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ENGLISH (Original instructions)

Explanation of general view

1-1. Bit protrusion 7-3. Workpiece 16-2. Guide plate

1-2. Base 7-4. Straight guide 16-3. Straight guide
1-3. Nut 9-1. Screws 16-4. Center hole

1-4. Scale 9-2. Wing bolt 16-5. Bolt

1-5. Adjusting screw 9-3. Base 17-1. Wing nut

2-1. Wing bolt 9-4. Screwdriver 17-2. Guide plate

2-2. Graduation 10-1. Template guide 17-3. Straight guide
2-3. Wing nut 10-2. Base 17-4. Center hole

2-4. Trimmer shoe 10-3. Convex portions 17-5. Bolt

2-5. Amount of chamfering 11-1. Straight bit 18-1. Nail

2-6. Base 11-2. Base 18-2. Center hole

3-1. Switch lever 11-3. Templet 18-3. Straight guide
4-1. Loosen 11-4. Distance (X) 20-1. Clamp screw (A)
4-2. Tighten 11-5. Workpiece 20-2. Adjusting screw
4-3. Hold 11-6. Templet guide 10 20-3. Clamp screw (B)
5-1. Wing nut 13-1. Bolt 20-4. Trimmer guide
5-2. Spring washer 13-2. Guide plate 20-5. Wing bolt

5-3. Base 13-3. Straight guide 21-1. Workpiece

5-4. Trimmer shoe 13-4. Wing nut 21-2. Bit

5-5. Flat washer

14-1. Clamp screw (A)

5-6. Bolt 14-2. Straight guide
6-1. Trimmer shoe 14-3. Wing nut

6-2. Base 14-4. Base

7-1. Feed direction 14-5. Wing bolt
7-2. Bit revolving direction 16-1. Wing nut

21-3. Guide roller
22-1. Limit mark

23-1. Brush holder cap
23-2. Screwdriver

SPECIFICATIONS

Model 3710
Collet chuck capacity 6 mm or 1/4"
No load speed (min™) 30,000
Overall length 302 mm
Net weight 1.6 kg
Safetu class =]]

« Due to our continuing programme 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

ENEO010-1
Intended use
The tool is intended for flush trimming and profiling of

wood, plastic and similar materials.
ENF002-1

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 in accordance with European
Standard and can, therefore, also be used from sockets

without earth wire.
ENG104-2

Noise
The typical A-weighted noise level determined according
to EN60745:

Sound pressure level (Lya) : 80 dB(A)

Uncertainty (K) : 3 dB(A)

5

The noise level under working may exceed 80 dB (A).
Wear ear protection.

ENG224-2
Vibration
The vibration total value (tri-axial vector sum)
determined according to EN60745:
Work mode : rotation without load
Vibration emission (ay) : 2.5 m/s? or less
Uncertainty (K) : 1.5 m/s’
ENG901-1

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

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

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

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

ENH101-12

EC Declaration of Conformity
We Makita Corporation as the responsible
manufacturer declare that the following Makita
machine(s):
Designation of Machine:
Trimmer
Model No./ Type: 3710
are of series production and
Conforms to the following European Directives:
98/37/EC until 28th December 2009 and then with
2006/42/EC from 29th December 2009
And are manufactured in accordance with the following
standards or standardised documents:
EN60745
The technical documentation is kept by our authorised
representative in Europe who is:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30th January 2009

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1

General Power Tool Safety
Warnings

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

6

GEB019-2

TRIMMER SAFETY WARNINGS

Hold power tools by insulated gripping
surfaces when performing an operation where
the cutting tool may contact hidden wiring or
its own cord. Contact with a "live" wire will make
exposed metal parts of the tool "live" and shock
the operator.

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

3.  Wear hearing protection during extended
period of operation.

4. Handle the bits very carefully.

5. Check the 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 bit is not contacting the

workpiece before the switch is turned on.

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.

Be careful of the bit rotating direction and the

feed direction.

Do not leave the tool running. Operate the tool

only when hand-held.

Always switch off and wait for the bit to come

to a complete stop before removing the tool

from workpiece.

Do not touch the bit immediately after

operation; it may be extremely hot and could

burn your skin.

Do not smear the tool base carelessly with

thinner, gasoline, oil or the like. They may

cause cracks in the tool base.

Draw attention to the need to use cutters of the

correct shank diameter and which are suitable

for the speed of the tool.

Some material contains chemicals which may

be toxic. Take caution to prevent dust

inhalation and skin contact. Follow material
supplier safety data.

Always use the correct dust mask/respirator

for the material and application you are

working with.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

©

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
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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 bit protrusion

Fig.1

To adjust the bit protrusion, loosen the clamping nut and
move the tool base up or down as desired by turning the
adjusting screw. After adjusting, tighten the clamping nut
firmly to secure the tool base.

Adjusting angle of tool base

Fig.2

Loosen the wing bolts and adjust the angle of the tool
base (5° per graduation) to obtain the desired cutting
angle.

Adjusting amount of chamfering
To adjust the amount of chamfering, loosen the wing
nuts and adjust the trimmer shoe.

AcAUTION:
With the tool unplugged and switch in the "OFF"
position, rotate the collet nut on the tool several
times to be sure that the bit turns freely and does
not contact the base or trimmer shoe in any way.

Switch action

Fig.3

To start the tool, move the switch lever to the | (ON)
position. To stop the tool, move the switch lever to the O
(OFF) position.

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
Fig.4
AcauTion:
Do not tighten the collet nut without inserting a bit,
or the collet cone will break.
Use only the wrenches provided with the tool.
Insert the bit all the way into the collet cone and tighten
the collet nut securely with the two wrenches.

7

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

Installing trimmer shoe (after it has been
removed from the tool)
Fig.5
NOTE:

The trimmer shoe is factory installed on the tool.
Use the bolts, wing nuts, spring washers and flat
washers to install the trimmer shoe as shown in the
figure.

OPERATION

Fig.6

Turn the tool on without the bit making any contact with
the workpiece and wait until the bit attains full speed.
Then move the tool over the workpiece surface, keeping
the tool base and trimmer shoe flush with the sides of
the workpiece.

NOTE:
This tool can be used as a conventional trimmer
when you remove the trimmer shoe.
When doing edge cutting, the workpiece surface should
be on the left side of the bit in the feed direction.

2
4 <2
<— 4
3

1. Workpiece

2. Bit revolving direction

3. View from the top of the tool
4. Feed direction

NOTE:

Moving the tool forward too fast may cause a poor
quality of cut, or damage to the 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.

When using the trimmer shoe, the straight guide or
the trimmer guide, be sure to keep it on the right
side in the feed direction. This will help to keep it
flush with the side of the workpiece.

Fig.7
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/\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.

Templet guide

Fig.8

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

Remove the tool base from the tool. Loosen the wing
bolts and secure the tool base horizontally. Loosen the
two screws on the tool base.

