm > Rys.32
D A L1 L2 L3 Jednostka: mm
6 6 60 18 28 D A | A2 | 1 L2 | L3 R
14 6 15 8 37 7 35 3
Frez do krawedzi z podwdéjnym ostrzem i ostrzem 6 21 8 40 10 3,5 6
wiertta 1/4" 21 8 40 10 3,5 6
» Rys.27
Frez do ukosowania z tozyskiem kulkowym
Jednostka: mm » Rys.33
D A L1 L2 L3 L4 Jednostka: mm
6 6 70 40 12 14
e D A1 A2 L1 L2 ]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1 60°
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Frez do profilowania z tozyskiem kulkowym
» Rys.34

Jednostka: mm

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

Frez do profilowania z tozyskiem kulkowym, wklegsty
» Rys.35

Jednostka: mm

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

Frez ,,esownica rzymska” z tozyskiem kulkowym
» Rys.36

Jednostka: mm

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
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MAGYAR (Eredeti utasitasok)

RESZLETES LEIRAS

Tipus: M3700

Patronos tokmany befogadoképessége 6,35 mm (1/4") vagy 6,0 mm
Uresjarati fordulatszam 35000 min™

Teljes hossz 199 mm

Nett6 témeg 1,4 kg
Biztonsagi osztaly =

. Folyamatos kutato- és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkul

megvaltozhatnak.

. A tulajdonsagok orszagrol orszagra kilénbdzhetnek.

. Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

Rendeltetés

A szerszam faanyagok, miianyagok és mas hasonlé
anyagok szintszélezésére hasznalhato.

Tapfesziiltség

A szerszamot kizarélag olyan egyfazisu, valtéaramu
halézatra szabad kétni, amelynek fesziltsége meg-
egyezik az adattablajan szerepl6 feszlltséggel. A szer-
szam kett6s szigetelésl, ezért foldeldvezeték nélkali
aljzatrél is mikodtethetd.

A tipikus A-sUlyozasu zajszint, a EN60745 szerint
meghatarozva:

Hangnyomasszint (La): 83 dB(A)
Hangteljesitményszint (Lwa): 94 dB (A)
Bizonytalansag (K): 3 dB(A)

| AFIGYELMEZTETES: Viseljen fiilvédst!

Vibracio

A vibracio teljes értéke (haromtengelyl vektordsszeg)
az EN60745 szerint meghatarozva:

Uzemmad: terhelés nélkiili fordulatszam
Rezgéskibocsatas (a,): 2,5 m/s? vagy kisebb
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s’

MEGJEGYZES: A rezgéskibocsatas értéke a szabva-
nyos vizsgalati eljarasnak megfeleléen lett mérve, és
segitségével az elektromos kéziszerszamok 6ssze-
hasonlithatok egymassal.

MEGJEGYZES: A rezgéskibocsatas értékének segit-
ségével el6zetesen megbecsiilhet6 a rezgésnek valo
kitettség mértéke.

AFIGYELMEZTETES: A szerszam rezgéskibo-
csatasa egy adott alkalmazasnal eltérhet a megadott
értéktdl a hasznalat modjatdl fliggéen.

AFIGYELMEZTETES: Hatarozza meg a kezel6
védelmét szolgalé munkavédelmi Iépéseket, melyek
az adott munkafeltételek melletti vibraciés hatas
becsult mértékén alapulnak (figyelembe véve a
munkaciklus elemeit, mint példaul a gép leallitasanak
és Uresjaratanak mennyiségét az elinditasok szama
mellett).

EK Megfeleléségi nyilatkozat

Csak eurdpai orszdgokra vonatkozéan

A Makita kijelenti, hogy az alabbi gép(ek):

Gép megnevezése: Szélez6gép

Tipus sz./Tipus: M3700

Megfelel a kdvetkez6 Eurdpai iranyelveknek:
2006/42/EC

Gyartasa a kdvetkezd szabvanyoknak, valamint szab-
vanyositott dokumentumoknak megfeleléen torténik:
EN60745

A miiszaki leiras a 2006/42/EC el6irasainak megfele-
16en elérhet6 innen:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
17.8.2015

Y it

Yasushi Fukaya

Igazgato

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
A szerszamgépekre vonatkozo
altalanos biztonsagi

figyelmeztetések

MA\FIGYELMEZTETES: Olvassa el az 5sszes
biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. Ha nem
tartja be a figyelmeztetéseket és utasitasokat, akkor
aramutés, tliz és/vagy sulyos sériilés kdvetkezhet be.
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Orizzen meg minden figyelmez-
tetést és utasitast a késoébbi tajé-
kozo6das érdekében.

A figyelmeztetésekben szerepld "szerszamgép" kife-
jezés az On haldzatrol (vezetékes) vagy akkumula-

torrol (vezeték nélkuli) mikodtetett szerszamgépére
vonatkozik.

A szélezbvel kapcsolatos biztonsagi

figyelmeztetések

1. A szerszamgépet a szigetelt markolasi felii-
leteinél fogva tartsa, mert a vagészerszam
érintkezhet a tapkabellel. A feszlltség alatt 1év6
vezeték elvagasakor a szerszam fém alkatrészei
is aram ala kerilnek, és aramités érheti a kezel6t.

2. Szoritokkal vagy mas praktikus médon rég-
zitse és tamassza meg a munkadarabot egy
szilard padozaton. Ha a munkadarabot a kezével
vagy a testével tartja meg, az instabil lehet, és a
kezeld elvesztheti uralmat a szerszam felett.

3. Viseljen hallasvédo6t hosszabb idejii hasznalat
soran.

4.  Kezelje nagyon évatosan a szélez6
vagoszerszamokat.

5. Gondosan ellendrizze a szélez6 vagoszer-
szamot a hasznalat el6tt, repedések vagy
sériilések tekintetében. Azonnal cserélje ki a
megrepedt vagy sériilt szélezészerszamot.

6. Keriilje a szegek atvagasat. A miivelet meg-
kezdése elétt ellendrizze a munkadarabot, és
huzza ki beléle az 6sszes szeget.

7. Biztosan tartsa a szerszamot.

Ne nyuljon a forg6 részekhez.

9. Ellendrizze, hogy a szélez6 vagészerszam nem
ér a munkadarabhoz, miel6tt bekapcsolja a
szerszamot.

10. Mielétt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit. Figyelje
arezgéseket vagy imbolygast, amelyek rosz-
szul felszerelt szélez6szerszamra utalhatnak.

11. Figyeljen oda a szélez6 vagoszerszam forgasi
iranyara és az el6rehaladasi iranyra.

12. Ne hagyja a miikod6 szerszamot felligyelet nél-
kiil. Csak kézben tartva hasznalja a szerszamot.

13. Aszélez6 vagoszerszam munkadarabbol valé eltavo-
litasa el6tt mindig kapcsolja ki a szerszamot és varja
meg, amig a szélez6 vagoszerszam teljesen megall.

14. Ne érjen a szélez6 vagoszerszamhoz kozvet-
leniil a munkavégzést kovetéen; az rendkiviil
forré lehet és megégetheti a borét.

15. Vigyazzon, nehogy véletleniil 6sszekenje a
szerszam alaplemezét higitéval, benzinnel
vagy hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam
alaplemezének megrepedését okozhatjak.

16. A szerszam fordulatszamanak megfelel6 szar-
méretii szélez6 vagoszerszamot hasznaljon.

17. [Egyes anyagok mérgez6 vegyiiletet tartal-
mazhatnak. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrdl. Tartsa be az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.

18. Mindig hasznalja a megmunkalt anyagnak és az
alkalmazasnak megfelelé pormaszkot/gazalarcot.

©

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT.

AFIGYELMEZTETES: NE HAGYJA, hogy (a
termék tobbszori hasznalatabol eredd) kényelem
és megszokas valtsa fel a termék biztonsagi
elbirasainak szigoru betartasat. AHELYTELEN
HASZNALAT és a hasznalati Gtmutatéban sze-
replé biztonsagi eléirasok megszegése sulyos
személyi sériilésekhez vezethet.

A MUKODES LEIRASA

AVIGYA'ZAT: Miel6tt ellenérzi vagy beallitja, min-
dig bizonyosodjon meg réla, hogy a szerszamot
kikapcsolta és a halézatrol lecsatlakoztatta.

A szélez6 vagészerszam

kiemelkedésének beallitasa

A szélezbszerszam kiemelkedésének beallitdsahoz

lazitsa meg a szoritdanyat, és mozgassa a szerszam

alaplemezét sziikség szerint felfelé vagy lefelé. A

beallitds utan huzza meg a szoritéanyat az alaplemez

régzitéséhez.

» Abra1: 1. Talplemez 2. Skala 3. Szélez6szerszam
kiemelkedése 4. Szoritécsavar

A kapcsol6 hasznalata

AVIGYA’ZAT: Az aramforrashoz csatlakoztatasa
elétt mindig ellenérizze, hogy a szerszam ki van
kapcsolva.

A szerszam bekapcsolasahoz csusztassa a kapcsolot
az | poziciéba. A szerszam kikapcsolasahoz csusztassa
a kapcsolét az O pozicidba.

» Abra2: 1.Kapcsolokar

OSSZESZERELE

AVIGYAZAT: Mielstt barmilyen munkalatot
végezne rajta, mindig bizonyosodjon meg arrél
hogy a szerszamot kikapcsolta és a halézatrol
lecsatlakoztatta.

A szélez6 vagoészerszam

felhelyezése és eltavolitasa

A\VIGYAZAT: Ne hiizza meg a befogspatront ha
nincs szélezé vagoészerszam berakva, kildnben a
patron kupos része eltorik.

AviGyizaT: Mindig csak a szerszamhoz mellékelt
kulcsokat hasznalja.
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Teljesen tolja be a szélezd vagdszerszamot a befogo-

patron kupos részébe, majd hizza meg a befogépatron
anyajat a két kulccsal. A szélez8szerszam eltavolitasa-
hoz kdvesse a felszerelési eljarast forditott sorrendben.
» Abra3: 1.Lazitsa meg 2. Hizza meg 3. Tartsa meg

MUKODTETES

AVIGYAZAT: Hasznalat kézben mindig erésen,
egyik kezével a burkolatnal megfogva tartsa az esz-
koézt. Ne érintse a fém részt.

AVIGYAZAT: Mivel a tulzott vagas a motor tulterhe-
|ését vagy a szerszam nehéz iranyithatésagat okoz-
hatja, a vagasi mélység nem lehet 3 mm-nél nagyobb
egy menetben, hornyok vagasakor. Ha tébb, mint 3
mm-es mélységl hornyokat szeretne vagni, vagjon
tobb menetben, fokozatosan novelve a szélez6szer-
szam mélységbeallitasat.

1.  Helyezze a talplemezt a vagni kivant munkadarabra
ugy, hogy a szélezd vagdszerszam ne érjen semmihez.

2. Kapcsolja be a szerszamot és varja meg, amig a
szélez6 vagodszerszam teljes fordulatszamra felporog.

3. Tolja elére a szerszamot a munkadarab fellletén,
egy sikban tartva az alaplemezt, és folyamatosan
haladva elére a vagas befejezéséig.

» Abra4

Szélvagaskor a munkadarab feliiletének a szélez6 vagoszer-

szam bal oldalan kell lennie az el6rehaladasi irAnyhoz képest.

» Abra5: 1.Munkadarab 2. Szélez6szerszam forgasi
iranya 3. A szerszam felsé része feldl nézve
4. Elérehaladasi irany

Ha egyenesvezet6t vagy szélez6vezetét hasznal, tigyeljen ra,
hogy azokat az el6rehaladasi irdnyhoz képest a jobb oldalon
tartsa. Ez segit azt egy sikban tartani a munkadarab oldalaval.
» Abra6: 1.Elérehaladasiirany 2. Szélezészerszam
forgasi iranya 3. Munkadarab
4. Egyenesvezetd

MEGJEGYZES: A szerszam tul gyors eléretolasa a
vagas rossz mindéségét, vagy a motor, illetve a szé-
lez6 vagdszerszam sériilését okozhatja. A szerszam
tul lassu eléretolasakor megégetheti és felkarcolhatja
a vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség fligg a
szélezOszerszam atmérgjétdl, a munkadarab anyaga-
tol és a vagasi mélységtél. A vagas megkezdése el6tt
egy adott munkadarab esetében javasolt probavagast
végezni egy hulladékdarabon. Ez megmutatja, hogy
pontosan hogy fog kinézni a vagas, valamint lehetévé
teszi a méretek ellendrzését.

Sablonvezeto

A sablonvezetd egy olyan hiively, amelyen a szélezé vagoszer-
szam atmegy, lehet6vé téve, hogy a szélez6t sablonmintazatokkal
hasznélja.

» Abra7

1. Lazitsa meg a szoritdéanyat (A), majd tavolitsa el a
vezetbtartot és a forgacsterel6t.
» Abra8: 1. Szoritécsavar 2. Vezetéfogod

3. Forgacstereld
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2. Lazitsa meg a csavarokat és tavolitsa el az alaple-
mez védGboritasat.
» Abra9: 1.Alaplemez védéboritasa 2. Csavarok

3. Helyezze el a sablonvezet6t az alaplemezre, és
helyezze vissza az alaplemez védéboritasat. Ezutan
régzitse az alaplemez védéboritasat a csavarok
meghuzasaval.
4. ROgzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a
szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezet6t a sablon oldala mentén csusztatva.
» Abra10: 1.Szélez6 vagészerszam 2. Talplemez

3. Sablon 4. Munkadarab 5. Sablonvezetd

MEGJEGYZES: A munkadarab a sablontél kismér-
tékben kildnbdzd méretben lesz megmunkalva.
Hagyjon valamekkora tavolsagot (X) a szélez6
vagoszerszam és a sablonvezetd kilsé része
kozott. A tavolsagot (X) a kdvetkezd képlettel lehet
meghatarozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezeté kiilsé atmérgje -
szélez6 vagoszerszam atmérdje) / 2

Egyenesvezetd

Opciondlis kiegésziték
Az egyenesvezet6 hathatos segitség az egyenes

vagashoz hornyolaskor és éllemunkalaskor.
» Abra11

1. Csatlakoztassa a vezetSlemezt az egyenesveze-
t6hoz a csavarral és a szarnyasanyaval.
» Abra12: 1.Csavar 2. VezetSlemez

3. Egyenesvezetd 4. Szarnyasanya

2. Tavolitsa el a vezet6tartét és a forgacsterel6t,
majd régzitse a szoritéanyaval az egyenesvezetét.
» Abra13: 1. Szoritécsavar 2. Egyenesvezetd

3. Szarnyasanya 4. Talplemez

3. Lazitsa meg a szarnyasanyat az egyenesvezetdn,
és dllitsa be a tavolsagot a szélez6 vagdszerszam és
az egyenesvezetd kozott. A kivant tavolsagban huzza
meg a szarnyasanyat.

4. Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy az
egyenesvezetd egy szintben legyen a munkadarab
oldalaval.

Ha a munkadarab oldala és a vagasi pozici6 kozotti
tavolsag (A) tul nagy az egyenesvezetd hasznalatahoz,
vagy ha a munkadarab oldala nem egyenes, akkor az
egyenesvezetd nem hasznalhaté. Ebben az esetben
rogzitsen egy egyenes deszkat a munkadarabhoz és
azt hasznadlja vezetdként a szélez6 talplemezénél. Tolja
elére a szerszamot a nyil iranyaba.

» Abra14

Korkoros munka

Korkdrdés munka végezhetd, ha az egyenesvezetét és
a vezetblemezt dsszeszereli. A vaghaté kér minimalis
és maximalis sugara (a tavolsag a kor kdzéppontja

és a szélez6 vagoszerszam kézéppontja kdzott) a
kovetkezé:

. Minimum: 70 mm
. Maximum: 221 mm
MAGYAR



Korvonalak vagasa 70 mm és 121 mm kozotti
sugarakkal
» Abra15: 1.Szarnyasanya 2. Egyenesvezetd
3. Vezetblemez 4. K6zépponti furat

5. Csavar

Korvonalak vagasa 121 mm és 221 mm kozotti

sugarakkal

» Abra16: 1.Szarnyasanya 2. Egyenesvezet6
3. Vezetbélemez 4. Kbzépponti furat
5. Csavar

MEGJEGYZES: Kérok 172 mm és 186 mm kozétti
sugarral nem vaghatdk ezzel a vezet6vel.