Fig.9

Place the templet guide on the tool base. There are four
convex portions on the templet guide. Secure two of the
four convex portions using the two screws. Install the
tool base on the tool.

Fig.10

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.11

NOTE:
The workpiece will be cut a slightly different size
from the templet. Allow for the distance (X)
between the router 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 -

router bit diameter) / 2

Straight guide (Accessory)

Fig.12

Attach the guide plate to the straight guide with the bolt
and the wing nut.

Fig.13

Fig.14

Fig.15

Circular work

Fig.16

Circular work may be accomplished if you assemble the
straight guide and guide plate as shown in the figures.
Min. and max. radius of circles to be cut (distance
between the center of circle and the center of bit) are as
follows:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

For cutting circles between 70 mm and 121 mm in
radius.

For cutting circles between 121 mm and 221 mm in
radius.

8

Fig.17
NOTE:
Circles between 172 mm and 186 mm in radius
cannot be cut using this guide.
Align the center hole in the straight guide with the center
of the circle to be cut. Drive a nail less than 6 mm in
diameter into the center hole to secure the straight guide.
Pivot the tool around the nail in clockwise direction.

Fig.18

Trimmer guide

Fig.19

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.
Loosen the wing bolts and secure the tool base
horizontally. Install the trimmer guide on the tool base
with the clamp screw (A). Loosen the clamp screw (B)
and adjust the distance between the bit and the trimmer
guide by turning the adjusting screw (1 mm per turn). At
the desired distance, tighten the clamp screw (B) to
secure the trimmer guide in place.

Fig.20
When cutting, move the tool with the guide roller riding
the side of the workpiece.

Fig.21

MAINTENANCE

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

Replacing carbon brushes

Fig.22

Remove and check the carbon brushes regularly.
Replace 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.

Use a screwdriver to remove the brush holder caps.
Take out the worn carbon brushes, insert the new ones
and secure the brush holder caps.

Fig.23

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

ACCESSORIES

/\CAUTION:
These  accessories or attachments are
recommended for use with your Makita tool
specified in this manual. The use of any other
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accessories or attachments might present a risk of
Only use accessory or

injury

to persons.
attachment for its stated purpose.

If you need any assistance for more details regarding
these accessories, ask your local Makita Service Center.

Router bits
Straight bit
Fig.24
mm
D A L1 L2
20 6
20 50 15
20E 1/4"
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6 6 50 18
6E 1/4"
"U"Grooving bit
Fig.25
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V"Grooving bit
Fig.26
mm
D A L1 L2 [
1/4" 20 50 15 90°
Drill point flush trimming bit
Fig.27
mm
D A L1 L2 L3
6 6 6 60 18 28
6E /4"
Drill point double flush trimming bit
Fig.28
mm
D L1 L2 L3 L4
6 6 70 40 12 14
6E 14"

Corner rounding bit

Fig.29
mm
D Al | A2 | L1 L2 | L3 H
8R 6
25 9 48 13 5 8
8RE /4"
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE /4"
Chamfering bit
Fig.30
mm
D A L1 L2 L3 ]
6 23 46 1 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Cove beading bit
Fig.31
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Ball bearing flush trimming bit
Fig.32
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
Ball bearing corner rounding bit
Fig.33
mm
D Al | A2 | L1 | L2 | L3 | R
6 15 8 37 7 35 | 3
6 21 8 4 | 10 | 35| 6
1/4" 21 8 40 | 10 | 35 | 6
Ball bearing chamfering bit
Fig.34
mm
D Al A2 L1 L2 0
6
26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 11 60°

9
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Ball bearing beading bit
Fig.35

D Al | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 4.5 7

Ball bearing cove beading bit
Fig.36

Ball bearing roman ogee bit

Fig.37
mm
D Al A2 L1 L2 L3 R1 R2
6 20 8 40 10 4.5 25 4.5
6 26 8 42 12 4.5 3 6

10
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YKPAIHCbKA (OpwuriHanbHi iHcTpyKuii)
MosicHeHHs A0 3aranbHOro BUAY

1-1. BucTyn HakoHe4Huka 7-3. OeTanb 16-2. HanpsiMHa nnaHka
1-2. OcHoBa 7-4. Mpsma nixika 16-3. Mpsima niHinka

1-3. laitka 9-1. IBUHTM 16-4. LieHTpanbHuit oTBip
1-4. MacwTab 9-2. CmyLuKoBwit 6onT 16-5. bBont

1-5. TBMHT perynioBaHHs 9-3. OcHoBa 17-1. CmyLukoBa raitka
2-1. CmywwukoBwid Gont 9-4. lWypynosept 17-2. HanpsiMHa nnaHka
2-2. [papytoBaHHs 10-1. HanpsimHa wabnoHy 17-3. Mpsama niHinka

2-3. CmyLLKOBa raiika 10-2. OcHoBa 17-4. LieHTpanbHuii oTBip
2-4. bawmak pesepa 10-3. Onykni YacTuHn 17-5. bont

2-5. 06'em charbLtoBaHHs 11-1. Mpsima ronieka 18-1. Lipsax

2-6. OcHoBa 11-2. OcHoBa 18-2. LieHTpanbHuit oTBip
3-1. Baxinb BuMukava 11-3. WabrnoH 18-3. MNpsama nininka

4-1. Mocnabutn 11-4. BipcraHb (X) 20-1. 3aTUCKHUI rBUHT (A)
4-2. 3atarHyTi 11-5. fletans 20-2. TBMHT perynioBaHHs
4-3. Tpumay 11-6. LWabnoHHa HanpsmHa 10 20-3. 3aTuCKHUI rBUHT (B)
5-1. CmyLuKoBa raiika 13-1. bont 20-4. HanpsamHa Tpumepa
5-2. MpyxuHHa waitba 13-2. HanpsimHa nnaHka 20-5. CmyLukoBuid Bont
5-3. OcHoBa 13-3. MNpsima niHirka 21-1. fletanb

5-4. bawmak dpesepa 13-4. CmyLukoBa ranka 21-2. Ceepano

5-5. Mnocka waitba 14-1. 3aTUCKHUIA TBUHT (A) 21-3. HanpsiMHuit ponnk
5-6. bont 14-2. MNpsama nikinka 22-1. ObmexyBanbHa BigMiTKa
6-1. bawmak cpesepa 14-3. CmyLukoBa ranka 23-1. KoBnavok LiTkoTpumaya
6-2. OcHoBa 14-4. OcHoBa 23-2. Wypynosept

7-1. Hanpsim nogavi 14-5. Cmywikosui Gont

7-2. Hanpsim o6epTaHHs ronisku 16-1. CmyLukoBa ranka

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKA

Mogenb 3710
MoTyXHiCTb L@HroBOro naTpoHa 6 mm a6o 1/4"
LLsnakicTs xonocToro xoay (xe.™) 30000
3aranbHa goBXWHA 302 mm
Yucra Bara 1,6 kr
Knac 6eanekm B/

* Yepes Te, WO MV He NPUNUHAEMO NPOrpammn AOCTIAKEHb | PO3BUTKY, HABEAEHI TYT TEXHIYHI XapaKTEPUCTUKN MOXYTb BYTW 3MiHEHI
6e3 nonepexeHHs.