1. lgazitsa az egyenesvezet6 k6zépponti furatat a
vagni kivant kor kdézéppontjara.
2. Usson be egy kevesebb, mint 6 mm &tmé-
réjli szeget a kozépponti furatba az egyenesvezet6
rogzitéséhez.
3. Forgassa a szerszamot a szeg korll az 6ramutatd
jarasanak iranyaban.
» Abra17: 1. Szeg 2. Kézépponti furat

3. Egyenesvezetd

Szélezovezeto

Szélezés, ivelt vagasok kdnnyedén végezhetdk butor-
lapokon és hasonlé munkadarabokon a szélez6éveze-
tével. A vezet6gorgé végigmegy az iv mentén, ezzel
biztositva a j6 minéségl vagast.

» Abra18

1.  Csatlakoztassa a forgacsterel6t az alap
hornyahoz.

2.  Ezutan szerelje fel a szélez6vezet6t és a vezets-
tartét a szerszam alapjara a szoritdanyaval (A).

3. Lazitsa meg a szoritéanyat (B), és allitsa be a
tavolsagot a szélez6 vagdszerszam és a szélezbvezetd
kozott a szabalyozdcsavar elforgatasaval (1 mm fordu-
latonként). A kivant tavolsagnal hizza meg a szorito-
anyat (B) a szélez6vezet6 rogzitéséhez.
» Abra19: 1. Beallitocsavar 2. Vezetéfogo

3. Szélezbvezet6 4. Forgacstereld

4. Vagaskor tolja a szerszamot ugy, hogy vezeté-

gorgé a munkadarab oldala mentén haladjon.

» Abra20: 1.Munkadarab 2. Szélez6 vagészerszam
3. Vezet6gorgd

KARBANTARTAS

AVIGYAZAT: Mielstt a vizsgalatahoz vagy kar-
bantartasahoz kezdene, mindig bizonyosodjon
meg arrél hogy a szerszamot kikapcsolta és a
halézatrél lecsatlakoztatta.

MEGJEGYZES: Soha ne hasznaljon gézolajt,
benzint, higitét, alkoholt vagy hasonlé anyagokat.
Ezek elszinez6dést, alakvesztést vagy repedést
okozhatnak.
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A szénkefék cseréje

» Abra21: 1. Hatarjelzés

Cserélje rendszeresen a szénkeféket.

Cserélje ki azokat amikor lekopnak egészen a hatar-
jelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa
hogy szabadon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznaljon egyforma
szénkeféket.

1. Csavarhuzé segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat.

2. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az Ujakat
és helyezze vissza a kefetart6 sapkakat.
» Abra22: 1. Kefetartd sapka

Atermék BIZTONSAGANAK és
MEGBIZHATOSAGANAK fenntartasa érdekében a
javitasokat és mas karbantartasokat vagy beallitasokat
a Makita hivatalos vagy gyari szervizkdzpontjaban

kell elvégezni, mindig csak Makita cserealkatrészeket
hasznalva.

OPCIONALIS

KIEGESZITOK

AVIGYAZAT: Ezen kiegészitoket és tartozékokat
javasoljuk a kézikonyvben ismertetett Makita
szerszamhoz. Barmilyen mas kiegészité vagy tarto-
z€ék hasznalata a személyi sériilés kockazataval jar. A
kiegészit6t vagy tartozékot csak rendeltetésszeriien
haszndlja.

Ha barmilyen segitségre vagy tovabbi informaciokra
van sziiksége ezekkel a tartozékokkal kapcsolatban,
keresse fel a helyi Makita Szervizk6zpontot.

MEGJEGYZES: A listan felsorolt néhany kiegészité
megtalalhaté az eszkdz csomagolasaban standard
kiegészit6ként. Ezek orszagonként eltéréek lehetnek.

Szélez6 vagoszerszamok

Egyenes szerszam

» Abra23
Mértékegység: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
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U-hornyol6 szerszam

» Abra24
Mértékegység: mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
V-hornyol6 szerszam
» Abra25
Mértékegység: mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°

Furéhegyes szintszélez6 vagoszerszam
» Abra26

Mértékegység: mm

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

Furéhegyes kettds szintszélez6 vagoszerszam
» Abra27

Mértékegység: mm

D A L1 L2 L3 L4

6 6 70 40 12 14
1/4"

Sarokkerekité szerszam

D A L1 L2 R

6 25 48 13 8

Goly6scsapagyas szintszélez6 szerszam
» Abra31

Mértékegység: mm

D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Golyéscsapagyas sarokkerekitd szerszam
» Abra32

Mértékegység: mm

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

Golyoscsapagyas éllemunkal6 szerszam
» Abra33

Mértékegység: mm

D A1 A2 L1 L2 ]

6 26 8 42 12 45°
1/4"

6 20 8 41 1 60°

Golyéscsapagyas peremezd szerszam
» Abra34

Mértékegység: mm

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

Goly6scsapagyas mélyperemezd szerszam
» Abra35

Mértékegység: mm

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R

20 18 12 8 40 10 5,5

6 26 22 12 8 42 12 5 5

Golyéscsapagyas antik hullam kiképz6 szerszam
» Abra36

Mértékegység: mm

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

» Abra28
Mértékegység: mm
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"
Ellemunkal6 szerszam
» Abra29
Mértékegység: mm
D A L1 L2 L3 0
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Mélyperemez6 szerszam
» Abra30
Mértékegység: mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
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SLOVENCINA (Originalny navod)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model: M3700

Kapacita sklucovadla puzdra 6,35 mm (1/4") alebo 6,0 mm
Volnobezné otacky 35000 min™
Celkova dizka 199 mm

Cista hmotnost 1,4 kg

Trieda bezpe¢nosti =

. Vzhladom na neustaly vyskum a vyvoj podliehaju technické udaje uvedené v tomto dokumente zmenam bez

upozornenia.
. Technické udaje sa mézu pre rozne krajiny lisit.
Hmotnost podla postupu EPTA 01/2003

Uréené pouzitie

Tento nastroj je ur€eny na hranové frézovanie a profilo-
vanie dreva, plastu a podobnych materialov.

Napajanie

Nastroj sa moze pripojit' len k zodpovedajucemu zdroju
s napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom Stitku,
a modze pracovat len s jednofazovym striedavym napa-
tim. Nastroj je vybaveny dvojitou izolaciou, a preto sa
moze pouzivat pri zapojeni do zasuviek bez uzemriova-
cieho vodica.

Typicka hladina akustického tlaku zataze A uréena
podla standardu EN60745:

Uroveri akustického tlaku (L) : 83 dB (A)

Uroveni akustického tlaku (Lya) : 94 dB (A)
Odchylka (K): 3 dB (A)

| AVAROVANIE: Pouzivajte ochranu sluchu.

Vibracie

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sucet)
ur¢ena podla Standardu EN60745:

RezZim ¢innosti: volnobezné otacanie

Emisie vibracii (a,) : 2,5 m/s® alebo mene;j

Odchylka (K): 1,5 m/s®

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii vibracii
bola merana podla Standardnej skisobnej metody

a mbze sa pouzit na porovnanie jedného nastroja s
druhym.

POZNAMKA: Deklarovana hodnota emisii vibracii sa
mbze pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia
ich ucinkom.

A VAROVANIE: Emisie vibracii pocas skutoéného
pouzivania elektrického nastroja sa mézu odliSovat
od deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v zavis-
losti od spésobov pouzivania naradia.

MA\VAROVANIE: Nezabudnite oznagit bezped-
nostné opatrenia s cielom chranit obsluhu, a to tie,
ktoré sa zakladaju na odhade vystavenia u¢inkom

v ramci redlnych podmienok pouzivania (beruc do
uvahy vSetky sucasti prevadzkového cyklu, ako su
doby, kedy je nastroj vypnuty a kedy bezi bez zataze-
nia, ako dodatok k dobe zapnutia).

Vyhlasenie o zhode so smernicami

Eurépskeho spolo¢enstva

Len pre eurdpske krajiny

Spolo¢nost Makita vyhlasuje, Ze nasledovné strojné
zariadenie/aa:

Oznacenie zariadenia: Orezavac

Cislo modelu/typ: M3700

Je v zhode s nasledujucimi eurépskymi smernicami:
2006/42/EC

Su vyrobené podla nasledovnych noriem a Standardizo-
vanych dokumentov: EN60745

Technicka dokumentacia podla smernice 2006/42/EC je
k dispozicii na adrese:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgicko
17.8.2015

Yasushi Fukaya

Riaditel
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgicko

VsSeobecné bezpeénostné predpisy

pre elektrické nastroje

AVAROVANIE: Pregitajte si vSetky bezpeé-
nostné vystrahy a pokyny. NedodrzZiavanie vystrah
a pokynov méze mat za nasledok zasiahnutie elek-
trickym prudom, poziar alebo vazne zranenie.
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VSetky vystrahy a pokyny si
odlozte pre pripad potreby v
buducnosti.

Pojem ,elektricky nastroj* sa vo vystrahach vztahuje na

elektricky napajané elektrické nastroje (s kablom) alebo
batériou napajané elektrické nastroje (bez kabla).

Bezpeénostné varovania pre

orezavac

o

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Elektricky nastroj pri praci drzte len za izo-
lované uchopné povrchy, pretoze sa rezné
prisluSenstvo moéze dostat’ do kontaktu s kab-
lom. Prerezanim vodic¢a pod napatim méze prejst
elektrina do nechranenych kovovych ¢asti elektric-
kého naradia a zasiahnut tak obsluhu elektrickym
pradom.

Pomocou svoriek alebo inym praktickym sp6-
sobom zaistite a pripevnite obrobok k stabil-
nému povrchu. Pri drzani obrobku rukou alebo
pri opreti o telo nebude obrobok stabilny a mézete
nad nim stratit' kontrolu.

Pri dlhSej prevadzke pouzivajte chranice
sluchu.

S frézovacimi bitmi zaobchadzajte so zvyse-
nou opatrnost’ou.

Pred pracou doékladne skontrolujte, ¢i oreza-
vaci bit nie je prasknuty alebo inak poskodeny.
Prasknuty alebo poskodeny frézovaci bit
okamzite vymeirite.

Nerezte klince. Pred pracou skontrolujte, i

na obrobku nie su klince, a pripadné klince
odstrante.

Nastroj drzte pevne.

Nepriblizujte ruky k otacajucim sa ¢astiam.
Pred zapnutim spinaca skontrolujte, ¢i sa
orezavaci bit nedotyka obrobku.

Skor nez pouzijete nastroj na obrobku,
nechaijte ho chvilu bezat'. Sledujte, ¢i nedocha-
dza k vibraciam alebo hadzaniu, ktoré by mohli
naznacovat’ nespravne namontovany bit.
Davajte pozor na smer ota¢ania orezavacieho
bitu a smer privodu.

Nenechavajte nastroj v prevadzke bez dozoru.
Pracujte nim, len ked’ ho drzite v rukach.

Skor nez vyberiete nastroj z obrobku, vzdy
vypnite nastroj a poc¢kajte, kym sa orezavaci
bit uplne nezastavi.

Nedotykajte sa orezavacieho bitu hned’ po
ukone; méze byt extrémne horuci a méze vam
spalit’ pokozku.

Zabrante nahodnému znecisteniu zakladne
nastroja riedidlom, benzinom, olejom a pod.
Mozu vzniknut praskliny v zakladni nastroja.
Pouzivajte frézovacie bity so spravnym prie-
merom ¢apu a vhodné pre otacky nastroja.
Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
moézu byt jedovaté. Davajte pozor, aby ste ich
nevdychovali ani sa ich nedotykali. Preéitajte si
bezpecnostné informacie dodavatela materialu.
Vzdy pouzivajte spravnu protiprachovu
masku/respirator pre konkrétny material a
pouzitie.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

A VAROVANIE: NIKDY nepripustite, aby seba-
vedomie a dobra znalost’ vyrobku (ziskané opako-
vanym pouzivanim) nahradili presné dodrziavanie
bezpecénostnych pravidiel pri pouzivani naradia.
NESPRAVNE POUZIVANIE alebo nedodrziava-

nie bezpec¢nostnych zasad uvedenych v tomto
navode moze viest' k vaznemu zraneniu.

OPIS FUNKCII

A POZOR: Pred nastavovanim nastroja alebo
kontrolou jeho funkcie sa vzdy presvedcte, ze je
vypnuty a vytiahnuty zo zasuvky.

Nastavenie presahu orezavacieho

bitu

Ak chcete nastavit' presah frézovacieho bitu, uvolnite
upinaciu skrutku a posurite zakladriu nastroja podia
potreby nahor alebo nadol. Po nastaveni pevne utiah-
nite upinaciu skrutku, ¢im sa zakladna nastroja zaisti.
» Obr.1: 1. Zakladfa 2. Stupnica 3. Presah bitu

4. Upinacia skrutka

APOZOR: Pred zapojenim nastroja do siete sa
vzdy uistite, Ze je nastroj vypnuty.

Nastroj spustite posunutim spinacej packy do polohy |.
Ak chcete nastroj zastavit, posurite spinaciu packu do
polohy O.

» Obr.2: 1. Spinacia packa

ZOSTAVENIE

A POZOR: skér nez zacnete na nastroji robit’
akékol'vek prace, vzdy sa predtym presvedcte, ze
je vypnuty a vytiahnuty zo zasuvky.

Montaz alebo demontaz

orezavacieho bitu

APOZOR: Neutahujte puzdrovi maticu bez vioZe-
nia orezavacieho bitu, inak sa puzdrovy kuzel zlomi.

APOZOR: Vzdy pouzivajte len kltuce, ktoré sa

dodavaju s nastrojom.

Orezavaci bit vliozte cely do puzdrového kuzela a pevne
utiahnite puzdrovu maticu pomocou dvoch kltcov. Ak
chcete bit vybrat, vykonajte postup montaze v opaénom
poradi.

» Obr.3: 1. Uvolnit 2. Utiahnut 3. Podrzat
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PREVADZKA

APOZOR: Nastroj drzte vzdy pevne jednou rukou
za kryt. Nedotykajte sa kovovej ¢asti.

A POZOR: Kedze nadmemné rezanie moze zapri-
¢init pretazenie motora alebo tazkosti pri oviadani
nastroja, hibka rezania pre frézovani drazok by
nemala byt viac ako 3 mm na jedno posunutie. Ak
chcete vyrezat drazky hibSie ako 3 mm, urobte nie-
kolko prerezani s postupne hibSimi nastaveniami bitu.

1.  PolozZte zakladfiu nastroja na obrobok, ktory sa
ma rezat, tak, aby sa ho orezavaci bit nedotykal.

2. Potom nastroj zapnite a pockajte, az kym oreza-
vaci bit nedosiahne pInu rychlost.

3. Nastroj posuvaijte vpred po povrchu obrobku,
pricom zakladru nastroja drzte v rovine s obrobkom a
plynulo postupujte az do konca rezu.

» Obr.4

Ked budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na

lavej strane orezavacieho bitu v smere posuvu.

» Obr.5: 1. Obrobok 2. Smer ota¢ania bitu 3. Pohlad
z vrchu nastroja 4. Smer posuvu

Ked pouzivate priame vodidlo alebo vodidlo orezavaca,
uistite sa, Ze ste ho nainstalovali na pravej strane v
smere posuvu. Toto vdam pomdze udrzat ho v jednej
rovine so stranou obrobku.
» Obr.6: 1. Smer posuvu 2. Smer otacania bitu

3. Obrobok 4. Priame vodidlo

POZNAMKA: Pohybovanie nastrojom dopredu

prili$ rychlo moéze zapricinit nizku kvalitu rezu

alebo sa moéze poskodit orezavaci bit alebo motor.
Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ pomaly méze
spalit alebo znicit rez. Spravna miera posuvu zavisi
od rozmeru bitu, druhu obrobku a hibky rezu. Pred
zacatim rezania samotného obrobku sa odporuca
urobit testovaci rez na kiisku odpadu. Tym sa presne
ukaze, ako bude rez vyzerat, a budete tiez moct
skontrolovat rozmery.

Vodidlo vzorkovnice

Vodidlo vzorkovnice obsahuje otvor, cez ktory precha-
dza orezavaci bit, ¢im umoznuje pouZitie orezavaca so
vzorkovnicovymi modelmi.

» Obr.7

1. Uvolnite upinaciu skrutku (A) a potom odmontujte
drziak vodidla a vychylovac¢ tlomkov.
» Obr.8: 1. Upinacia skrutka 2. Drziak vodidla

3. Vychylova¢ ulomkov

2. Uvolnite skrutky a odstrante kryt zakladne.
» Obr.9: 1. Kryt zakladne 2. Skrutky

3. Vodidlo vzorkovnice umiestnite na zakladriu a
znova nainstalujte kryt zakladne. Potom zaistite kryt
zakladne utiahnutim skrutiek.

4.  Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite

nastroj na vzorkovnicu a pohybujte nastrojom s vodid-

lom vzorkovnice pozdiZ strany vzorkovnice.

» Obr.10: 1. Orezavaci bit 2. Zakladna 3. Vzorkovnica
4. Obrobok 5. Vodidlo vzorkovnice

POZNAMKA: Vyfrézované Gasti na obrobku budu
mat mierne odli$né rozmery ako vzorkovnica. Medzi
orezavacim bitom a vonkaj$ou stranou vodidla vzor-
kovnice nechajte vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je
mozné vypocitat podia nasledujlcej rovnice:
Vzdialenost’ (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzor-
kovnice - priemer orezavacieho bitu) / 2

Priame vodidlo

Volitel'né prislusenstvo

Priame vodidlo sa u¢inne vyuziva na priame rezy pri
frézovani hran a pri drazkovani.
» Obr.11

1. Nasadte vodiacu dosku na priame vodidlo pomo-

cou skrutky a kridlovej matice.

» Obr.12: 1. Skrutka 2. Vodiaca doska 3. Priame
vodidlo 4. Kridlova matica

2. Demontujte drziak vodidla a vychylova¢ ulomkov
a potom nainstalujte priame vodidlo pomocou upinacej
skrutky.
» Obr.13: 1. Upinacia skrutka 2. Priame vodidlo

3. Kridlova matica 4. Zakladna

3. Uvolnite kridlovu skrutku na priamom vodidle

a nastavte vzdialenost medzi orezavacim bitom a
priamym vodidlom. V pozadovanej vzdialenosti pevne
utiahnite kridlovi maticu.

4. Pocas rezania pohybujte s nastrojom s priamym
vodidlom pozdiZ strany obrobku.

Ak je vzdialenost (A) medzi stranou obrobku a rezacou

polohou prili§ Siroka pre priame vodidlo alebo ak strana
obrobku nie je rovna, priame vodidlo nemozno pouzit. V
takomto pripade pevne upevnite rovni dosku k obrobku
a pouzite ju ako vodidlo, o ktoré opriete zakladnu oreza-
vaca. Posuvajte nastroj v smere Sipky.

» Obr.14

Praca do kruhu

Pracu do kruhu mézete vykonavat, ak namontujte
priame vodidlo a vodiacu dosku. Minimalny a maxi-
malny polomer vyrezavanych kruhov (vzdialenost
medzi stredom kruhu a stredom orezavacieho bitu) su
nasledovné:

. Minimum: 70 mm

. Maximum: 221 mm

Na vyrezavanie kruhov s polomerom 70 mm az
121 mm
» Obr.15: 1. Kridlova matica 2. Priame vodidlo
3. Vodiaca doska 4. Stredny otvor
5. Skrutka

Na vyrezavanie kruhov s polomerom 121 mm az
221 mm
» Obr.16: 1. Kridlova matica 2. Priame vodidlo

3. Vodiaca doska 4. Stredny otvor

5. Skrutka

POZNAMKA: Pomocou tohto vodidla nie je mozné

vyrezavat kruhy s polomerom 172 mm az 186 mm.

1. Zarovnajte stredny otvor v priamom vodidle so
stredom vyrezavaného kruhu.
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2. Do stredného otvoru zatléte klinec s priemerom
mensim ako 6 mm na zaistenie priameho vodidla.

3.  Otacajte nastroj okolo klinca v smere pohybu hodi-
novych ruciciek.
» Obr.17: 1. Klinec 2. Stredny otvor 3. Priame vodidlo

Vodidlo orezavaca

Frézovanie, zakrivené rezy v dyhach nabytku a
podobné prace mozno jednoducho vykonat pomocou
vodidla orezavaca. Valec vodidla vedie zakrivenie a
zabezpecuje dokonaly rez.

» Obr.18

1. Namontujte vychylova¢ ulomkov na drazku
zakladne.

2.  Potom namontujte vodidlo orezavaca a drziak

vodidla na zakladriu nastroja pomocou upinacej skrutky

(A).

3. Uvolnite upinaciu skrutku (B) a nastavte vzdia-

lenost medzi orezavacim bitom a vodidlom orezavaca

oto€enim nastavovacej skrutky (1 mm na otocku). V

pozadovanej vzdialenosti utiahnite upinaciu skrutku (B),

¢im zaistite vodidlo orezavaca na mieste.

» Obr.19: 1. Nastavovacia skrutka 2. Drziak vodidla
3. Vodidlo orezavaca 4. Vychylovaé
ulomkov

4. Pocas rezania pohybujte nastrojom s valcom

vodidla pozdiZ strany obrobku.

» Obr.20: 1. Obrobok 2. Orezavaci bit 3. Valec
vodidla

UDRZBA

APOZOR: Pred vykonavanim kontroly a udrzby
nastroj vzdy vypnite a odpojte od privodu elek-
trickej energie.

UPOZORNENIE: Nepouzivajte benzin, riedidlo,
alkohol ani podobné latky. Mohlo by to sposobit’
zmenu farby, deformacie alebo praskliny.

Vymena uhlikov

» Obr.21: 1. Medzna znacka

Pravidelne kontrolujte uhliky.

Ak su opotrebované az po medznu znacku, vymerite
ich. Uhliky musia byt Cisté a musia volne zapadat do
svojich drziakov. Oba uhliky sa musia vymiefat naraz.
Pouzivajte len identické uhliky.

1. Veka drziaka uhlikov otvorite skrutkovacom.

2.  Vyberte opotrebované uhliky, zalozZte nové a
zaistite veka drziaka uhlika.
» Obr.22: 1. Veko drziaka uhlika

Ak chcete udrzat BEZPECNOST a
BEZPORUCHOVOST vyrobku, prenechajte opravy,
udrzbu a nastavenie na autorizované alebo tovarenské
servisné centra Makita, ktoré pouzivaju len nahradné
diely znacky Makita.

VOLITELNE

PRISLUSENSTVO

APOZOR: Pre vas nastroj Makita, opisany v
tomto navode, doporu¢ujeme pouzivat’ toto pri-
slusenstvo a nastavce. Pri pouziti iného prislusen-
stva ¢i nastavcov moéze hrozit nebezpecenstvo zrane-
nia os6b. PrisluSenstvo a nastavce sa mézu pouzivat
len na Ucely pre ne stanovené.

Ak potrebujete blizSie informacie tykajuce sa tohoto
prisluSenstva, obratte sa na vase miestne servisné
stredisko firmy Makita.

POZNAMKA: Niektoré poloZky zo zoznamu mozu byt
sucastou balenia nastrojov vo forme $tandardného
prisluSenstva. Rozsah tychto polozZiek méze byt v
kazdej krajine odli$ny.

Frézovacie bity

Rovny bit
» Obr.23
Jednotka:mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
Bit na vytvaranie U-drazok
» Obr.24
Jednotka:mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
Bit na vytvaranie V-drazok
» Obr.25
Jednotka:mm
D A L1 L2 [}
1/4" 20 50 15 90°
Zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
» Obr.26
Jednotka:mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
1/4"
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Dvojity zarovnavaci bit s vrtakovym hrotom
» Obr.27

Jednotka:mm

Bit na zoSikmenie s gul'6¢kovym loziskom
» Obr.33

Jednotka:mm

D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 3}
6 6 70 40 12 14 6 26 8 42 12 45°
1/4" 1/4"
Bit na zaoblovanie rohov 6 20 8 41 1 60°

»> Obr.28 Obrubovaci bit s guf6ckovym loziskom
» Obr.34
Jednotka:mm
Jednotka:mm
D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8 D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
1/4" 6 20 12 8 40 10 55 4
6 20 8 45 10 4 4 6 26 12 8 42 12 45 7
14 Obrubovaci bit na rohové listy s guléékovym
Bit na zo$ikmenie loziskom
» Obr.29 » Obr.35
Jednotka:mm Jednotka:mm
D A L1 L2 L3 o D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 R
5 23 46 " 5 30° 6 20 | 18 | 12 8 40 | 10 | 55 3
5 20 50 13 5 45° 6 26 | 22 | 12 8 42 | 12 5 5
6 20 49 14 2 60° Bit na rimsky lomeny obluk s gul6ékovym loziskom
L L. » Obr.36
Obrubovaci bit na rohové listy
»> Obr.30 Jednotka:mm
Jednotka:mm D | a1t | A |1 | L2|wt|rR|R
D A P L2 6 | 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
5 20 43 8 4 6 26 8 42 12 4,5 3 6
6 25 48 13 8

Zarovnavaci bit s gul6ékovym loziskom
» Obr.31

Jednotka:mm

D A L1 L2

6 10 50 20
1/4"

Bit na zaoblovanie rohov s gul'6¢kovym loZiskom
» Obr.32

Jednotka:mm

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
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CESKY (Pavodni navod k pouzivani)

SPECIFIKACE

Model: M3700

Rozmeér klestinového sklicidla 6,35 mm (1/4") nebo 6,0 mm
Rychlost bez zatizeni 35000 min™
Celkova délka 199 mm
Hmotnost netto 1,4 kg

Trida bezpecnosti =

. Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji podiéhaji zde uvedené specifikace zmé&nam bez upozornéni.

. Specifikace se mohou pro ruzné zemé lisit.
. Hmotnost podle EPTA-Procedure 01/2003

Ugel pouziti

Naradi je uréeno k ofezavani a profilovani dfeva, plastu
a podobnych materiall.

Napajeni

Naradi smi byt pfipojeno pouze k napajeni se stejnym
napétim, jaké je uvedeno na vyrobnim Stitku, a mtze
byt provozovano pouze v jednofazovém napajecim
okruhu se stfidavym napétim. Naradi je vybaveno
dvojitou izolaci a muze byt tedy pfipojeno i k zasuvkam
bez zemniciho vodice.

Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN60745:

Hladina akustického tlaku (L;»): 83 dB(A)

Hladina akustického vykonu (Lwa): 94 dB (A)

Nejistota (K): 3 dB(A)

| AVAROVANI: Pouzivejte ochranu sluchu.

Vibrace

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi os)
uréena podle normy EN60745:

Pracovni rezim: otacky bez zatizeni

Emise vibraci (an): 2,5 m/s? nebo méné

Nejistota (K): 1,5 m/s®

POZNAMKA: Hodnota deklarovanych emisi vibraci
byla zméfena standardni zkuSebni metodou a da se
pouzit k porovnani nafadi mezi sebou.
POZNAMKA: Hodnotu deklarovanych emisi vibraci
Ize také pouzit k pfedb&éZnému posouzeni miry expo-
zice vibracim.

A VAROVANI: Emise vibraci pfi pouzivani elek-
trického naradi ve skute¢nosti se mohou od hodnoty
deklarovanych emisi vibraci li$it v zavislosti na zpuso-
bech pouziti naradi.

AVAROVANI: Nezapomerite stanovit bezpec-
nostni opatfeni na ochranu obsluhy podle odhadu
expozice ve skute¢nych podminkach pouziti.
(Vezméte pfitom v Uvahu vS8echny ¢asti provozniho
cyklu, tj. kromé doby zatéZe napfiklad doby, kdy je
naradi vypnuté a kdy bézi naprazdno.)

Prohlaseni ES o shodé

Pouze pro evropské zemé

Spole€nost Makita prohlasuje, Ze nasledujici zafizeni:
Popis zafizeni: Jednoruéni frézka

C. modelu / typ: M3700

Vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
2006/42/EC

Zafizeni bylo vyrobeno v souladu s nasledujici normou
¢i normativnimi dokumenty: EN60745

Technicka dokumentace dle 2006/42/EC je k dispozici
na adrese:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgie
17.8.2015

Y- il

Yasushi Fukaya
Reditel
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgie

Obecna bezpecénostni upozornéni

k elektrickému naradi

A\VAROVANI: Preététe si veskera bezpeénostni
upozornéni a véechny pokyny. Zanedbani upozor-
néni a pokynti mize mit za nasledek uraz elektrickym
proudem, vznik pozaru nebo vazné zranéni.
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VSechna upozornéni a pokyny si
uschovejte pro budouci potiebu.
Pojem ,elektrické nafadi" v upozornénich oznacuje

elektrické naradi, které se zapojuje do elektrické sité,
nebo elektrické nafadi vyuzivajici akumulatory.

Bezpecnostni vystrahy k jednorucni

frézce

1. Naradi drzte za izolované casti drzadel, nebot’
fezny nastroj muze pfijit do kontaktu s vlast-
nim napajecim kabelem. ZasaZeni vodi¢e pod
napétim mize pfenést proud do nechranénych
kovovych ¢asti naradi a obsluha mlze utrpét traz
elektrickym proudem.

2. Uchytte a podepiete obrobek na stabilni pod-
loZzce pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpUsobem. Budete-li obrobek drzet rukama nebo
zapreny vlastnim télem, bude nestabilni a muze

3.  PridelSim pouzivani pouzivejte ochranu
sluchu.

4. S ofezavacimi nastroji manipulujte velice
opatrné.

5.  Pred zahajenim provozu peclivé zkontrolujte
ofezavaci nastroj, zda nevykazuje znamky trh-
lin nebo poskozeni. Popraskany nebo posko-
zeny nastroj je nutno okamzité vyménit.

6. Nerezte hiebiky. Pfed zahajenim prace zkon-
trolujte obrobek a odstraiite z néj vSechny
pripadné hrebiky.

7. Drzte naradi pevné.

Nepfiblizujte ruce k otacejicim se ¢astem.

9. Pred zapnutim spinace se presvédcte, zda se
ofezavaci nastroj nedotyka obrobku.

10. Pred pouzitim naradi na zpracovavaném
obrobku jej nechejte na chvili bézet. Sledujte,
zda nevznikaji vibrace nebo viklani, které by
mohly signalizovat $patné vlozeny nastroj.

11. Davejte pozor na smér otaceni ofezavaciho
nastroje a smér pfivodu materialu.

12. Nenechavejte naradi bézet bez dozoru. S nara-
dim pracujte, jen kdyz je drzite v rukou.

13. Pred vytazenim naradi z obrobku vzdy naradi
vypnéte a pockejte, dokud se ofezavaci nastroj
uplné nezastavi.

14. Bezprostiedné po ukonceni prace se nedo-
tykejte ofezavaciho nastroje, protoze muize
dosahovat velmi vysokych teplot a popalit
pokozku.

15. Davejte pozor, abyste zakladnu naradi nezne-
cistili fedidlem, benzinem, olejem nebo podob-
nou latkou. Tyto latky mohou zpusobit trhliny v
zakladné naradi.

16. Pouzivejte ofezavaci nastroje se spravnym pramé-
rem driku, jez jsou vhodné pro dané otacky naradi.

17. Nékteré materialy obsahuji chemikalie, které mohou
byt jedovaté. Davejte pozor, abyste nevdechovali
prach nebo nedochéazelo ke kontaktu s kizi. Dodrzujte
bezpeénostni pokyny dodavatele materialu.

18. Vzdy pouzivejte protiprachovou masku /
respirator odpovidajici pouziti a materialu, se
kterym pracujete.

o
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TYTO POKYNY USCHOVEJTE.

A VAROVANI: NEDOVOLTE, aby pohodinost
nebo pocit znalosti vyrobku (ziskany na zakladé
predchoziho pouziti) vedl k zanedbani dodrzovani
bezpecénostnich pravidel platnych pro tento vyro-
bek. NESPRAVNE POUZiVANI ¢&i nedodrzeni bez-
pecnostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muize zpUsobit vazné zranéni.

POPIS FUNKCI

MA\UPOZORNENI: Pred nastavovanim naradi
nebo kontrolou jeho funkce se vzdy presvédcte,
Ze je vypnuté a vytazené ze zasuvky.