Y pi3HKX KpaiHax TeXHIYHi XapakTepUCTUKN MOXyTb ByTi pisHUMU.
« Bara BignosigHo no EPTA-Procedure 01/2003

ENE010-1 LWym
PiBeHb wymy 3a wkanow A y TWNOBOMY BWKOHaHHI,
BM3Ha4YeHun BignosigHo ao EN60745:

PiBeHb 3BykoBOro Tucky (Lya) : 80 AB(A)

Mpu3HayeHHs
IHCTPyMEHT npu3HadyeHO [Ans  BigpidaHHA GOKOBMX
No3J0BXHIX 3BUCIB Ta ¢hacoHHOI 06pobKM AepeBuHHU,

nnactmacu Ta nogibHux marepianis. .

ENFOO2-1 o Moxnbka (K) 13 AE(Q) %
[kepeno KMBNeHHs iBeHb LWYMY Mif Yac po6GoTu MoXe nepeBuLLyBaTh
IHCTPYMEHT MOXHa MigknoyaTym nuwe [0 Oxepena AB (A). .
CTPyMy, LIO Mae Hampyry, 3a3HadieHy B Tabnuuui 3 KopuctyiiTecsi sacobamu saxucty c"yx)éNGZM_z
3aBOACBKMMU  XapakTepucTukamu, i BiH  Moxe BiGpavis

npautoBatM  nvwe  Big  oAHodasHoro - axepena
nepeMiHHOro  CTpymy. IHCTPYMEHT Mae nogBiHy
i3onauilo 3rigHO 3 €BPOMNENCbKMM CTaHAAPTOM i, OTXe, Pexum poBoTy: 0BepTaHHs 663 HaBaHTaKEHHS
MOXe nigknioyatucs o poseTok  6e3 knemwu BibpaLift (ars) : 2,5 w/c? a6o MeHwe

3a3eMreHHs. Moxubka (K): 1,5 m/c?
ENG104-2

3aranbHa BenuyuHa BiOpauii (Cyma TpbOX BEKTOPIB),
BM3Ha4eHa 3rigHo 3 EN60745:

11
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ENG901-1

. 3asBneHe 3HayeHHs Bibpauii Oyno BuMipsHO Yy

BianoBigHoCTi oo CTaHAAPTHUX meTogais

TECTyBaHHS Ta MOXe BWKOPUCTOBYBaTUCA [Ans
NOPIBHAHHA OQHOTO IHCTPYMEHTA 3 iHLLIMM.

. 3asBneHe 3HaveHHa Bibpauii Moxe Takox
BMKOPWUCTOBYBAaTUCA ANA  NOnepeaHboi  OLiHKW
BMAVBY.

AvyBara:

. 3anexHo Big yMOB BUKOPUCTaHHS Bibpalisi nig vac
aKTU4HOT pobotu iHCTpyMeHTa MOXe

BiApi3HATUCS Bif 3asIBNEHOrO 3HaYeHHs BibpaLii.

. Babesneute HanexHi 3anobikHi 3axoauM Ansa
3axuCTy oneparTopa, Wo BiAnoBiAaTMMYTb YMOBaM
BMKOPUCTAHHS iHCTPyMeHTa (cnig 6patn go yearn
BCi CknafoBi pobo4oro umkny, Taki sik 4ac, Konm
iHCTPYMEHT BWMMKHEHO Ta KOMU BiH MOYMHaE
npawoBaTi Ha XONOCTOMY XOAj Mif Yac 3anycky).

ENH101-12

[Oeknapauis npo BignoBiAgHICTbL cTaHAapTam
€C
Hawa KOMNaHis, Makita Corporation, AK
BiANOBiAaNnbHUA BUPOGHMK, Haronowye Ha TOMy, WO
ob6nagHaHHa Makita:
Mo3HaveHHst obnagHaHHs:
®dpesep
Ne mogeni/ Tun: 3710
€ cepiH1UM BUPOGHULITBOM Ta
BianoBipae Takum €Bponencbkum flupekTuBam:
98/37/EC po 28 rpyaHs 2009 poky, a noTim
2006/42/EC 3 29 rpyaHst 2009 poky
Ta BUpOGneHi y BiANOBIAHOCTI A0 TakuMx cTaHdapTiB Ta
CTaHAapTM30BaHWX AOKYMEHTIB!
EN60745
TexHidyHa [OOKYMEHTauis  3HaxoguTbCA Yy  HaLIoro
YNOBHOBAXXEHOTO NpefcTaBHWKa B €Bpori, a came:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, AHrnis

30 ciyHsa 2009

i

Tomoszy Kato
OupexTop
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, ANMOHIA
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GEA010-1
3acTepexxeHHs CTOCOBHO TeXHiku
6e3neku npu poborTi 3

erfieKTponpunagamm

YBATA! [pouuTaiiTe yci 3acTepexeHHs
CTOCOBHO TexHikM ©Oe3nekum Ta BCi IHCTPyKUIl.
HepoTpumaHHsA faHux 3acTepexeHb Ta IHCTPYKLIN MoXxe
Npu3BeCT [0 YPaXeHHA CTPYMOM Ta BUHUKHEHHS
noxexi Ta/abo cepno3Hnx Tpasm.

36epexiTb Yyci iHCTpPYKUil 3 TexHiku

6e3nekn Ta ekcnyartauii Ha MaMbyTHe.
GEB019-2

NOMNEPEAXXEHHSA NPO
HEOBXIAHY OBEPEXHICTb MNiA
‘-IAC POBOTU 3 TPUMEPOM

Mpu BUKOHYBaHHI POGIT, NpU AKUX PiXy4Uin
iHCTPYMEHT MoXe KOHTaKTyBaTHu 3i CXOBaHON
NpoBOAKOI a6o BNaCHUM LLUHYPOM, HeobXxigHo
TpUMaTU eneKkTpo iHCTPYMEHT 3a i3oNnboBaHi
noBepxHi pykosiTok. KoHTakT 3 npoBoaom ¢hasu
npu3seae Ao ii NonagaHHA Ha BiAKpUTI MeTanesi
perani iHCTpyMeHTa i MoXe ypasuTu kopuctyBada
eNeKTPUYHUM CTPYMOM .