Nastaveni vy€nivani ofezavaciho

nastroje

Chcete-li upravit vyénivani nastroje, povolte upinaci

Sroub a zakladnu nafadi podle potfeby presurite nahoru

nebo dolu. Po sefizeni zakladnu naradi zajistéte pev-

nym dotazenim upinaciho Sroubu.

» Obr.1: 1. Zakladna 2. Stupnice 3. Vy¢nivani
nastroje 4. Upinaci $roub

Pouzivani spinace

AUPOZORNENI: Pied pfipojenim naradi k
elektrické siti se vzdy ujistéte, zda je vypnuté.

Naradi se spousti pfesunutim spinaci packy do polohy
J“. Naradi se zastavuje pfesunutim spinaci packy do
polohy ,0".

» Obr.2: 1. Spinaci packa

SESTAVENI

A UPOZORNENI: Nez zaénete na naradi prova-
dét jakékoli prace, vzdy se predtim presvédcte, ze
je vypnuté a vytazené ze zasuvky.

Instalace a demontaz orezavaciho

nastroje

A UPOZORNENI: Nedotahujte matici klestiny bez
vloZzeného ofezavaciho nastroje. V opaéném pFipadé
dojde ke zlomeni kuzele klestiny.

A UPOZORNENI: Pouzivejte pouze klice dodané
spolu s naradim.

Orezavaci nastroj zcela zasurite do kuzele klestiny a
matici klestiny pevné dotahnéte dvéma klic¢i. Chcete-li
pracovni nastroj demontovat, pouzijte obraceny postup
instalace.

» Obr.3: 1. Povolit 2. Utdhnout 3. Pfidrzte
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PRACE S NARADIM
A UPOZORNENI: zatizeni vzdy pevné drzte s
jednou rukou na krytu. Nedotykejte se kovové ¢asti.

A UPOZORNENI: vzhledem k tomu, Ze pFilis
intenzivni fezani muze vést k pretizeni motoru nebo
obtizim s udrzenim nafadi pod kontrolou, neméla by
hloubka fezu pfi jednotlivém priichodu fezani drazek
presahnout 3 mm. Chcete-li fezat drazky s hloub-
kou prekracujici 3 mm, pouzijte nékolik prachodu a
postupné zvétsujte hloubku fezu.

1.  Ustavte zékladnu nafadi na obrobek, aniz by
doslo ke kontaktu ofezavaciho nastroje s obrobkem.

2. Naradi zapnéte a pockejte, dokud ofezavaci
nastroj nedosahne plnych otacek.

3.  Posunujte naradi dopfedu po povrchu obrobku.
Udrzujte zékladnu naradi rovné a pomalu ji posunujte
az do ukonceni fezu.

» Obr.4

Pfi fezani hran by se mél povrch obrobku nachazet na
levé strané ofezavaciho nastroje ve sméru prisunu.
» Obr.5: 1. Obrobek 2. Smér otaéeni nastroje

3. Pohled na naradi shora 4. Smér pfivodu

PFi pouziti pfimého voditka nebo voditka ofezavani

dbejte, aby bylo voditko na pravé strané ve sméru

posuvu. Voditko tak zUstane zarovnano se stranou

obrobku.

» Obr.6: 1. Smér pfivodu 2. Smér otaceni nastroje
3. Obrobek 4. Pfimé voditko

POZNAMKA: Budete-li se nafadi posunovat pfilis
rychle, muze byt kvalita fezu nizka nebo mize dojit k
poskozeni ofezavaciho nastroje ¢i motoru. PFi pFilis
pomalém posunovani naradi muze dojit ke spaleni a
znehodnoceni Fezu. Spravna rychlost posunu zavisi
na rozméru pracovniho nastroje, druhu zpracova-
vaného materidlu a hloubce fezu. Pfed zahajenim
fezani konkrétniho obrobku se doporucéuje provést
zku$ebni fez na kousku odpadniho feziva. Zjistite
tak pfesné, jak bude fez vypadat a sou¢asné budete
moci oveéfit jeho rozmery.

Vodici Sablona

Vodici $ablona predstavuje pouzdro, kterym prochazi
ofezavaci nastroj. Umozriuje pouZziti nastroje v kombi-
naci se Sablonami.

» Obr.7

1. Povolte upinaci Sroub a sejméte drzak voditka s
vychylovacem tfisek.
» Obr.8: 1. Upinaci Sroub 2. Drzak voditka

3. Vychylovag tfisek

2. Povolte Srouby a demontujte chrani¢ zakladny.
» Obr.9: 1. Chrani¢ zakladny 2. Srouby

3.  PolozZte vodici $ablonu na zakladnu a namontujte
chranic¢ zakladny zpét. Poté upnéte chrani¢ zakladny
utazenim $roubd.

4.  Uchytte Sablonu k obrobku. Umistéte naradi na
Sablonu a pfesunujte naradi tak, aby se voditko Sablony
posunovalo podél boku Sablony.
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» Obr.10: 1. Ofezavaci nastroj 2. Zakladna
3. Sablona 4. Obrobek 5. Vodici $ablona

POZNAMKA: Obrobek bude fezan v mirmné odlis-
ném rozméru ve srovnani se Sablonou. Pocitejte se
vzdalenosti (X) mezi ofezavacim nastrojem a vnéjsi
stranou voditka Sablony. Vzdalenost (X) Ize vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vnéjsi pramér voditka Sablony —
pramér ofezavaciho nastroje) / 2

Primé voditko

Volitelné prislusenstvi

PFimé voditko je efektivni pomlckou pro provadéni
ptimych fezl pfi srazeni hran nebo drazkovani.

» Obr.11

1. Uchytte vodici liStu k pfimému voditku pomoci

Sroubu a kfidlové matice.

» Obr.12: 1. Sroub 2. Vodici lidta 3. Pfimé voditko
4. Kfidlova matice

2. Sejméte drzak voditka a vychylovac tfisek. Poté
namontujte pfimé voditko s upinacim Sroubem.
» Obr.13: 1. Upinaci Sroub 2. Pfimé voditko

3. Kfidlova matice 4. Zakladna

3.  Povolte kfidlovou matici na pfimém voditku a
upravte vzdalenost mezi ofezavacim nastrojem a pfi-
mym voditkem. Po dosazZeni poZzadované vzdalenosti
kfidlovou matici pevné dotahnéte.

4.  P¥ifezani posunujte nafadi s pfimym voditkem
zarovefi se stranou obrobku.

Je-li vzdalenost (A) mezi bokem obrobku a polohou fezani
pFili§ velka pro pouziti pfimého voditka, nebo pokud neni bok
obrobku rovny, nelze pouzit pfimé voditko. V takovém pfipadé
k obrobku pevné prichytte rovnou desku a pouzijte ji jako
voditko zakladny frézky. Nafadi posunujte ve sméru Sipky.

» Obr.14

Kruhové rezani

Po sestaveni pfimého voditka a vodici listy Ize provadét
kruhové fezy. Nejmensi a nejvétsi polomér fezanych
kruht (vzdalenost mezi sttedem kruhu a stfedem ofeza-
vaciho nastroje) je nasledujici:

. Minimum: 70 mm

. Maximum: 221 mm

Rezani kruhti o poloméru v rozmezi od 70 mm do
121 mm
» Obr.15: 1. Kfidlova matice 2. Pfimé voditko

3. Vodici lista 4. Sttedovy otvor 5. Sroub

Rezani kruhti o poloméru v rozmezi od 121 mm do
221 mm
» Obr.16: 1. Kfidlova matice 2. Pfimé voditko

3. Vodici lista 4. Stfedovy otvor 5. Sroub

POZNAMKA: Pomoci tohoto voditka nelze fezat
kruhy s polomérem od 172 mm do 186 mm.

1. Vyrovnejte stfedovy otvor v pfimém voditku se
stfedem vyfezavaného kruhu.

2. Uchytte pfimé voditko zatlu¢enim hiebiku o pra-
méru mensim nez 6 mm do stfedového otvoru.
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3.  Otacejte naradim okolo hiebiku ve sméru hodino-

vych rucicek.

» Obr.17: 1. Hrebik 2. Stfedovy otvor 3. Pfimé
voditko

Voditko orezavani

Ofezavani, zakfivené fezy v nabytkovych dyhach a
podobnych materialech, Ize snadno provadét pomoci
voditka ofezavani. Valecek voditka projizdi po kfivce a
zajistuje jemny fez.

» Obr.18

1. Do drazky zakladny upevnéte vychylovac tfisek.

2. Na zéakladnu naradi upinacim Sroubem (A) pfi-
montujte voditko ofezavani a drzak voditka.

3.  Povolte upinaci Sroub (B) a ota€enim sefizovaciho
Sroubu upravte vzdalenost mezi ofezavacim nastrojem
a voditkem ofezavani (1 mm na otacku). Po dosazeni
pozadované vzdalenosti zajistéte voditko ofezavani na
misté dotaZzenim upinaciho Sroubu (B).
» Obr.19: 1. Stavéci Sroub 2. Drzak voditka

3. Voditko ofezavani 4. Vychylovag tfisek

4.  P¥iTezani posunujte naradi tak, aby se vodici

valecek posunoval po boku obrobku.

» Obr.20: 1. Obrobek 2. Ofezavaci nastroj 3. Vodici
valecek

UDRZBA

A UPOZORNENI: Nez zacnete provadét kont-
rolu nebo udrzbu naradi, vzdy se presvédcte, ze je
vypnuté a vytazené ze zasuvky.

POZOR: Nikdy nepouzivejte benzin, benzen,
fedidlo, alkohol ¢i podobné prostiedky. Mohlo by
tak dojit ke zménam barvy, deformacim ¢&i vzniku
prasklin.

Vymeéna uhlikt

» Obr.21: 1. Mezni znacka

Pravidelné kontrolujte uhliky.

Jsou-li opotfebené az po mezni znac¢ku, vymérite je.
UdrzZujte uhliky Cisté a zajistéte, aby se mohly v drza-
cich volné pohybovat. Oba uhliky by se mély vymério-
vat najednou. Pouzivejte vyhradné stejné uhliky.

1. Pomoci Sroubovaku od$roubuijte vicka drzakl
uhlikd.

2.  Vyjméte opotfebené uhliky, vloZte nové a opét
vicka drzakt uhlikd namontujte.

» Obr.22: 1. Vicko drzaku uhliku

K zachovéani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veskera dal$i udrzba ¢i
sefizovani provadény autorizovanymi nebo tovarnimi
servisnimi stfedisky spole¢nosti Makita s vyuzitim
nahradnich dil Makita.
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VOLITELNE

PRISLUSENSTVI

A UPOZORNENI: Pro nafadi Makita popsané
v tomto navodu doporuc¢ujeme pouzivat nasle-
dujici prisluSenstvi a nastavce. Pfi pouziti jiného
prislusenstvi ¢i nastavcd muze hrozit nebezpedi
zranéni osob. PrisluSenstvi Ize pouzivat pouze pro
stanovené ucely.

stvi, obratte se na mistni servisni stfedisko spole¢nosti
Makita.

POZNAMKA: N&které polozky seznamu mohou byt
k naradi pfibaleny jako standardni pfisluSenstvi.
Pribalené pfislusenstvi se maze v riznych zemich
lisit.

Orezavaci nastroje

PFimy nastroj

» Obr.23
Jednotka: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
Drazkovaci nastroj ,,u“
» Obr.24
Jednotka: mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
Drazkovaci nastroj ,,V*
» Obr.25
Jednotka: mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
» Obr.26
Jednotka: mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
1/4"
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Zdvojeny lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
» Obr.27

Jednotka: mm

Ukosovaci nastroj s kulickovym loziskem
» Obr.33

Jednotka: mm

D A L1 L2 L3 L4 D A1 A2 L1 L2 :]
6 6 70 40 12 14 6 26 8 42 12 45°
1/4" 174"
Nastroj na zaoblovani rohd 6 20 8 41 11 60°

»> Obr.28 Obrubovaci nastroj s kulickovym loziskem
» Obr.34
Jednotka: mm
Jednotka: mm

D A1 A2 L1 L2 L3 R

6 25 9 48 13 5 8 D A1 A2 A3 L1 L2 L3 R
1/4" 6 20 12 8 40 10 5,5 4

6 20 8 45 10 4 4 6 26 12 8 42 12 4,5 7
14 Obrubovaci nastroj na listy s kuli¢kovym loziskem

Ukosovaci nastroj

» Obr.35

» Obr.29
Jednotka: mm
Jednotka: mm
D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 R
D A L1 L2 L3 0 20 | 18 | 12 8 40 | 10 | 55
6 23 46 " 6 30° 6 26 | 22 | 12 8 42 | 12 5 5
6 20 50 13 5 45 Profilovaci nastroj Roman Ogee s kulickovym
6 20 49 14 2 60° loziskem
., . N » Obr.36
Obrubovaci nastroj na listy
»> Obr.30 Jednotka: mm
Jednotka: mm D | a1t | A |1 | L2|wt|rR|R
D A P L2 6 | 20 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 20 43 g 4 6 26 8 42 12 45 3 6
6 25 48 13 8

Lemovaci nastroj s kulickovym loziskem
» Obr.31

Jednotka: mm

D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Nastroj na zaoblovani roht s kulickovym loZiskem
» Obr.32

Jednotka: mm

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
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YKPAIHCBKA (OpuriHanbHi BkasiBku)

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mogenb: M3700

Makc. fiameTp LaHroBoro natpoHa 6,35 mm (1/4 groiima) abo 6,0 Mm
LLIBMAKICTb Y pexuMi XonocToro xoay 35000 x8™

BaranbHa foBXuHa 199 Mm

Maca HeTTo 1,4 kr

Knac 6eaneku =N

Ockinbku Hala nporpama HaykoBKX JOCHiIXeHb | po3po6ok TpuBae 6e3nepepBHO, HaBeAeHi TyT TEXHIUHI

XapakTepucTUKN MOXyTb ByTW 3MiHeHi 6e3 nonepemxeHHs.
. Y pi3HuUxX KpaiHax TEXHIYHi XapaKTEPUCTUKM MOXYTb ByTu pisHUMK.

. Maca BignosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

lMpusHavyeHHs

IHCTPYMeHT npuaHayeHo Anst obpisaHHs kpaiB Ta
acoHHOT 06pobKM AepeBUHN, NNacTMacKu Ta NogibHMx
mMaTepianis.

[>xepeno XuBneHHs

IHCTpYMEHT MOXHa nigknoyaTy nuile Ao mxepena
KVUBMEHHS, L0 Mae Hanpyry, 3a3HaveHy B Tabnuuui

i3 3aBOACHKMMU XapaKTepucTMkamu, i BiH Moxe npa-
LroBaTu nuie Big ogHogasHoro axepena 3mMiHHOro
cTpyMmy. BiH Mae noaBinHy isonsuito, a omxe Moxe
TaKoX NiaKnYaTnCs 40 po3eTok 6e3 NiHii 3a3emreHHs.

Lym

PiBeHb Wwymy 3a Wwkanot A B TUNOBOMY BUKOHAHHI,
BM3HaYeHuW BiANoBiAHO Ao ctaHaapTty EN60745:
PiBeHb 3BykoBOro TUcky (Lpa): 83 A6 (A)

PiBeHb 3BykoBOi NOTYXHOCTI (Lwa): 94 A6 (A)
Moxubka (K): 3 b (A)

A\[OMEPE)XEHHSI: KopucTyittecs 3acobamu
3axucTy opraHiB crnyxy.

Bibpauis

3aranbHa BenuyvHa Bibpauii (BeKTopHa cyma Tpbox
HanpsMKiB) BU3HayeHa 3rigHo 3 EN60745:

Pexum po6oTu: o6epTaHHa 6e3 HaBaHTaXKEHHS!
Bibpauis (ay): 2,5 m/c? abo MeHLe

Moxwu6ka (K): 1,5 m/c

MPUMITKA: 3asBneHe 3Ha4yeHHs Bibpauii 6yno
BMMIipPSIHO BiAMOBIAHO 4O CTaHAAPTHUX METOAIB TECTY-
BaHHS Ta MOXe BMKOPUCTOBYBAaTUCS ANSA NOPIBHAHHSA
O[HOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLIMM.

MPUMITKA: 3asiBneHe 3Ha4YeHHs BibpaLii moxe
TaKoX BUKOPUCTOBYBATUCS AN MonepeaHbOi OLiHKK
BNIIMBY.

A OMNEPEMXEHHS: 3anexto sia ymos Buko-
puctaHHs Bibpauis nig yac akTnyHoi poboTu enek-
TPOIHCTPYMEHTa MOXe BiApPi3HATUCS Bif 3asiBNEHOro
3HayveHHs Bibpauii.

AHOI'IEPEH)KEHHH: 3abesneyTe HanexHi
3anobixHi 3axoau Ans 3aXUCTy onepaTopa, Lo Bigno-
BifaTUMyTb YMOBaM BUKOPUCTaHHSA iHCTpyMeHTa (cnif,
6paTtin Ao yBaru BCi cknaaosi pobovoro LMKy, Taki sk
Yac, Konwv iHCTPYMEHT BUMKHEHO Ta Konw BiH no4yvnHae
npawutoBaTyt Ha XONoCTOMY XOZi Mif Yac 3anycky).

Leknapauis npo BignoBigHIiCTb
cTaHgapTtam €C

Tinbku Ans kpaiH €eponu

KomnaHis Makita Haronowye Ha Tomy, Lo obnagHaHHSA:
MosHayeHHs obnagHaHHA: Tpumep

Ne mogeni / Tun: M3700

Bignosigae Takvm eBponencbkUM AUpeKTMBaMm:
2006/42/EC

O6nagHaHHS BUroTOBIIEHe BiANOBIAHO [0 TaKWUX CTaH-
fapTiB abo ctaHAapTu3oBaHUX AokymeHTiB: EN60745
TexHiuHy iHpopmauito BignosiaHo Ao 2006/42/EC
MOXHa OTpUMaTh:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
(Benebrist)

17.8.2015

Ypoeih: Filey

Acywi ®ykans

OvpekTop

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgium
(Benebrist)
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12. He 3anuwaiTte 6e3 HarnsAy iHCTPYMEHT, AKUA
npautoe. MpauronTe 3 iHCTPYMEHTOM, TiNbKu
TPMMaloum Moro B pyKax.

O60B’A3KOBO MiCNA BUMKHEHHS iHCTPyMeHTa

3aXAiTb, NOKN HAKOHEYHUK TPUMEpPA He 3ynu-

HWUTbLCSA NOBHICTIO, | NULLE ToAi BUMManTe

iHCTpYMeHT 3 aeTani.

He TopkaiTecs HakOHeYHUKa TpUMepa Biapasy

nicns o6po6ku: BiH Moxe ByTu Ayxe rapsiumm

Ta CMPUYNHUTYU OMNiKK.

15. He 3maulyiiTe OCHOBY iHCTpyMeHTa Yepe3

Heo6ayHiCTb PO3YMHHMKOM, GEeH3MHOM, onu-

BOIO ToL0. BoHN MOXyTb Npu3BecTu Ao Tpi-

LLIMH OCHOBY iHCTPYMeHTa.

BukopucToByiiTe HAKOHEYHMKM TPUMeEpPa

TiNbKW 3 HANEXHUM AiiaMeTPOM XBOCTOBMKa,

Lo BiAnoBiAace WBUAKOCTI iIHCTPYMeHTa.

17. [Oeski maTepianu MiCTATb TOKCUYHI XiMiYHi
pevoBuHU. ByabTe o6epexHi, Wo6 He gony-
CTUTU BAVXAHHA NUNY Ta NOro KOHTaKTY 3i
wkipoto. [loTpumyinTecs npaBun TexXHiku 6e3-
neku, nepea6avyeHMX BUPOGHMKOM maTepiany.

18. 0OO6GOB’sI3KOBO BUKOPUCTOBYMWTE NUIO3a-
XUCHY Macky abo pecnipaTtop BignoBigaHo oo
obnacTi 3acTocyBaHHA Ta maTepiany, AKUn
0b6po6neETLCA.

3BEPIFAWTE LI BKA3IBKMW.

A 1OMEPENXXEHHSI: HIKONW HE sTpavaiite
NUNBbHOCTI Ta He po3cnabnioiTecs nia Yac Kopuc-
TyBaHHSl BUPOOOM (L0 MOXITUBO NMPU YacTomy
KOPUCTYBaHHi); 060B’A3KOBO CTPOro AOTPUMYM-
Tecs BianoBigHux npaBun 6e3nekn. HEHANEXXHE
BUKOPUCTAHHS a6o HegoTpuMaHHA npaBun
6e3nekun, BUKNaAeHUX y Wik iHCTPYKLUIii 3 ekcnnya-
Tauii, MoXxe NPU3BECTU A0 CEePHO3HUX TPaBM.

3aranbHi 3acTepexeHHs Woao

TexHikn 6e3nekn npu po6oTi 3
€JeKTPOiHCTPYyMeHTamMu1 13.

AI'IOITEPEH)KEHHFI: MpouurTaiite yci 3actepe-
)XEHHA CTOCOBHO TEXHiK/U 6e3neku Ta BCi iHCTPYK- 14
uii. HegotTpumaHHs nonepeakeHb Ta iHCTPYKUin :
MOXe MPU3BECTU 0 YPaKEHHS €NIEKTPUYHUM CTPY-
MOM, O BUHWKHEHHS NOXexi Ta/abo 40 OTpuMaHHs
CEepWOo3HUX TPaBM.

306epexiTb yci iHCTPYKUiT 3 Tex-
Hiku 6e3neku Ta ekcnnyaraudii Ha 16
ManbOyTHE.

TepMiH «eneKTPoiHCTPYMEHT», 3a3HAaYEHUI Y IHCTPYKUIT
3 TexHikn 6e3neku, CTOCYETbCSA eNeKTPOIHCTPYMEHTa,
KM DYHKLIOHYE Bif, enekTpomMepexi (enekTpoin-
CTPYMEHT 3 kabenem XuBrneHHs), abo enexkTpoiH-
CTPYMeHTa 3 XVBNeHHAM Bif 6aTtapei (6e3npoBigHuii
€neKTPOIHCTPYMEHT).

MonepemkeHHs1 NPO AOTPUMAaHHSA

npaBwuIl TEXHIKM 6e3neKku nig Yyac
po60Tu 3 TPMMEpPOM

1. TpumanTe eNneKTPOIHCTPYMEHT 3a NpU3HayeHi
ANA 4bOro i3onboBaHi NOBEePXHi, OCKiNbKX
pi3ak MoXe 3a4enuTy BIIaCHUN LLIHYP.
Po3pizaHHs opoTy nig Hanpyrot Moxe Npu3BecTu
[0 nepeaaBaHHs HAaNpyru Jo OrofieHnx metane-
BWX YaCTUH eNeKTPOIHCTPYMEHTa Ta 10 YPaXKeHHs!
onepaTtopa enekTpUYHUM CTPYMOM.

2. BuKopucTOBYWTe 3aTUCKHI NPUCTPOI abo iHLWi
3aco6u, Wob 3abeaneunTn onopy AeTtani Ta
3aKpinuTK i Ha CTiNKIN NOBepPXHi. YTpUMyBaHHs
netani pykamu abo Tinom He 3abesnevye dik-
caujito feTani Ta MoXe Npu3BecTV A0 BTpaTh
KOHTPOJIH0.

3. Mip 4ac TpuBanoi po6oTu cnip HaparaTu
3acobu 3axMCTy opraHiB cnyxy.

4. TMoBopkTecs 3 HAKOHEYHUKaMU TpUMepa Ayxe
ob6epexHo.

5. Tepea noyaTkoM po6oTH peTenbHO nepeBipTe
HaKOHEYHMK TPUMepa Ha HasiBHICTb TPILLUH
a6o nowkoaxeHHsi. HeranHo 3amiHiTb TpicHYTI
ab0 NoLwKomKeHi HAKOHEYHUKN.

6. YHukanTe pizaHHA uBsXxiB. [epen noyaTkom
po6oTu ornAHLTEe poboyy AeTanb Ta B pas3i

Ornnc POBOTHU

A OBEPEXHO: Mepen TUM siK perynioBaTtu
a6o nepeBipATU PYHKLiOHaNbHICTb iIHCTPYMEHTa,
060B’A3KOBO NepeKoHanTecs, Wo iHCTPYMeHT
BMMKHEHO W Bif’€AHaHO Bif eneKkTpomMepexi.

PeryntoBaHHA BUCTYNY

HaKOHe4YHUKa Tpumepa

HasiBHOCTI LBAXiB Npn6epiThb ix.

LLlo6 BigperynioBaTh BUCTYN HAaKOHEYHWKA, BIiAMYCTiTb

7. TpumaiiTe iHCTPYMEHT MiLHO. 3aTUCKHUN TBUHT Ta nepecyHsTe OCHOBY iHCTpymMeHTa

8. He HabnuxaiTe pyku 40 AeTaneil, Wwo Bropy a6p BHI3, HACKIbKM n0Tp|§Ho. Micna perynio-
06epTaoThes. BaHHA MiLIHO 3ATATHITL 3ATUCKHUIA MBUHT, o6 3akpinnTu
H . OCHOBY iHCTpYMEHTa.

9. © AonycKauTe KoHTakTy HakoHeuHuka Tpu- » Puc.1: 1. OcHosa 2. LLikana 3. Buctyn HakoHe4Hnka
mepa 3 poGouoto AeTansnio Ao yBiMKHEHHS 4. 3aTUCKHUI FBUHT
iHCTpymeHTa.

10. Tepep novyaTKoM pi3aHHA AeTani 3anycTiTb
iHCTPYMeHT Ta faiTe oMy nonpawroBaTtu aes-
KMI Yac Ha XONocToMy xoay. 3BepTanTe yBary Ha
BiOpauito a6o HepiBHU XiA: Lie MoXe BKa3lyBaTu
Ha HenpaBUNbHe BCTAHOBNEHHA HaKOHEYHMKa.

11.  YBaXHO cTeXTe 3a HaNnpPsAMKOM obepTaHHA

HaKOHe4YHUKa TpumMepa Ta HanpsaMKOM nopaui.

34 YKPAIHCBKA



A\ OBEPEXHO: MNepea TUM SIK NiQKNIOYATK
iHCTPYMEeHT [0 Mepexi, Heo6XiAHO NnepekoHaTUCA,
110 NOro BUMKHEHO.

LLlo6 3anycTuT iHCTPYMEHT, NepecyHbTe Baxinb BMU-
Kava B MonoxeHHs «I». Lo 3ynMHWTK iHCTpyMeHT,
nepecyHbTe BaXinb BMMKaya B NONOXEHHS «O».

1. Baxinb BMukava

» Puc.2:

3BOPKA

A OBEPEXHO: MNepen BUKOHAHHAM 6YAb-AKUX
pOGIT 3 iIHCTPyMEHTOM 060B’sI3KOBO BUMKHITb
MAOro Ta BiAKNIoYiTb Bif enekTpomMepexi.

YcTaHOBMEHHA a6o 3HATTA

HaKOHeYHMKa Tpumepa

» Puc.5: 1. Poboua getanb 2. Hanpsim o6epTaHHs
HakoHe4Huka 3. Bug 3Bepxy iHCTpymeHTa
4. Hanpam nogauvi

MMig Yac BUKOPUCTaHHs NPsSIMOT HaNPsIMHOI abo HanpsiM-

HOI TpuMepa 060B’sI3KOBO BCTAHOBIIOWTE Ti 3 NpaBoro

60Ky B Hanpsmky nogadi. Lie nonomoxe tpumatw ii

BpiBEHb 3 ODOKOBOIO MOBEPXHED AeTani.

» Puc.6: 1. Hanpsawm nogavi 2. Hanpsm o6eptaHHs
HakoHe4Huka 3. Poboya getans 4. MNpsava
HanpsiMHa

MPUMITKA: fAkwo nepecyBaTtu iHCTpYMEHT Briepes
3aHaATo WBWAKO, Lie MOXe NPU3BECTU A0 HU3bKOT
AKoCTi 06pobKM abo NOLLKOAXKEHHSI HAKOHEYHMKa
TpMepa Yn ABUryHa. FAKLLO nepecyBaTy iIHCTPYMEHT
Brepes 3aHaATo NoBiNbHO, Lie MOoXe NPU3BECTU A0
obnikaHHs abo cnoTBOPEHHS Npopidy. MNpaBunbHa
LIBUAKICTb MOAaYi 3anexuTb Big pO3Mipy HaKOHeY-
HVKa TpMepa, TUny AeTani Ta MubuHN pisaHHs.
Mepen TMM sk nounHaTK pidaHHs poboyoi geTani,
pekoMeHA0BaHO 3pobUTU NPOBHMIA Po3pi3 Ha LLUMATKY
3 Bigxopaie. Lle gactb MOXNUBICTb NOAUBUTUCH, AK
came BUrnMsigaTMMe Npopis, a Takox NepesipuT
po3mipu.

A\ OBEPE)XHO: He 3aTaryiTe ranky natpoHa 6es
YCTaHOBMEHOTO HAKOHEYHIKA TPUMEPA, iHaKLLE KOHYC
naTpoHa Moxe 3ramarucs.

A OBEPEXHO: BUWKOPUCTOBYTE TiflbKM KIHoYi,
LU0 BXOASATb 40 KOMMIIEKTY iHCTpYMeEHTa.

BcTaBTe HakOHEYHMK TpUMEpa B KOHYC NaTpoHa A0
KiHLS Ta HAAIHO 3aTAMHITL raky naTpoHa 3a 4OMOMO-
roto ABOX KntoviB. LL|o6 3HATVM HaKOHEYHWK, BUKOHaWTe
npoueaypy BCTAHOBMEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSIAKY.
» Puc.3: 1.Bianyctutun 2. 3atarHyTu 3. YTpumyBaTu

POBOTA

A OBEPEXHO: O608'si3ko80 MillHO TpUManTe
iHCTPYMEHT OfHiEto pyKoto 3a kopryc. He TopkariTtecs
meTarnesux aetaneil.

A OBEPEXHO: Ockinukn HaZMipHe pi3aHHs MoXe
npu3BeCTU A0 NepeBaHTaxeHHs ABuryHa abo ycknaa-
HWUTWU KEePYBaHHSA iHCTPYMEHTOM, MiJ Yac BUPi3aHHS
nasiB rnMMbuHa pisaHHs He NMOBUHHA NepeBULLYyBaTH

3 MM 3a oauH npoxia. Akwo noTpibHo Bupi3aTh Nasm
rmubuHoto GinbLie 3 MM, To cnig 3pobuTn aekinbka
NPOXOAiB, NOCMiAOBHO 36iNbLUY0YM HanawTyBaHHs
rMMBMHN HaKOHEeYHMKa.

1. YCTaHOBiTb OCHOBY IHCTPYMEHTa Ha AeTarnb, Ky NoTpibHO
pi3aTi1, TakuM YMHOM, o6 HAKOHEYHWK TpUMepa ii He TopkaBcs.

2. YBIMKHIiTb iHCTPYMEHT Ta 3a4ekaiTe, NOKN HaKo-
HEYHUK TpMMepa He Habepe NOBHY LUBUAKICTb.

3. TnaBHo npocyBaiTe iIHCTPYMEHT ynepes no pobo-
yilt getani, TpMalouy OCHOBY BpiBEHb 3 MOBEPXHELD, A0
3aBepLUEHHSI pi3aHHs.

» Puc.4

Mig yac 3HATTA hacok NOBEePXHS AeTani NoBUHHA
6yTu po3TallioBaHa 31iBa Bif HAKOHeYHUKa TpuMepa B
HanpsiMKy nogaui.

HanpsimHa wabnoHa

HanpsiMHa wabnoHa mae rinb3y, Kpidb SKy NPOXOAUTL
HaKOHEYHUK TpMMepa, Lo AA€ 3MOry BUKOPUCTOBYBaTH
TpuMepa i3 WwabnoHamm.

» Puc.7

1. BignycTiTh 3aTUCKHUIA rBUHT Ta 3HIMITb TpMMay

HanpsiMHOT i BiaGyeay Tvpcm.