2. 3a ponomorol cko6 a6o iHWWUX 3aTUCKHMX
NpUCTPOIB cniA 3akpinuTn Ta o6nepTn Aetansb
[o  cTivkoi nnatdopmu. YTpuMaHHa aetani
pykamu abo Tinom He dikcye Aetani Ta Mmoxe
NpY3BECTW [0 BTPATU KOHTPOIIHO.

3. Nipg vac TpuBanoi po6oTu cnia oasraTu

3aco6u AnsA 3axMCTy OpraHiB cnyxy.

[yxe ob6epexHO NnoBoALTECH 3 roniBKamu.

5. MNepea nouyaTkom po6oTu cnia peTenbHO
nepeBipuUTU MNOMOTHO Ha HasABHICTb TPIWMWH
abo nowkomXeHHA. Cnia HeramHo 3amiHUTK
TpicHYTi a6o NoluKoAXeHi FoniBKW.

6. Cnip yHukaTm pisaHHa ussaxie. [epen
no4yaTtkoM po6GoTW ornsAHbTe Ta 3abepiTb Yyci
uBAXU 3 getani.

7.  MiuyHo TpuMaiTe iHCTPYMEHT.

8. He TopkamTecb pykamu
oGepTaloTbCA.

9. NepeBipTe, WO6 roniBka He TopkanacA aetani

nepepn yBiMKHEHHAM.

Mepen nouyaTkom pi3aHHA AeTani, 3anycTiTb

iHCTpyMeHT Ta palTe nonpautoBaTM WoMy

npesikum yac. MepeBipTe 4n He konuBae abo He

BUNSIE BOHA, WO BKa3lye Ha HenpaBuibHe

BCTaHOBIEHHSI roMiBKy.

Cnia yBaXHO CTeXMTM 3a HanpsAMKOM

oGepTaHHsA roniBKkK Ta HaNPsIMKOM noAavi.

He 3anuwaitte iHCTPYMEHT npaulouuM.

MpautonTte 3 iIHCTPYMEHTOM TiNbKW TOAi, KONM

TPMMaETe MOro B pykax.

YacTuH, Wo

10.

11.

12.
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13. O6OB'AAI3KOBO NiCNsi BUMKHEHHSI iHCTPYMEHTY
3aXAaiTb AOOKW roniBka He  3YNMUHUTBLCSA
MOBHICTIO, Ta NULUe ToAi 3HiManTe ii 3 geTani.
He TopkaiTecb nonoTtHa a6o Aetani ogpasy
nicns pisaHHsA, BOHO MOXe OyTu Ayxe rapauum
Ta NpU3BECTH A0 OMiKY LKipK.

He cnig Buma3yBaTu OCHOBY iHCTPYMEHTY
yepe3 HeabGaunueicTb PO3YMHHUKOM,
6eH3nHOM abo MacTunom i T.i. BoHn moxyTb
NPU3BECTU A0 TPILLMH OCHOBU iIHCTPYMEHTY.
Mip yac KopucTyBaHHA pi3akamu cnif
3BepTaTv yBary Ha AiaMeTp XBOCTOBMKA, SIKUA
NOBUHEH BignoBigaTn WBUAKOCTI
iHCTPYMEHTY.

Oeski maTepianu MawTb Yy CBOEMY cCKnagi
TOKCUYHI XiMi4yHi pevyoBuHWU. ByabTe yBaXxHi,
o6 3ano6irtn BAUXaHHA NUIY Ta KOHTaKTIB 3i
wkipoto. [oTpumyinTecs npaBUn  TeXHikn
6e3nekn BUpobHMKa maTepiany .

3aBxaun BUKOPUCTOBYWTE NUNO3axXUCcHY
MacKy/pecnipaTtop wWo BignoBigalTb o6nacTi
3acTocyBaHHsi Ta  MaTepiany, wWo BU
obpobnseTe.

3BEPIFTAUTE Lil BKA3IBKU

AyYBArA:

HIKONMX HE CNIA Brpayat nWNbHOCTI Ta
po3cnabnioBaTUcs NiA Yac KOPUCTYBaHHA BUPOGOM
(wo nNpuxoAWTbL NpU 4acTOMy BUKOPUCTaHHI); cnig
3aBXAWU CTPOro AOTPMMYBaTUCA NpaBun 6e3neku nig
Yac BMKOpUCTaHHA uboro npuctpoto. HEHANEXHE
BUKOPUCTAHHAA a6o HepoTpMMmaHHA npaBun
0e3nekn, BUKNaAEHMX B LbOMY [AOKYMEHTi, Moxe
NPU3BECTU A0 CEPUO3HMX TPaBM.

IHCTPYKLUIA 3 BUKOPUCTAHHA

/\OBEPEXHO:
. [Mepen perynioBaHHAM Ta NepeBIpPKOK CNPaBHOCTI

14.

15.

16.

17.

18.

{HCTPYMEHTY, NepeKkoHamTecs B TOMy, WO BiH
BUMKHEHWUI Ta BiAKMIOYEHU Big Mepexi.
PerynioBaHHA BUCTYNY HaKOHEYHUKa
Fig.1
Onsi  perynioBaHHA  BUCTYMYy  HaKOHEYHUKA  Chifg

nocnabutu 3aTUCKHY ranky Ta NepecyHyTW OCHOBY
iHCTpymMeHTa yBepx abo BHW3, MOBEPTaOYM POSMK
perynioBaHHA.  [licna  perynioBaHHa — cnif  MiLHO
3aTArHyTWM 3aTUCKHY rawky Ans Toro, wob 3akpinutun
OCHOBY iHCTpyMeHTa.

PerynioBaHHAl KyTa OCHOBM iHCTPyMEHTa

Fig.2

MocnabTe CMyLIKOBI BUHTU Ta BigperynwonTe Kyt
OCHOBW iHCTpyMeHTa (uiHa noginku 5°), wob oTpumatun
HeOoBXiAHWI KyT pi3aHHs.
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PerynioBaHHA 06'eMy chynbLoBaHHSA

Ona  perynioBaHHa  o6'eMy  cpanbuloBaHHS  cnig
nocnabuTn CMYLLKOBI raikv Ta BigperymioBati balmak
pesepa.

/N\OBEPEXHO:

. BWMKHYBLUM iHCTPYMEHT 3 CiTi, Ta NepecyHyBLUN
BMMKay B nonoxeHHs "BUMK.". cnig Aaekinbka
pasiB NPOKPYTUTU Ha IHCTPYMEHTI raiky MaHxeTn
ans Toro, Wo6 nepesBipUTW, WO HAKOHEYHUK
obepTaeTbCs BiNbHO Ta HE TOPKAETLCA OCHOBM abo
Galumaka dpesepa.

Lis BUMMKayva.

Fig.3

[Ansa Toro, Wwob6 3anycTuTy iHCTPYMEHT, Cnif NepecyHyTu
Baxinb nepemukada B nonoxeHns "l (BMK.)". Ans Toro,
wo6 3yNUHWUTK IHCTPYMEHT, Chnia nepecyHyTu Baxinb
nepemukaya B nonoxeHHsi "O (BUMK.)".