» Puc.8: 1. 3atuckHuii rBuHT 2. Tpumay HanpsiMHOT
3. Binbueay Tupcu

2.  BignycTiTb rBUHTW Ta 3HIMiTb NPOTEKTOP OCHOBW.
» Puc.9: 1.TllpoTtekTop oCcHOBM 2. [BUHTH

3.  BcraHoBITb HanpsiIMHy LabroHa Ha OCHOBY Ta
BCTAHOBITb MPOTEKTOP OCHOBYW Ha Micue. [NoTiM 3akpi-
NiTb NPOTEKTOP OCHOBW, 3aTATHYBLUW TBUHTY.

4.  3akpinitb WwWabnoH Ha geTani. YcTaHoBITb
iHCTPYMEHT Ha LwabroH Ta nepecyBaiTe iIHCTPyMEHT
i3 HanpsiMHoto WabnoHa B3a0BX 6OKOBOT NOBEPXHi
wabnoHa.
» Puc.10: 1. HakoHeuHuk Tpumepa 2. OcHoBa

3. LLabnoH 4. Poboya getans 5. HanpsimHa
wabnoHa

MNPUMITKA: Po3mip npopidy Ha AeTani geLlo Bigpis-
HATUMETbLCA Bif po3Mipy WwabnoHa. 3pobiTe nonpasky
Ha BiacTaHb (X) MiXk HAKOHEYHUKOM TpUMepa Ta
30BHILLHIM KpaeM HanpsiMHoT WwabnoHa. BiactaHb (X)
MOXHa po3paxyBaTyi 3a Takoto hopmynot:

BiacTaHb (X) = (30BHiWHiN giameTp HanpsiMHOI
wabnoHa - AiameTp HakOHeYHUKa Tpumepa) / 2

Mpsama HanpAMHa

Jodamkoee npunadds

MpsAMy HanpsiMHY KOPUCHO BUKOPWUCTOBYBATW AMNS
npsAMMX NPopI3iB Nig Yac 3HATTA hacok abo BUpi3aHHS
nasie.

» Puc.11
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1. TNpuegHanTe HaNpsMHY NNaHKy A0 NPAMOi

HanpsiMHOT 3a flonomoroto 6onTa Ta KpUNbe4acToi ranku.

» Puc.12: 1. BbonTt 2. HanpsMHa nnaHka 3. MNpsama
HanpsimHa 4. KpuneyacTa raiika

2.  3HimiTb TpUMay HanpsMHOI Ta Bigbusay TMpcu,

NOTiM NPYKPINITE NPSIMY HaNpPsIMHY 3a JONMOMOTO0

3aTUCKHOTO rBUHTA.

» Puc.13: 1. 3aTtuckHui rBuHT 2. MNpsiMa HanpsimMHa
3. KpuneyacTa raika 4. OcHoBa

3. BignycTiTb kpune4acTy raniky Ha nNpsiminn Hanpsm-
Hil Ta BigperynioviTe BiACTaHb MiXX HAKOHEYHWUKOM TpU-
Mepa Ta NpsIMOto HanpsiMHo. Ha noTpiGHii BiacTaHi
HaiViHO 3aTArHITb ranky.

4. Tlig vac pisaHHs pyxanTe iHCTPYMEHT Takum
4YnHOM, LWo6 npsiMa HanpsiMHa nepebyBana BpiBeHb i3
noBepxHeto getani.

Akwio BiacTaHb (A) Mix 60KOBOK NOBEPXHELD PO6O-
Yoi geTani Ta NONOXEHHsIM pisaHHsA 3aBenvika ans
npsiMoi HanpsiMHoi abo 6okoBa NOBEPXHSA AeTani He
npsiva, npsiMy HanpsiMHy BUKOPUCTOBYBATW HE MOXHa.
Y Takomy pasi LWinbHO NPUTUCHITL NPAMY AOLLKY A0
Aerarni Ta BUKOPUCTOBYWTe ii ik HAaNPSMHY BifHOCHO
OCHOBM TpyMepa. [HCTPpyMeHT cnia noaasaTtvi B
HanpsiMKy, BKa3aHOMY CTPIfIKOI0.

» Puc.14

Pi3aHHs kin MoxHa BUKOHYBaTK, 3'€AHABLUN HANPSMHY
NaHKy 3 NPAMOIO HaNpsMHO. MiHiManbHuiA Ta Makcu-
ManbHWI pagiycy Kin, siki MOXHa Bupi3aTu (BigcTaHb Bif
LieHTpa Kona [0 LeHTpa HakoHeYHWKa Tpumepa):

. MiHimanbHuii: 70 Mm

. MakcumanbHuii: 221 mm

[Ons pizaHHA Kin papiycom Big 70 mm T1a 121 Mmm

» Puc.15: 1. Kpuneyacra ranka 2. lNpama HanpsimHa
3. HanpsamHa nnaxka 4. LieHTpanbHuii
otBip 5. bonT

[Ons pisaHHA Kin pagiycom Big 121 MM 1a 221 mm

» Puc.16: 1. Kpuneyacra ranka 2. lNpsama HanpsiMHa
3. HanpsmHa nnaxka 4. LieHTpanbHuii
otBip 5. bonT

MPUMITKA: Kona pagiycom Big 172 mm o 186 Mmm
3a 0MOMOrOH0 L€l HANPSIMHOT pi3aTn He MOXHa.

1. CyMIiCTiTb LEHTPanbHUiA OTBIP Ha NPAMIN HanpsimM-

Hil i3 LeHTpOM Kona, sike NoTpibHO BMpi3aTh.

2. BcraBTte B OTBip LUBAX A4iaMeTPOM He MeHLue 6 MM

ans dikcauii npAMoT HanpPsIMHOT.

3. [oBepHiTb iIHCTPYMEHT HaBKOMO LiBSiXa 3a roguH-

HUKOBOIO CTPISIKOIO.

» Puc.17: 1. Lgsax 2. LeHTpaneHuii otsip 3. MNpava
HanpsimHa

HanpsimHa Tpumepa

O6pi3aHHs1, KpMBONIHiHE pi3aHHst MebneBoi haHepn
TOLLIO NErko BUKOHYBaTW 3@ AOMOMOrO HanpsiMHOT
TpMmepa. HanpsamHuii ponuk ige no Kpusin Ta 3abesne-
4y€e YyncTe pizaHHs.

» Puc.18

1. 3akpiniTb BigbmBay TMPCKU B Na3y Ha OCHOBI.

2. YCTaHOoBITb HaNPsIMHy Tpumepa Ta Tpumad
HanNpsiMHOI Ha OCHOBY iIHCTPYMEHTa 3a 40NOMOro
3aTUCKHOrO revHTa (A).

3.  BignycTiTb 3aTuckHuii revHT (B) Ta Bigperynioiite

BiICTaHb MiXX HAKOHEYHMKOM Ta HanpsiMHOIO TPMMepa,

NOBEPHYBLUW FBUHT peryntoBaHHA (1 MM 3a NOBOPOT).

Ha noTpibHiit BigcTaHi 3aTArHiTL 3aTUCKHWIA rBUHT (B) Ta

3aKpiniTe Ha MicUi HaNPAMHY Tpumepa.

» Puc.19: 1. BUHT perynioBaHHsa 2. Tpumay Hanpsim-
Hoi 3. HanpsimHa Tpumepa 4. Bin6vsay
T™Mpcun

4. Tlig vac pisaHHs pyxaiTe iHCTPYMeHT Tak, Wwob

ponuk HanpsiMHoI iLwoB no 6oky po6oyoi aeTani.

» Puc.20: 1. PoGoua geTanb 2. HakoHeYHWK Tpumepa
3. Hanpamuui ponuk

TEXHIYHE

OBCITYITOBYBAHHA

A OBEPEXHO: Mepea TMM sik npoBOAUNTM
ornsAp abo TexHiyHe 06CNyroByBaHHA iIHCTPY-
MeHTa, NepeKoHaNTeCA, WO NOro BUMKHEHO i
BiA’eaHaHoO Big Mepexi.

YBATIA! Hikonu He BUKOPUCTOBYITE ra3oniH,
6eH3uH, po3piaxyBay, CMUPT Ta NoAiGHI peyo-
BUHW. IX BUKOPUCTAHHS MOXe NPM3BECTM A0 3MiHU
Konbopy, Aecopmadii abo NosiBU TPIiLUUH.

3amiHa BYrinbHUX LLiTOK

» Puc.21: 1. ObmexyBanbHa BigmiTka

PerynsapHo nepeBipsinTe cTaH BYrifbHUX LLiTOK.
3aMmiHtonTe iX, KONW 3HOLLEHHS CArae rpaHnyHoi Bia-
MITKW. ByrinbHi WiTkn cnig TpumaTt YuCTUMKM Ta Hesa-
6rokoBaHUMK, WOG BOHW MOIMY 3aXOAUTU B TPUMaYi.
O6uABI BYrinbHi LWiTKX CNif 3aMiHATW 0QHOYACHO.
Mo>xHa BUKOPUCTOBYBATY TiNbKW iA€HTUYHI BYTifbHi
LLTKN.

1. [Ans BUAMaHHA KOBNAYKIB LLiTKOTPUMaYiB KOpu-
CTYNTEChb BUKPYTKOIO.

2. 3HiMiTb 3HOLLEHI BYrinbHi LWiTKW, BCTaBTe HOBI Ta
3aKpiniTb KOBMAYKM LLITKOTPUMaIB.
» Puc.22: 1. Kosnayok LWiTkoTpumMaya

[ns 3a6e3nevennss BESMEKN ta HAOIMHOCTI npo-
Aykuii, il peMoHT, a Takox po6oTu 3 06CnyroByBaHHs
abo perynoBaHHs NOBUHHI BUKOHYBATUCh YNOBHOBaXe-
HMMUK abo 3aBOACHKUMM CepBiCHUMU LieHTpamu Makita
i3 BUKOPUCTAHHAM 3an4acTvH BUpOBHULITBA KOMMaHIT
Makita.
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AOOATKOBE NPUNAQAA

A OBEPEXHO: Lle nonaTkoBe Ta AONOMIXHE
obnagHaHHA peKOMeHA0BaHO BUKOPUCTOBY-
BaTu 3 iHcTpymeHTOoM Makita, 3a3HauyeHUMm y UK
iHCTpYKUii 3 ekcnnyaTauii. BukopuctaHHs byab-
SIKOTO iHLIOro AOAATKOBOrO Ta AOMNoMiKHOro obnag-
HaHHS MOXe CTaHOBUTU Hebe3neky TpaBMyBaHHSI.
BukopucToByiiTe AogaTkoBe Ta 4ONOMiKHE obnaa-
HaHHS Nu1LLE 32 NPU3HaAYEHHSIM.

Y pasi HeobxigHOCTi oTpMMaTK gonomory B GinbLu
[eTanbHOMY O3HaWOMITEHHI 3 OCHALLEHHAM 3BepTai-
Tecb [0 MiCLLeBOro cepBiCHOro LieHTpy Makita.

MPUMITKA: Jesiki eneMeHTU Cnncky MoXyTb BXO-
AUTU [0 KOMMNMEKTY IHCTPYMeHTa ik CTaHAapTHe
npunagas. BoHu MoXyTb Bigpi3HATUCS 3anexXHo Bif
KpaiHu.

HakoHe4Hukn Tpumepa

MpsAAMUIA HAKOHEYHUK

» Puc.23
OpvHWLI BUMIpIOBaHHSA: MM

D A L1 L2
6 20 50 15

1/4 proima
6 8 50 18

1/4 pronma
6 6 50 18

1/4 ponma

HakoHe4Huk Ans BUpisaHHa U-noai6Hux nasie
» Puc.24

OaunHWL BUMIpIOBaHHS: MM

D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4 proiima

HakoHe4HuK Ansa BUpi3aHHA V-noAaioHux nasis
» Puc.25

OpavHWL BUMIPIOBaHHS: MM

D A L1 L2 ]
1/4 proima 20 50 15 90°

HakoHe4HUK TUNa cBepana AnA o6pisaHHA KpaiB
» Puc.26

OaunHWL BUMIpIOBaHHS: MM

D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28
1/4 proiima

HakoHe4HuK TUNa cBepana Ans noABilHoOro o6pi-
3aHHA KpaiB

» Puc.27
OanHULI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
1/4
aroiva

HakoHeu4HUK AnsA 3aKpyrneHHA KyTiB

» Puc.28
OauHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 25 9 48 13 5 8
1/4

aonva
6 20 8 45 10 4 4
1/4

natorima

HakoHeuHuk ansa 3HATTA dracok

» Puc.29
OfuHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2 L3 6
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°

HakoHeuYHUMK ANA CKpYrneHHs KpaiB i3 BUKPYXKKOH
» Puc.30

OAVHULI BUMIPIOBaHHS: MM

D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8

HakoHeuHuk Ansa o6pisaHHA KpaiB i3 KyNIbKOBUM
NigWWNHUKOM

» Puc.31
OAVHWLI BUMIPIOBaHHS: MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4 pronima
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HakoHe4HUK Ans 3aKpyrneHHs KyTiB i3 KyJIbKOBUM
NigWwunHUKOm

» Puc.32
OpvHWLI BUMIpIOBAHHSA: MM
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
aroima

HakoHeuHuk Ans 3HATTA pacok i3 KyNIbKOBUM
nigwunHUKoOm

» Puc.33
OpvHWLI BUMIPIOBAHHSA: MM
D A1 A2 L1 L2 (:]
6 26 8 42 12 45°
1/4
nrorima
6 20 8 41 11 60°

HakoHe4HUK ANs CKPYrNeHHs KpaiB i3 KyNbKOBUM
nigwunHUKoOm
» Puc.34

OauHWL BUMIpIOBaHHS: MM

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

HakoHeYHWK AN CKPYrneHHs KpaiB i3 BUKPYXKOHO i3
KYNbKOBUM MiALWWNHUKOM
» Puc.35

OpavHWLI BUMIPIOBaHHS: MM

D A1 A2 A3 A4 L1 L2 L3 R
20 18 12 8 40 10 5,5 3
6 26 22 12 8 42 12 5 5

HakoHeuHuk S-nopai6HoI hopMu 3 KyNbKOBUM
NigWUNHUKOM
» Puc.36

OpvHWLI BUMIpIOBaHHSA: MM

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
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ROMANA (Instructiuni originale)

SPECIFICATII

Model: M3700
Capacitatea mandrinei cu con elastic 6,35 mm (1/4") sau 6,0 mm
Turatie in gol 35.000 min™'
Lungime totala 199 mm
Greutate neta 1,4 kg

Clasa de siguranta =N

. 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 01/2003

Destinatia de utilizare

Masina este destinata decuparii plane si profilarii lem-
nului, plasticului si 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 EN60745:

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

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

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

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

Vibratii

Valoarea totala a vibratiilor (suma vectorilor tri-axiali)
determinata conform EN60745:

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: Nivelul de vibratji declarat a fost masurat in
conformitate cu metoda de test standard si poate fi
utilizat pentru compararea unei unelte cu alta.

NOTA: Nivelul de vibratji declarat poate fi, de aseme-
nea, utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.

A AVERTIZARE: Nivelul de vibratji in timpul utili-
zarii efective a uneltei electrice poate diferi de valoa-
rea nivelului declarat, in functie de modul in care
unealta este utilizata.

MA\AVERTIZARE: Asigurati-va ca identificati masu-
rile de siguranta pentru a proteja operatorul, acestea
fiind bazate pe o estimare a expunerii in conditji
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).

Declaratie de conformitate CE

Numai pentru tarile europene

Makita declara ca urmatoarea(ele) masina(i):
Destinatia masinii: Masina de frezat unimanuala

Nr. model/Tip: M3700

Este in conformitate cu urmatoarele directive europene:
2006/42/EC

Sunt fabricate in conformitate cu urmatorul standard
sau urmatoarele documente standardizate: EN60745
Fisierul tehnic in conformitate cu 2006/42/EC este
disponibil de la:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia
17.8.2015

Y it

Yasushi Fukaya
Director
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgia

Avertismente generale de siguranta

pentru masinile electrice

AAVERTIZARE: Cititi toate avertismentele de
siguranta si toate instructiunile. Nerespectarea
acestor avertismente si instructiuni poate avea ca
rezultat electrocutarea, incendiul si/sau ranirea grava.
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Pastrati toate avertismentele si
instructiunile 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 de suprafetele de
prindere izolate, deoarece cutitul poate intra
in contact cu propriul cablu. Taierea unui fir
sub tensiune ar putea pune sub tensiune si com-
ponentele metalice expuse ale masinii electrice,
existand pericolul ca operatorul sa fie electrocutat.

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

4.  Manipulati masinile de frezat cu deosebita
atentie.

5. Verificati atent masina de frezat cu privire
la fisuri sau la deteriorari inainte de folo-
sire. Inlocuiti imediat o scula fisurati sau
deteriorata.

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

7.  Tineti bine masina.

Nu atingeti piesele in migcare.

9. Asigurati-va ca scula de frezat nu intra in con-
tact cu piesa de prelucrat inainte de a conecta
comutatorul.

10. TInainte de utilizarea masinii pe piesa propriu-zisa,
lasati-o sa functioneze in gol pentru un timp.
incercati s identificati orice vibratie sau oscilatie
care ar putea indica o instalare inadecvata a maginii.

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

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

13. Opriti intotdeauna masina si agteptati ca
masina de frezat sa se opreasca complet ina-
inte de a scoate masina din piesa prelucrata.

14. Nu atingeti scula de frezat imediat dupa exe-
cutarea lucrarii; aceasta poate fi extrem de
fierbinte si poate provoca arsuri ale pielii.

15.  Nu manijiti neglijent talpa masinii cu diluant,
benzina, ulei sau alte substante asemanatoare.
Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.

16. Folositi scule de frezat cu diametru corect de
tija, adecvate pentru turatia masinii.

17. 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.

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

S

PASTRATIACESTE
INSTRUCTIUNL.

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

AATENTIE: 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 masinii in sus sau in jos,
dupa cum dorinti. Dupa reglare, strangeti ferm surubul
de strangere pentru a fixa talpa masinii.
» Fig.1: 1. Talpa 2. Scala 3. Proeminenta sculei

4. Surub de strangere

Actionarea intrerupatorului

AATENTIE: inainte de a conecta masina, asigu-
rati-va intotdeauna ca masina este oprita.

Pentru a porni masina, deplasati parghia comutatoare in pozitia .
Pentru a opri masina, deplasati parghia comutatoare in pozitia O.
» Fig.2: 1. Parghie de comutare

ASAMBLARE

AATENTIE: 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

AATENTIE: Nu strangeti piulita de strangere fara a
introduce o masina de frezat, deoarece conul elastic
se va rupe.

AATENTIE: Folositi numai cheile livrate cu
masina.

Introduceti masina de frezat pana la capét in conul elastic de stran-
gere si strangeti ferm piulita cu con elastic cu cele doua chei. Pentru
a scoate masina, urmati procedura de montare in ordine inversa.

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

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

AATEN TIE: Deoarece taierea excesiva poate
cauza suprasolicitarea motorului sau dificultati in
controlarea sculei, adancimea de taiere nu trebuie
sa depaseasca 3 mm la o trecere, atunci cand taiati
nuturi. Daca doriti sa taiati nuturi la o adancime mai
mare de 3 mm, executati mai multe treceri crescand
progresiv adancimea de taiere.

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

2.  Porniti masgina si asteptati ca scula de frezat sa
atinga viteza maxima.

3. Deplasati masina inainte pe suprafata piesei de
prelucrat, mentinand talpa masinii in pozitie orizontala
si avansand lin pana la finalizarea taierii.

» Fig.4

Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de

prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a sculei de

frezat, in directia de avans.

» Fig.5: 1. Piesa de prelucrat 2. Directie de rotire a
sculei 3. Vedere de sus a masinii 4. Directie
de alimentare

Cand utilizati ghidajul drept sau ghidajul pentru decu-

pare, asigurati-va ca il mentineti pe partea dreapta in

directia de avans. Acest lucru va ajuta la mentinerea

ghidajului aliniat cu marginea piesei de prelucrat.

» Fig.6: 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.
nainte 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.

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.7

1. Slabiti surubul de strangere si apoi indepartati
suportul de ghidaj si separatorul de aschii.
» Fig.8: 1. Surub de strangere 2. Suport ghidaj

3. Deflector de aschii

2. Desurubati suruburile si demontati aparatoarea
talpii.

» Fig.9: 1. Aparatoare talpa 2. Suruburi

3.  Asezati ghidajul sablon pe talpa si reinstalati

aparatoarea talpii. Apoi fixati aparatoarea talpii prin
strangerea suruburilor.
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4.  Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Asezati
masina pe sablon si deplasati masina glisand ghidajul
sablon de-a lungul laturii sablonului.
» Fig.10: 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

Accesoriu optional

Ghidajul drept se foloseste efectiv pentru taieri drepte la
sanfrenare sau nutuire.
» Fig.11

1. Atasati placa de ghidare la ghidajul drept cu boltul

si piulita-fluture.

» Fig.12: 1. Surub 2. Placa de ghidare 3. Ghidaj drept
4, Piulita-fluture

2. Demontati suportul ghidajului si deflectorul de

aschii, iar apoi atasati ghidajul drept cu surubul de

strangere.

» Fig.13: 1. Surub de strangere 2. Ghidaj drept
3. Piulita-fluture 4. Talpa

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

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

Daca distanta (A) dintre fata laterald a piesei de prelu-
crat si pozitia de taiere este prea mare pentru ghidajul
drept, sau daca fata laterala a piesei de prelucrat nu
este dreaptd, nu puteti folosi ghidajul drept. in acest
caz, fixati strans o placa dreapta pe piesa si folositi-o pe
post de ghidaj pentru talpa masinii de frezat. Avansati
masina in directia indicata de sageata.

» Fig.14

Prelucrare circulara

Prelucrarea circulara poate fi realizatd daca asamblati
ghidajul drept si placa de ghidare. Razele minime

si maxime ale cercurilor care pot fi taiate (distanta
dintre centrul cercului si centrul sculei de frezat) sunt
urmatoarele:

. Minim: 70 mm

. Maxim: 221 mm

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 70
mm si 121
» Fig.15: 1. Piulita-fluture 2. Ghidaj drept 3. Placa de

ghidare 4. Gaura de centrare 5. Surub

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 121
mm si 221
» Fig.16: 1. Piulita-fluture 2. Ghidaj drept 3. Placa de

ghidare 4. Gaura de centrare 5. Surub

NOTA: Cercurile cu raze cuprinse intre 172 mm si
186 mm nu pot fi taiate folosind acest ghidaj.
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1. Aliniati gaura de centrare din ghidajul drept cu
centrul cercului care urmeaza a fi taiat.

2. Bateti un cui cu diametru mai mic de 6 mm in
gaura de centrare pentru a fixa ghidajul drept.

3.  Pivotati masina in jurul cuiului in sens orar.
» Fig.17: 1. Cui 2. Gaura de centrare 3. Ghidaj drept

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. Atasati separatorul de aschii pe canalul talpii.

2. Montati ghidajul pentru decupare si suportul de
ghidaj pe talpa masinii cu surubul de strangere (A).
3.  Slabiti surubul de strangere (B) si reglati distanta din-
tre masina de frezat si ghidajul masinii de frezat unimanuale
prin rotirea surubului de reglare (1 mm per rotire). La dis-
tanta dorita, strangeti surubul de strangere (B) pentru a fixa
ghidajul masinii de frezat unimanuale in pozitia respectiva.
» Fig.19: 1. Surub de reglare 2. Suportul ghidajului

3. Ghidaj masina de frezat unimanuala

4. Deflector de aschii

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 ci ati oprit masina si
ca ati deconectat-o de la retea inainte de a efectua
operatiuni de inspectie sau intretinere.

NOTA: Nu utilizati niciodata gazolina, benzina,
diluant, alcool sau alte substante asemanatoare.
in caz contrar, pot rezulta decolorari, deformari
sau fisuri.

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 limit.
Periile de carbune trebuie sa fie in permanenta curate si sa
alunece cu usurinta in suport. Ambele perii de cérbune trebuie
Tnlocuite simultan. Folositi numai perii de carbune identice.

1. Folositi o surubelnitd 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

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.

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 asistenta 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
Unitate: mm
D A L1 L2
6 20 50 15
1/4"
6 8 50 18
1/4"
6 6 50 18
1/4"
Scula pentru nutuire U
» Fig.24
Unitate: mm
D A L1 L2 R
6 6 60 28 3
1/4"
Scula pentru nutuire V
» Fig.25
Unitate: mm
D A L1 L2 [:]
1/4" 20 50 15 90°

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

Unitate: mm
D A L1 L2 L3
6 6 60 18 28

1/4"
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Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu

Tesitor cu rulment

canal dublu » Fig.33
» Fig.27
Unitate: mm
Unitate: mm
D A1 A2 L1 L2 3}
D A L1 L2 L3 L4 5 26 s 42 12 45°
6 6 70 40 12 14 174"
114" 6 20 8 41 1 60°
Freza de rotunjit muchii Freza de faltuit cu rulment
> Fig.28 > Fig.34
Unitate: mm Unitate: mm
p Al A2 L1 L2 L3 R D | A1 | A2 | A3 | L1 | L2 |8 ]| R
6 25 9 48 13 5 8 6 20 | 12 8 4 | 10 | 55 | 4
14 6 | 26 | 12 | 8 | 42 | 12 | a5 | 7
6 20 8 45 10 4 4 . L %
- Freza de faltuit convexa cu rulment
1/ » Fig.35
Tesitor )
» Fig.29 Unitate: mm
Unitate: mm D | A1 | A2 | A3 | A4 | L1 | L2 | L3 R
20 | 18 | 12 8 40 | 10 | 55
D A L L2 L3 0 6 | 26 |22 [ 12| 8 |42 | 12| 5| 5
6 23 46 1" 6 30° - o
Freza profilata cu rulment
6 20 50 13 5 45° > Fig.36
6 20 49 14 2 60°
< I % Unitate: mm
Freza de faltuit convexa
> Fig.30 D A1 A2 L1 L2 L3 R1 R2
Unitate: mm 6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 26 8 42 12 4,5 3 6
D A L1 L2
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Freza pentru decupare plana cu rulment
» Fig.31
Unitate: mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Freza de rotunjit muchii cu rulment
» Fig.32
Unitate: mm
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
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DEUTSCH (Original-Anleitung)

TECHNISCHE DATEN

Modell: M3700
Spannzangenfutterkapazitat 6,35 mm (1/4") oder 6,0 mm
Leerlaufdrehzahl 35.000 min™
Gesamtlange 199 mm
Nettogewicht 1,4 kg
Sicherheitsklasse =

. Wir behalten uns vor, Anderungen der technischen Daten im Zuge der Entwicklung und des technischen
Fortschritts ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.
. Die technischen Daten kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein.

. Gewicht nach EPTA-Verfahren 01/2003

Vorgesehene Verwendung

Das Werkzeug ist zum Biindigfrésen und Profildrehen
von Holz, Kunststoff und ahnlichen Materialien
vorgesehen.

Stromversorgung

Das Werkzeug sollte nur an eine Stromquelle ange-
schlossen werden, deren Spannung mit der Angabe
auf dem Typenschild ibereinstimmt, und kann nur mit
Einphasen-Wechselstrom betrieben werden. Diese
sind doppelt schutzisoliert und kénnen daher auch an
Steckdosen ohne Erdleiter verwendet werden.

Typischer A-bewerteter Gerduschpegel ermittelt geman
EN60745:

Schalldruckpegel (Lya): 83 dB (A)

Schallleistungspegel (Lya): 94 dB (A)

Messunsicherheit (K): 3 dB (A)

| A WARNUNG: Einen Gehérschutz tragen.

Schwingungen

Schwingungsgesamtwert (Drei-Achsen-Vektorsumme)
ermittelt geman EN60745:

Arbeitsmodus: Drehung ohne Last
Schwingungsemission (a,): 2,5 m/s” oder weniger
Messunsicherheit (K): 1,5 m/s®

HINWEIS: Der angegebene
Schwingungsemissionswert wurde im Einklang mit
der Standardpriifmethode gemessen und kann fir
den Vergleich zwischen Werkzeugen herangezogen
werden.

HINWEIS: Der angegebene
Schwingungsemissionswert kann auch fiir eine
Vorbewertung des Gefahrdungsgrads verwendet
werden.

AWARNUNG: Die Schwingungsemission wahrend
der tatsachlichen Benutzung des Elektrowerkzeugs
kann je nach der Benutzungsweise des Werkzeugs
vom angegebenen Emissionswert abweichen.

A WARNUNG: Identifizieren Sie
Sicherheitsmalnahmen zum Schutz des Benutzers
anhand einer Schatzung des Gefahrdungsgrads unter
den tatsachlichen Benutzungsbedingungen (unter
Bericksichtigung aller Phasen des Arbeitszyklus, wie
z. B. Ausschalt- und Leerlaufzeiten des Werkzeugs
zusatzlich zur Betriebszeit).

EG-Konformitatserklarung

Nur fiir europdische Ldander

Makita erklart, dass die folgende(n) Maschine(n):
Bezeichnung der Maschine: Einhandfrase
Modell-Nr./Typ: M3700

Entspricht den folgenden europaischen Richtlinien:
2006/42/EG

Sie werden gemaR den folgenden Standards oder stan-
dardisierten Dokumenten hergestellt: EN60745

Die technische Akte in Ubereinstimmung mit 2006/42/
EG ist erhaltlich von:

Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgien
17.8.2015

Y it

Yasushi Fukaya
Direktor
Makita, Jan-Baptist Vinkstraat 2, 3070, Belgien

Allgemeine Sicherheitswarnungen

fiir Elektrowerkzeuge
A WARNUNG: Lesen Sie alle
Sicherheitswarnungen und Anweisungen durch.
Eine Missachtung der unten aufgefiihrten Warnungen
und Anweisungen kann zu einem elektrischen
Schlag, Brand und/oder schweren Verletzungen
flhren.
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Bewahren Sie alle Warnungen
und Anweisungen fir spatere
Bezugnahme auf.

Der Ausdruck ,Elektrowerkzeug® in den Warnhinweisen
bezieht sich auf Ihr mit Netzstrom (mit Kabel) oder Akku
(ohne Kabel) betriebenes Elektrowerkzeug.

Sicherheitswarnungen fiir

Einhandfrase

1. Halten Sie das Elektrowerkzeug an den iso-
lierten Griffflaichen, weil das Schneidglied das
eigene Kabel beriihren kann. Bei Kontakt mit
einem Strom flihrenden Kabel werden die freilie-
genden Metallteile des Elektrowerkzeugs eben-
falls Strom flihrend, so dass der Benutzer einen
elektrischen Schlag erleiden kann.

2. Verwenden Sie Klemmen oder eine andere prakti-
sche Methode, um das Werkstiick auf einer stabi-
len Unterlage zu sichern und abzustiitzen. Wenn
Sie das Werkstuick nur mit der Hand oder gegen lhren
Kérper halten, befindet es sich in einer instabilen
Lage, die zum Verlust der Kontrolle flihren kann.

3. Tragen Sie bei langeren Betriebszeitspannen
einen Gehorschutz.

4. Behandeln Sie die Frasereinsatze mit groBter
Sorgfalt.

5. Uberpriifen Sie den Frisereinsatz vor
dem Betrieb sorgfiltig auf Risse oder
Beschiadigung. Wechseln Sie einen gerissenen
oder beschiadigten Einsatz unverziiglich aus.

6. Vermeiden Sie das Schneiden von Nageln.
Untersuchen Sie das Werkstiick sorgféltig
auf Nagel, und entfernen Sie diese vor der
Bearbeitung.

7. Halten Sie das Werkzeug mit festem Griff.

8. Halten Sie Ihre Hinde von rotierenden Teilen
fern.

9. Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten
des Werkzeugs, dass der Frasereinsatz nicht
das Werkstiick beriihrt.

10. Lassen Sie das Werkzeug vor der eigentli-
chen Bearbeitung eines Werkstiicks eine
Weile laufen. Achten Sie auf Vibrationen oder
Taumelbewegungen, die auf einen falsch mon-
tierten Einsatz hindeuten kénnen.

11. Achten Sie sorgfiltig auf die Drehrichtung und
die Vorschubrichtung des Frasereinsatzes.

12. Lassen Sie das Werkzeug nicht unbeaufsich-
tigt laufen. Benutzen Sie das Werkzeug nur im
handgefiihrten Einsatz.

13. Schalten Sie das Werkzeug stets aus, und
warten Sie, bis der Frasereinsatz zum vollstan-
digen Stillstand kommt, bevor Sie ihn aus dem
Werkstiick herausnehmen.