KOMIMJEKTYBAHHA

/\OBEPEXHO:
. Mepeg TuM, $K 3aNHATUCb KOMMNMEKTYBaHHAM
{HCTPYMEHTY, nepeKkoHanTecs B TOMYy, WO BiH

BVMKHEHWUI Ta BIAKMNIOYEHW Big Mepexi.

BcTaHOBNEHHA abo 3HATTA HaKOHEeYHMKa
cpesepa

Fig.4

/\OBEPEXHO:

. HemoxHs  3aTsaryBatu raiky Maxxetn 6e3
BCTaBIIEHOMO HAKOHEYHMKA, iHaKLLE KOHYC MaHXeTun
MOXe 3rnamaTuCh.

. Cnig 3aBXau BMKOPWUCTOBYBATM TiMbKWU KIOMi, WO
NnocTaBnNATLCSH Pa3oM i3 IHCTPYMEHTOM.

MoBHiCTIO BCTaBTe HAKOHEYHUK B KOHYC MaHXetu Ta
HaAiNHO 3aTArHITL ranky MaHXeTu 3a JOMOMOrol ABOX
KIoYiB.

Ona Toro, wWo6 3HATU HAKOHEYHWK, BUKOHaNTE
npoLeaypy NOro BCTAHOBMEHHS Y 3BOPOTHOMY MOPSAAKY.

BcTaHoBRneHHA 6awmaka ¢ppesepa (nicns Toro,
fAIK NOro 6yno 3HATO 3 iHCTPYMeHTa)

Fig.5

MPUMITKA:

- balumak BCTaHOBMIOETLCS Ha hpesep Ha 3aBopi
Bawmak cnig BcTaHOBMNOBATK, SIK NOKA3aHO Ha MarntoHKy
3a fonomMoroto 6onTiB, CMYLLKOBUX raiok, MPY>XWHHUX Ta
nnackux wawo.

3ACTOCYBAHHA
Fig.6

YBIMKHITb iHCTPYMEHT, NpU LbOMY HaKOHEYHVK He
NoBMHEH TopkaTUCb AeTani, Ta 3axAiTb, [AOKK
HaKOHEeYHUK Habepe noBHOI  wBuakocTi. [loTim
nepecyBanmte IiHCTPYMEHT MO MNOBEPxHi  Aertani,
Tpumatoum ocHoBy Ta Gawmak dpesepa ypiBeHb 3i
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CTOpOHamu geTani.

NMPUMITKA:

. Len iHCTpymMeHT MoOXHa BWKOPUCTOBYBATU K
3BMYaHUIA hpe3ep, AKLLO 3HATK Galumak.

Mig yac 3HATTA hacok, NoBepxHs AeTani NoBUMHHa GyTu

BCTaHOBIEHa 3MiBa Bi/j roNniBkM1 Y HaNpsMKy noaadi.

2

4 <2

Wé% 4

/o7 %
3

1. Jetanb

2. Hanpsim o6epTaHHsi ronisku
3. Big 3Bepxy iHCTpymeHTa

4. Hanpsim nogauvi

MPUMITKA:

«  fAKwo iHCTpyMeHT nepecysBaTu Bnepea 3aHaaTo
LUBMAKO, TO Lie MOXe NPU3BECTU A0 NOraHoi SKOCTi
06po6kn abo nonomku ronieskv abo motopa. AKwo
iHCTPYMEHT nepecyBaTy Bnepea 3aHaATo NoBINbHO,
ue Moxe npusBecT [0 obnikaHHs  abo
CNOTBOPEHHSA mpopidy. BipHa wBMAakicTb nopadi
3anexwvTb Big PoO3Mipy roniBku, Tuny getani Ta
mubuHn  pisaHHa. lMepeg TuM, $K  NOYMHATK
pi3aHHsa BnacHe Aetani, PEKOMEHA0BAHO CrnoYaTKy
BMKOHATW NpobHe pi3aHHs Ha LuMaTKy 3 Bigxopis.
Lle pactb MOXNMBICTb NOAMBUTUCH, SK came
BUIMSAATMUME  Mpopi3, a TakoX [O03BONUTb
nepesipuTy PO3Mipn.

.Y pasi BukopucTaHHa 6Galwmaka, HanpsimMHy abo
HanpsiMHy dpesepa, cnig nepesipuTy, Wo6 BoHa
Oyna BCTaHOBMEHa 3 MPaBOi CTOPOHM B HaNPSMKY

nogadi. Lle ponomoxe Tpumatu i ypiBeHb 3i
CTOpPOHOI0 AeTarni.

Fig.7

/\OBEPEXHO:

. Ockinbkn HagMmipHe pi3aHHSi MOXe Npu3BecTu A0
nepeBaHTaXeHHs ~ MoTopa  abo  yTpyaHWTW
KOHTPOMb iHCTPyMeHTa, mubuHa pisaHHA He

NOBMHHA NepeBuLLyBaTh 3 MM 3a OAuvH NPOXiA nig
yac npopizaHHs nasiB. FAkwo noTpibHO 3pobuTn
npopia Ha mMubuHy 6Ginbwe Hix 3 MM, To cnig
3pobutn nekinbka npoxogis, nocnigoBHO
36inbLUyoun rMUBuHY.

HanpsimHa wa6noHy

Fig.8

LLlabnoHHa HanpsiMHa Mae Tinb3y, Yepes SKy NpoxoanTb
HaKOHEYHWUK, L0 A03BONSIE BUKOPUCTOBYBATU dpesep i3
LwabnoHamm.

3HiMiTb OCHOBY 3 iHCTpyMeHTa. [locTabTe CMyLUKOBI
60nTK Ta 3aKpiniTb OCHOBY IHCTPYMEHTa rOpU30OHTanbHO.
MocnabTe ABa BIMHTM Ha OCHOBI iIHCTPYMEHTAa.

Fig.9
BctaHoBiTe  WabnoHHy  HanpsiMHy Ha  OCHOBY
iHCTpyMeHTa. Ha wWwabnoHHIn HanpsiMHIn € YoTupu

YaCTWHM, Lo BUCTYNatoTb. Cnif 3aKpinuT ABi 3 YOTUPLOX
YacTWH, LWO BUCTYNalTb, 3a [JOMOMOMOK TBUHTA.
BcTaHOBITE OCHOBY Ha iHCTPYMEHT.

Fig.10

3akpiniTb WabnoH Ha AeTtani. BCTaHOBITb iHCTPYMEHT Ha
wabnoH Ta nepecyBanTe iHCTPyMEHT 3 LabnoHHow
HanpsiMHOIO y3[0BX LUabnoHa.