14. Vermeiden Sie eine Beriihrung des
Frasereinsatzes unmittelbar nach der
Bearbeitung, weil er dann noch sehr heiB ist
und Hautverbrennungen verursachen kann.

15. Beschmieren Sie die Grundplatte nicht achtlos
mit Verdiinner, Benzin, Ol oder dergleichen.
Diese Stoffe konnen Risse in der Grundplatte
verursachen.

16. Verwenden Sie Frasereinsitze mit korrektem
Schaftdurchmesser, die fiir die Drehzahl des
Werkzeugs geeignet sind.

17. Manche Materialien kdnnen giftige
Chemikalien enthalten. Treffen Sie
VorsichtsmaBnahmen, um das Einatmen
von Arbeitsstaub und Hautkontakt zu verhii-
ten. Befolgen Sie die Sicherheitsdaten des
Materiallieferanten.

18. Verwenden Sie stets die korrekte
Staubschutz-/Atemmaske fiir das jeweilige
Material und die Anwendung.

DIESE ANWEISUNGEN
AUFBEWAHREN.

AWARNUNG: Lassen Sie sich NICHT durch
Bequemlichkeit oder Vertrautheit mit dem Produkt
(durch wiederholten Gebrauch erworben) von der
strikten Einhaltung der Sicherheitsregeln fiir das
vorliegende Produkt abhalten. MISSBRAUCH oder
Missachtung der Sicherheitsvorschriften in dieser
Anleitung konnen schwere Personenschaden
verursachen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

jeder Einstellung oder Funktionspriifung des
Werkzeugs stets, dass es ausgeschaltet und vom
Stromnetz getrennt ist.

Einstellen der Frastiefe

Ldésen Sie zum Einstellen der Frastiefe die
Klemmschraube, und verstellen Sie die Grundplatte
wunschgemaf nach oben oder unten. Ziehen Sie die
Klemmschraube nach der Einstellung fest an, um die
Grundplatte zu sichern.
» Abb.1: 1. Grundplatte 2. Skala 3. Frastiefe

4. Klemmschraube

Schalterfunktion

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor dem
AnschlieBen des Werkzeugs an das Stromnetz
stets, dass das Werkzeug ausgeschaltet ist.

Zum Einschalten des Werkzeugs schieben Sie den
Schalthebel auf die Position I. Zum Ausschalten des
Werkzeugs schieben Sie den Schalthebel auf die
Position O.

» Abb.2: 1. Schalthebel
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MONTAGE

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor der
Ausfiihrung von Arbeiten am Werkzeug stets,
dass es ausgeschaltet und vom Stromnetz
getrennt ist.

Montage und Demontage des

Frasereinsatzes

A\VORSICHT: Ziehen Sie die Spannzangenmutter
nicht an, ohne dass ein Frasereinsatz eingespannt
ist, weil sonst der Spannzangenkonus bricht.

M\VORSICHT: Verwenden Sie nur die mit dem
Werkzeug gelieferten Schraubenschlissel.

Fuhren Sie den Frasereinsatz bis zum Anschlag

in den Spannzangenkonus ein, und ziehen Sie die
Spannzangenmutter mit den zwei Schraubenschliisseln
fest. Zum Abnehmen des Einsatzes wenden Sie das
Montageverfahren umgekehrt an.

» Abb.3: 1.Ldsen 2. Anziehen 3. Halten

BETRIEB

MA\VORSICHT: Halten Sie das Werkzeug stets mit
einer Hand am Gehause fest. Beriihren Sie nicht den
Metallteil.

A\VORSICHT: Da UbermaRiges Frasen eine
Uberlastung des Motors oder schwierige Kontrolle
des Werkzeugs verursachen kann, sollte die
Schnitttiefe beim Nutenfrasen nicht mehr als 3
mm pro Durchgang betragen. Wenn Sie Nuten
von mehr als 3 mm Tiefe frdsen wollen, flhren
Sie mehrere Durchgénge mit zunehmend tieferen
Frasereinstellungen aus.

1. Setzen Sie die Grundplatte auf das zu bearbei-
tende Werkstlick auf, ohne dass der Frasereinsatz mit
dem Werkstuck in Berlihrung kommt.

2. Schalten Sie das Werkzeug ein, und warten Sie,
bis der Frasereinsatz die volle Drehzahl erreicht hat.

3.  Schieben Sie das Werkzeug bei flach aufliegender
Grundplatte gleichméaBig tber die Werkstiickoberflache
vor, bis der Schnitt ausgefihrt ist.

» Abb.4

Beim Kantenfrasen sollte die Werkstiickoberflache
auf der linken Seite des Frasereinsatzes in
Vorschubrichtung liegen.
» Abb.5: 1. Werkstlick 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Ansicht von der Oberseite des Werkzeugs
4. Vorschubrichtung

Wenn Sie die Geradfiihrung oder die Frasenfiihrung

verwenden, halten Sie die Vorrichtung auf der rechten

Seite in Vorschubrichtung. Dies trégt dazu bei, sie

buindig mit der Seite des Werkstlicks zu halten.

» Abb.6: 1. Vorschubrichtung 2. Einsatz-Drehrichtung
3. Werksttick 4. Geradflihrung

HINWEIS: Zu schnelles Vorschieben des Werkzeugs
kann schlechte Schnittqualitat oder Beschadigung
des Frasereinsatzes oder Motors zur Folge haben.
Zu langsames Vorschieben des Werkzeugs kann
Verbrennung oder Beschadigung des Schnitts zur
Folge haben. Die korrekte Vorschubgeschwindigkeit
héngt von der Frasergrofie, der Art des Werkstiicks
und der Fréastiefe ab. Bevor Sie den Schnitt am
tatsachlichen Werkstlick ausfiihren, ist es ratsam,
einen Probeschnitt in einem Stiick Abfallholz zu
machen. Dies gibt Ihnen die Méglichkeit, das
genaue Aussehen des Schnitts festzustellen und die
Abmessungen zu Uberpriifen.

Schablonenfiihrung

Die Schablonenfiihrung weist eine Hiilse auf, durch die
der Frasereinsatz hindurchgeht, so dass das Werkzeug
mit Schablonenmustern verwendet werden kann.

» Abb.7

1. Losen Sie die Klemmschraube, und entfernen Sie
dann den Flhrungshalter und den Spaneabweiser.
» Abb.8: 1. Klemmschraube 2. Fiihrungshalter

3. Spaneabweiser

2. Losen Sie die Schrauben, und entfernen Sie die
Gleitplatte.
» Abb.9: 1. Gleitplatte 2. Schrauben

3.  Setzen Sie die Schablonenfiihrung auf die Grundplatte,
und bringen Sie die Gleitplatte wieder an. Sichern Sie dann
die Gleitplatte durch Anziehen der Schrauben.

4.  Befestigen Sie die Schablone am Werkstiick. Setzen Sie das
Werkzeug auf die Schablone, und bewegen Sie das Werkzeug so, dass
die Schablonenfiihrung entlang der Seitenkante der Schablone gleitet.
» Abb.10: 1. Frasereinsatz 2. Grundplatte

3. Schablone 4. Werkstlick

5. Schablonenfiihrung

HINWEIS: Das Werkstilick wird auf eine gering-

fugig andere GrolRe als die Schablone zuge-
schnitten. Halten Sie einen Abstand (X) zwischen
dem Frasereinsatz und der Auf3enseite der
Schablonenfiihrung ein. Der Abstand (X) kann mit der
folgenden Gleichung berechnet werden:

Abstand (X) = (AuBendurchmesser der
Schablonenfiihrung - Frasereinsatzdurchmesser)
/2

Geradfiihrung

Sonderzubehoér

Die Geradfiihrung ist effektiv, um gerade Schnitte beim
Anfasen oder Rillenfrasen auszufiihren.
» Abb.11

1. Befestigen Sie die Fiihrungsplatte mit der
Schraube und der Fligelmutter an der Geradfiihrung.
» Abb.12: 1. Schraube 2. Flihrungsplatte

3. Geradflihrung 4. Fligelmutter

2.  Entfernen Sie den Fiihrungshalter und

den Spaneabweiser, und bringen Sie dann die

Geradfiihrung mit der Klemmschraube an.

» Abb.13: 1. Klemmschraube 2. Geradfiihrung
3. Fliigelmutter 4. Grundplatte
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3. Losen Sie die Flugelmutter an der Geradfiihrung,
und stellen Sie den Abstand zwischen Frasereinsatz
und Geradflihrung ein. Ziehen Sie die Fligelmutter im
gewlinschten Abstand fest.

4. Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor,
dass die Geradfiihrung an der Seite des Werkstlicks
anliegt.

Falls der Abstand (A) zwischen der Seite des
Werkstlicks und der Frasposition zu breit flir die
Geradflihrung ist, oder die Seite des Werkstlicks nicht
gerade ist, kann die Geradfiihrung nicht benutzt wer-
den. Klemmen Sie in diesem Fall ein gerades Brett am
Werkstlck fest, und benutzen Sie dieses als Fiihrung
gegen die Grundplatte der Einhandfrase. Schieben Sie
das Werkzeug in Pfeilrichtung vor.

» Abb.14

Kreisschnitte kénnen durchgeflihrt werden, wenn Sie
die Geradflihrung und die Fiihrungsplatte montieren.
Die minimalen und maximalen Radien der zu schnei-
denden Kreise (Abstand zwischen Kreismitte und
Frasereinsatzmitte) sind wie folgt:

. Minimum: 70 mm

. Maximum: 221 mm

Zum Schneiden von Kreisen mit einem Radius zwi-
schen 70 mm und 121 mm
» Abb.15: 1. Fligelmutter 2. Geradfiihrung

3. Fuhrungsplatte 4. Mittelloch 5. Schraube

Zum Schneiden von Kreisen mit einem Radius zwi-
schen 121 mm und 221 mm
» Abb.16: 1. Fligelmutter 2. Geradfiihrung

3. Fihrungsplatte 4. Mittelloch 5. Schraube

HINWEIS: Kreise mit einem Radius zwischen 172
mm und 186 mm kénnen nicht mit dieser Fihrung
geschnitten werden.

1.  Richten Sie das Mittelloch in der Geradfiihrung auf
die Mitte des zu schneidenden Kreises aus.

2. Schlagen Sie einen Nagel von weniger als 6 mm
Durchmesser in das Mittelloch, um die Geradfiihrung zu
sichern.

3. Drehen Sie das Werkzeug im Uhrzeigersinn um
den Nagel.
» Abb.17: 1. Nagel 2. Mittelloch 3. Geradfiihrung

Frasenfiihrung

Die Frasenfihrung ermdglicht bequemes Frasen und
gebogene Schnitte in Furnierhdlzern fir Mébel und
dergleichen. Die Fiihrungsrolle folgt der Kurve und
gewabhrleistet einen sauberen Schnitt.

» Abb.18

1. Bringen Sie den Spaneabweiser an der
Fihrungsnut der Grundplatte an.

2. Montieren Sie die Frasenfihrung und den
FUhrungshalter mit der Klemmschraube (A) an der
Grundplatte.

3. Losen Sie die Klemmschraube (B), und stellen
Sie den Abstand zwischen dem Frasereinsatz und der
Frasenfiihrung durch Drehen der Einstellschraube
ein (1 mm pro Umdrehung). Ziehen Sie die
Klemmschraube (B) am gewiinschten Abstand fest, um
die Frasenfiihrung zu sichern.
» Abb.19: 1. Einstellschraube 2. Fihrungshalter

3. Frasenfiihrung 4. Spaneabweiser

4. Schieben Sie das Werkzeug beim Frasen so vor,
dass die Fiihrungsrolle an der Seite des Werkstiicks
anliegt.

» Abb.20: 1. Werkstlck 2. Frasereinsatz

3. Fuhrungsrolle

WARTUNG

AVORSICHT: Vergewissern Sie sich vor

der Durchfiihrung von Uberpriifungen oder
Wartungsarbeiten des Werkzeugs stets, dass es
ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist.

ANMERKUNG: Verwenden Sie auf keinen Fall
Benzin, Waschbenzin, Verdiinner, Alkohol oder
dergleichen. Solche Mittel konnen Verfarbung,
Verformung oder Rissbildung verursachen.

Auswechseln der Kohlebiirsten

» Abb.21: 1. VerschleiRgrenze

Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten regelméaRig.
Wechseln Sie sie aus, wenn sie bis zur
VerschleiRgrenze abgenutzt sind. Halten Sie die
Kohlebursten stets sauber, damit sie ungehindert in
den Haltern gleiten kénnen. Beide Kohleblrsten sollten
gleichzeitig ausgewechselt werden. Verwenden Sie nur
identische Kohlebirsten.

1.  Drehen Sie die Birstenhalterkappen mit einem
Schraubendreher heraus.

2.  Nehmen Sie die abgenutzten Kohlebirsten her-
aus, setzen Sie die neuen ein, und drehen Sie dann die
Birstenhalterkappen wieder ein.

» Abb.22: 1. Burstenhalterkappe

Um die SICHERHEIT und ZUVERLASSIGKEIT dieses
Produkts zu gewabhrleisten, sollten Reparaturen und
andere Wartungs- oder Einstellarbeiten nur von Makita-
Vertragswerkstatten oder Makita-Kundendienstzentren
unter ausschlieflicher Verwendung von Makita-
Originalersatzteilen ausgefihrt werden.
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SO N D E RZU B E H 0 R EORrbsb;?izt;en-Doppelbﬁndigfréser

Einheit:
A\VORSICHT: Die folgenden Zubehorteile oder et mm
Vorrichtungen werden fiir den Einsatz mit dem in
. © . N D A L1 L2 L3 L4
dieser Anleitung beschriebenen Makita-Werkzeug
empfohlen. Die Verwendung anderer Zubehérteile 6 6 70 40 12 14
oder Vorrichtungen kann eine Verletzungsgefahr 1/4"
darstellen. Verwenden Sie Zubehérteile oder .
Vorrichtungen nur flr ihren vorgesehenen Zweck. Eckenrundungsfraser
» Abb.28
Wenn Sie weitere Einzelheiten bezliglich dieser
Zubehdrteile bendtigen, wenden Sie sich bitte an Ihre Einheit: mm
Makita-Kundendienststelle.
HINWEIS: Manche Teile in der Liste kdnnen als D A1 | A2 | U L | s R
Standardzubehdr im Werkzeugsatz enthalten sein. 6 25 9 48 13 5 8
Sie kénnen von Land zu Land unterschiedlich sein. 1/4"
= P m 6 20 8 45 10 4 4
Frasereinsatze e
Geradfréser Fasenfraser
» Abb.23 » Abb.29
Einheit: mm Einheit: mm
D A L1 L2 D A L1 L2 L3 (]
i 2 50 15 6 23 46 1 6 30°
174 6 20 50 13 5 45°
6 8 50 18 6 20 49 14 2 60°
1/4"
Hohlkehlen-Abrundfraser
6 6 50 18 > Abb.30
1/4"
. Einheit: mm
U-Nutenfraser
» Abb.24 D A L1 L2 R
Einheit: mm 6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
D A L1 L2 R e e
Kugellager-Biindigfraser
6 6 g0 % 3 > Abb.31
1/4"
. Einheit: mm
V-Nutenfraser
» Abb.25 D A 1 L2
Einheit: mm 6 10 50 20
1/4"
D A L1 L2 2 R
- - Kugellager-Eckenrundungsfraser
1/4 20 50 15 90 » Abb.32
Bohrspitzen-Biindigfraser _—
» Abb.26 Einheit: mm
Einheit: mm D A1 A2 L1 L2 L3 R
6 15 8 37 7 3,5 3
D A L1 L2 L3 6 21 8 40 10 3,5 6
6 6 60 18 28 14" | 21 8 40 10 3,5 6
1/4"
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Kugellager-Fasenfraser

» Abb.33
Einheit: mm
D A1 A2 L1 L2 (:]
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°
Kugellager-Abrundfraser
» Abb.34
Einheit: mm

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

Kugellager-Hohlkehlen-Abrundfraser
» Abb.35

Einheit: mm

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

Kugellager-Kamies-Profilfraser
» Abb.36

Einheit: mm

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
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