Fig.11

APUMITKA:

. Po3mip npopizaHoi geTani AeLo BiapisHATUMETbCS
BiA po3mipy wabnoHa. 3abesneute BigctaHb (X)
MK HaKOHEYHUKOM ppesepa Ta 30BHILLHIM Kpaem
wabnoHHoi HanpsmHoi. Bigctanb  (X) moxHa
po3paxyBaTy 3a [ONOMOrOl0 HACTYMHOTO PIBHSAHHS:

BiactaHb (X) = (30BHiWHiA AiameTp  WAGNOHHOI

HanpPsIMHOI - AiaMeTp HaKkoHeYHuKa dpesepa) / 2

Mpsima HanpsiMHa (NPUHaNeXHicTb)

Fig.12

MpvenHanTe HaNPsAMHY NNaHKy 4o NPSIMOT HaNPsIMHOI 3a
[onomMoroto 6onTa Ta CMyLLKOBOI ramku.

Fig.13

Fig.14

Fig.15

Po6oTta konammn

Fig.16

PoboTy konamu MOXHa BWKOHYBaTW, SKWO 3ibpaTtu
npsiMy HanpsiMHY Ta HanpsiIMHY NiaHKy, sik BKa3aHo Ha
MarmtoHKax.

MiH. Ta Makc. pagiyc kin (BigcTaHb BiX LeHTpa kona Ao
LieHTPa HaKOHEeYHUKA) € TaKUMMU:

MiH.: 70 Mm

Makc. 221 Mmm

[ns pisaHHsA kin pagiycom Big 70 Ao 121 mm.

[ns pizaHHs kin pagiycom Big 121 go 221 mm.

Fig.17

APUMITKA:

. Kona pagiycom Big 172 o 186 Mm 3a JONOMOro
uiei HanpsAMHOI pi3aTn HeMoXHa.

CyMIiCTiTb LieHTpanbH1n OTBIP Ha NPAMIA HaNPSMHINA i3

LEHTPOM Kona, Lo pisaTumeTbCs. BcTasTe B OTBIp UBAX

piameTpoM He MeHWw 6 MM ans  dikcauii  npsmMoi

HanpAMHOI. [MoBEpHITb iHCTPYMEHT Ha uBAXy nNo

FOQVHHWKOBIV CTPInL.

Fig.18
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HanpsimHa Tpumepa

Fig.19

O6pobka, pizaHHs Mo KpuBin Mebnesoi daHepu Ta iH.,
MOXYTb N1€rkO BUKOHYBaTWUCb 3@ AOMOMOrOK HanpsiMHOT
Tpumepa. Ponuk HanpsmHOi ige no Kpueii Ta
3abe3nevye yncTe pisaHHs.

MoctaBTe cmywkoBi GonT Ta 3akpiniTb OCHOBY
iHCTpyMeHTa ropusoHTanbHO. BCTaHOBITL HanpsiMHy
dpesepa Ha OCHOBY I(HCTpyMeHTa 3a [OMOMOrOl0
3aTuckHoro remHTa (A). MocnabTe 3aTuckHUiA rBUHT (B)
Ta BigperymonTe BiACTaHb MK HAKOHEYHMKOM Ta
HanpsiMHOIO cppe3epa, NOBEPHYBLUW FBUHT PerynioBaHHs
(1 mm 3a nosopoT). Ha HeobxigHii BigcTaHi cnif
3aTArHyTM  3aTUCKHUA  BUHT (B) Ta 3akpinutn B
NONOXeHHi HanpsiMHy dpesepa.

Fig.20
Mig yac pisaHHs cnig nepecyBaT iHCTPYMEHT Tak, Lwob
i3 ponuK HaNPsAMHOI MLLOB MO CTOPOHI AeTani.

Fig.21

TEXHIYHE OBCITYITOBYBAHHA

/\OBEPEXHO:

. [lepep TuM, $K OMMSHYTU iHCTPyMeHT, abo
BMKOHATW PEMOHT, rMepeKkoHamTecs, LWo BiH
BYMKHEHWIA Ta BiAKIIOYEHWUIA Big Mepexi.

3amiHa ByrinbHuX WiTOK

Fig.22

PerynapHo 3HimaviTe Ta nepesipavTe BYriMbHI LLiTKN.
3amiHlonTe iX, KOnMM 3HOC CHra€ rpaHUYHOI BiAMITKM.
ByrinbHi  WITKM NOBUHHI ByTM uYucTUMKM Ta BIiNbHO
pyxatucb y witkoTpumadax. OpgHoyacHo Tpeba
3amMiHoBaT 0obuasi ByrinbHi LWiTKM. BukopucToByiiTe
nyLe OQHaKOBI BYTiMbHi LLITKK.

[ns BuaaneHHa KoBnaykis LLiTKOTPMMaYiB KOPUCTYNTECH
BMKPYTKOK. Bupanite 3HOLLEHI BYrinbHi LLiTKW, BCTaBTe
HOBI Ta 3aKpiniTb KOBNAYKW LLITKOTPUMAYIB.

Fig.23

AOna  Ttoro, wo6 nigTpumyBatn BE3MNEKY Ta
HALIMHICTb, peMoHT, TexHiuHe oBcnyroeyBaHHs abo
perynioBaHHsi MatloTb BUKOHYBATW YNOBHOBAXEHI LIeHTpU
obcnyroByBaHHs "MakiTa", Ae BUKOPUCTOBYIOTbCS NULLE
cTaHgapTHi 3anyacTuHmn "Makita".

OCHALLEHHA

/A\OBEPEXHO:
- Lle ocHaweHHa abo npunagas pekoMeHOoBaHoO
[ONsi BUKOPUCTaHHS 3 iHCTpyMeHTamu "Makita", Wwo

onucai B iHCTPYKLT 3 ekcnnyartadii.
BukopucTaHHsi SIKOTrOCb iHLIOrO OCHaLleHHs abo
npunagasi  MoXe  CMPUYUHWUTKA  TPaBMYBaHHS.

OcHauleHHsa abo npunagas cnig BUKOPUCTOBYBaTH
nvwe  3a NpU3HaYeHHs M.

Y pasi HeobxigHoCTi, oTpumatu Jonomory B 6inblu
[eTanbHOMY O3HaNOMINEHHI 3 OCHALLEHHSM 3BepTanTech
0o micuesoro CepsicHoro LeHTpy "Makita".

loniBku ¢ppesepa
MpsaAma roniBka

Fig.24
MM
D A L1 L2
20 6
20 50 15
20E 114"
8 6 8 50 18
8E 114"
6 6 6 50 18
6E 114"

lFoniBka gns U-o6pa3Horo nasa

Fig.25
MM
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"

lFoniBka gns V-o6pa3Horo nasa

Fig.26
MM
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°

FoniBka TMNa cBepana anst o6pobkn 6okoBuUx 3BiciB
Fig.27

MM

D A L1 L2 L3
6 6 6 60 18 28
6E 114"

lFoniBka Tuna cBepana AnsA noaBiNHOT 06PO6KK
60koBMX 3BiciB

Fig.28
MM
D A L1 [ L2 | Ls | La
6 6 6 70 40 12 14
6E 114"

FoniBka ANA 3aKPYrneHHs KyTiB

Fig.29
MM
D | A1 ] A2 | L1 | L2 ] L3 | H
8R 6
25 | o |4 | 13| 5 | 8
8RE_| 1"
4R 6 20 | 8 |45 | 10| 4 4
4RE | 14
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FoniBka Ans danbLloBaHHA FoniBka ANA 3€HKOBKM i3 BUKPYXXKOHO i3 KyNbKOBUM

Fig.30 NiAWUNHUKOM
- Fig.36
D A L1 L2 L3 o MM
6 23 | 46 1 6 30° D |A1|A2]A3 A4 L1 ]L2]L3] R
6 20 50 13 5 45° 6 20 | 18 | 12 8 40 | 10 | 55| 3
6 20 49 14 2 60° 6 | 26 | 22 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
lonieka Ans 3eHKOBKM i3 BUKPYXKOIO S-06pasHa roniska i3 KyNbKOBUM MiAWUNHUKOM
Fig.31 Fig.37
MM MM
D A L1 L2 R A1 ][A2 [ L1[L2 [ L3 ]| Rl |Re
6 20 43 8 4 6 20 8 40 10 45 | 25 | 45
6 25 48 13 8 6 26 8 42 | 12 4,5 3 6

FoniBka ANA 06po6kn GOKOBMUX 3BICIB i3 KyNbKOBUM
NigWUnHUKOM

Fig.32
MM
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

lFoniBka AN 3aKpyrneHHA KyTiB i3 KyNbKOBUM
NigWUNHUKOM

Fig.33
MM

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

loniBka AnA danbLOBaHHA i3 KyNbKOBUM
NigWUNnHUKOM

Fig.34
MM
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 1" 60°

FoniBka Ansi 3eHKOBKM i3 KyNbKOBUM MiALMNHUKOM
Fig.35

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 20 12 8 40 10 |55 4

6 26 12 8 42 12 | 45
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POLSKI (Oryginalna instrukcja)

Objasnienia do widoku ogélnego

1-1. Wystep koricowki 7-3. Obrabiany element 16-2. Plytka prowadzaca
1-2. Podstawa 7-4. Prowadnica prosta 16-3. Prowadnica prosta
1-3. Nakretka 9-1. Wkrety 16-4. Otwor Srodkowy
1-4. Podziatka 9-2. Sruba motylkowa 16-5. Sruba
1-5. Sruba regulacyjna 9-3. Podstawa 17-1. Nakretka motylkowa
2-1. Sruba motylkowa 9-4. Wkretarka 17-2. Plytka prowadzaca
2-2. Skala 10-1. Prowadnica szablonu 17-3. Prowadnica prosta
2-3. Nakretka motylkowa 10-2. Podstawa 17-4. Otwor $rodkowy
2-4. Stopa przycinacza 10-3. Czesci wypukle 17-5. Sruba
2-5. Stopien ukosowania 11-1. Koncéwki proste 18-1. Gwozdz
2-6. Podstawa 11-2. Podstawa 18-2. Otwor rodkowy
3-1. Dzwignia przetacznika 11-3. Wzor 18-3. Prowadnica prosta
4-1. Odkrecanie 11-4. Odlegtos¢ (X) 20-1. Sruba zaciskowa (A)
4-2. Dokreci¢ 11-5. Obrabiany element 20-2. Sruba regulacyjna
4-3. Trzymaj 11-6. Prowadnica wzoru 10 20-3. Sruba zaciskowa (B)
5-1. Nakretka motylkowa 13-1. Sruba 20-4. Prowadnica przycinacza
5-2. Podktadka sprezysta 13-2. Plytka prowadzaca 20-5. Sruba motylkowa
5-3. Podstawa 13-3. Prowadnica prosta 21-1. Obrabiany element
5-4. Stopa przycinacza 13-4. Nakretka motylkowa 21-2. Wiertlo
5-5. Podktadka ptaska 14-1. Sruba zaciskowa (A) 21-3. Rolka prowadzaca
5-6. Sruba 14-2. Prowadnica prosta 22-1. Znak ograniczenia
6-1. Stopa przycinacza 14-3. Nakretka motylkowa 23-1. Pokrywka uchwytu szczotki
6-2. Podstawa 14-4. Podstawa 23-2. Wkretarka
7-1. Kierunek posuwu 14-5. Sruba motylkowa
7-2. Kierunek obrotéw koncowki 16-1. Nakretka motylkowa
SPECYFIAKCJE
Model 3710
Zaciskowy uchwyt wiertarski 6 mm lub 1/4"
Predko$é bez obcigzenia (min™) 30 000
Diugosc¢ catkowita 302 mm
Ciezar netto 1,6 kg
Klasa bezpieczenstwa B/

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

bez wczesniejszego powiadomienia.
« Specyfikacje moga rézni¢ sie w zaleznosci od kraju.
* Waga obliczona zgodnie z procedurg EPTA 01/2003

ENE010-1
Przeznaczenie

Narzedzie przeznaczone jest do wyréwnywania i
profilowania ciecia drewna, tworzyw sztucznych i

materiatéw zelaznych.
ENF002-1

Zasilanie

Elektronarzedzie moze byé podtaczane jedynie do
zasilania o takim samym napieciu jakie okresla tabliczka
znamionowa i moze by¢ uruchamiane wytgcznie przy
zasilaniu jednofazowym pradem zmiennym. Przewody
sq podwojnie izolowane zgodnie z  Normami
Europejskimi i dlatego moga by¢ podigczone do
gniazdek bez przewodu uziemiajgcego.
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ENG104-2
Poziom hatasu i drgan
Typowy réwnowazny poziom dzwieku A okreslony w
oparciu 0 EN60745:

Poziom ci$nienia akustycznego (L,a) : 80 dB (A)

Niepewnos¢ (K): 3 dB(A)
Poziom hatasu podczas pracy moze przekracza¢ 80 dB
(A).

Nosi€ ochronniki stuchu
ENG224-2

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

Tryb pracy: Obroty bez obcigzenia

Emisja drgan (an): 2,5 m/s” lub ponizej
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Niepewno$¢ (K) : 1,5 m/s’

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

A\OSTRZEZENIE:

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

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

ENH101-12

Deklaracja zgodnosci UE
Niniejszym firma Makita Corporation jako
odpowiedzialny producent o$wiadcza, iz opisywane
urzadzenie marki Makita:
Opis maszyny:
Przycinacz
Model nr/ Typ: 3710
jest produkowane seryjnie oraz
jest zgodne z wymogami okreslonymi w
nastepujacych dyrektywach europejskich:
98/37/WE do dnia 28 grudnia 2009, a poczawszy
od dnia 29 grudnia 2009 - 2006/42/WE
Jest produkowane zgodnie z nastepujgcymi normami
lub dokumentami normalizacyjnymi:
EN60745
Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez
naszego autoryzowanego przedstawiciela na Europe,
ktorym jest:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

30 stycznia 2009

e

Tomoyasu Kato
Dyrektor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPONIA

GEA010-1
Ogo6lne zasady bezpieczenstwa

obstugi elektronarzedzi

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

Wszystkie ostrzezenia i instrukcje nalezy
zachowaé do poOzniejszego
wykorzystania.

OSTRZEZEN’IE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA
PRZYCINACZA

1. Podczas wykonywania pracy narzedziem

tnacym, trzymaé elektronarzedzie za
izolowane powierzchnie uchwytéw, poniewaz
ostrze narzedzia moze natrafié na przewod
ukryty w materiale lub zetknaé sie z
przewodem zasilania. Kontakt z przewodem pod
napieciem spowoduje przeptyw pragdu do
metalowych zewnetrznych czesci
elektronarzedzia i porazenie operatora.

2. Nalezy uzywaé¢ zaciskéw lub innych
praktycznych sposobow mocowania
obrabianego przedmiotu do  stabilnej
podstawy i jego podparcia. Przytrzymywanie
obrabianego przedmiotu reka lub opieranie go o
ciato nie gwarantuje stabilnosci i moze prowadzi¢
do utraty panowania.

3. Podczas dluzszej pracy
zabezpieczenia stuchu.

4.  Zwierttami obchodz sie bardzo ostroznie.

5. Przed przystapieniem do pracy sprawdzié
doktadnie wiertto pod katem ewentualnych

zawsze stosuj

peknieé lub uszkodzen. Popekane Ilub
uszkodzone wiertto nalezy niezwlocznie
wymienié.

6. Nie tnij gwozdzi. Przed przystapieniem do
pracy sprawdz obrabiany element i usun z
niego wszystkie gwozdzie.

7. Trzymaé narzedzie w spos6b niezawodny.

Trzymaé rece z dala od czesci obrotowych.

9. Przed wiaczeniem urzadzenia upewni¢ sie, czy
wiertto nie dotyka obrabianego elementu.

10. Przed przystapieniem do obrobki danego
elementu pozwoli€, aby narzedzie obracato sie
przez chwile bez obciazenia. Zwracaj uwage
na ewentualne drgania lub bicie osiowe, ktére
moga wskazywaé na nieprawidtowe
zamocowanie wiertta.

11. Zwr6€ uwage na prawidtowy kierunek obrotéw
wiertfa i przesuwu.

©
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12. Nie pozostawiaé zataczonego elektronarzedzia.
Mozna uruchomié¢ elektronarzedzie tylko
wtedy, gdy jest trzymane w rekach.

Przed wyjeciem wiertta nalezy wylaczyé
narzedzie i odczekaé az wiertto catkowicie sie
zatrzyma.

Zaraz po zakonczeniu pracy nie wolno dotykaé
wiertta. Moze ono bowiem byé bardzo gorace,
co grozi poparzeniem skory.

Nie zabrudz podstawy narzedzia
rozpuszczalnikiem benzyna, olejem itp.
Substancje te moga spowodowaé pekniecia
podstawy.

13.

14.

15.

16. Zwr6¢ uwage na koniecznos$é uzywania zebéw
tnagcych o prawidlowej $rednicy trzonu,
stosownych do predkosci narzedzia.

17. Niektére materialy zawieraja substancje

chemiczne, ktére moga byé¢ toksyczne. Unikaé
wdychania i kontaktu ze skora. Przestrzegaé
przepis6w bezpieczenstwa podanych przez
dostawce materiatow.

Powinno sie zawsze zakladaé maske Iub
respirator wiasciwy dla danego materiatu badz
zastosowania.

ZACHOWAC INSTRUKCJE

18.

AOSTRZEZENIE:

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

OPIS DZIALANIA

AUWAGA:
Przed rozpoczeciem regulacji i sprawdzania
dziatania elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sie, czy
jest ono wytgczone i nie podtaczone do sieci.

Regulacja wystepu koncowki

Rys.1

Aby wyregulowa¢ wystep koncowki, odkre¢ dzwignie i
przesun podstawe narzedzia w gére lub w dét, obracajac
rolke regulujgca. Po wyregulowaniu pozycji dokre¢
mocno nakretke zaciskowg, aby zablokowaé podstawe
narzedzia.

Regulacja kata podstawy narzedzia

Rys.2

Odkreé $ruby motylkowe i wyreguluj kat podstawy
narzedzia (jedna kreska odpowiada 5°), aby uzyskaé
zadany kat ciecia.

19

Regulacja stopnia ukosowania
Aby wyregulowa¢ ukosowanie, odkre¢ sruby motylkowe
i wyreguluj pozycje stopy przycinacza.

AUWAGA:
Gdy narzedzie jest odtaczone od zasilania i
przetacznik znajduje sie w pozycji "OFF", obré¢
kilka razy nakretke zaciskowag na narzedziu, aby
sie upewni¢, ze koncowka obraca sie swobodnie i
nie styka sie w Zzaden sposéb ze stopg
przycinacza.

Wiaczanie

Rys.3

W celu uruchomienia narzedzia wystarczy przesungc
przetacznik suwakowy w kierunku potozenia "I (ON)"
(wlaczone). Aby zatrzymaé urzadzenie, nalezy
przesuna¢ dzwignie przetacznika do pozycji "O"(OFF).

MONTAZ

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

Montaz lub demontaz koncéwki przycinacza
Rys.4
Auwaca:
Nie dokrecaj nakretki zaciskowej bez wsunigtej
koncéwki, w przeciwnym wypadku stozek
zaciskowy ztamie sie.
Zawsze uzywaj w tym celu kluczy dostarczonych
wraz z narzedziem.
Wsun koncéwke do konca stozka zaciskowego, po czym
dokre¢ solidnie nakretke zaciskowa dwoma kluczami.
Aby wyciagna¢ koncéwke, nalezy wykonaé¢ procedure
mocowania w odwrotnej kolejnosci.

Montaz stopy przycinacza (po jej wyjeciu z
narzedzia)
Rys.5
UWAGA:
Stopa przycinacza jest fabrycznie zamontowana
na narzedziu.
Zamontuj stope przycinacza tak, jak pokazano na

ilustracji, uzywajac w tym celu $rub, nakretek
motylkowych, podktadek sprezyszych i podktadek
ptaskich.

DZIALANIE

Rys.6

Wigczy¢ narzedzie w potozeniu, w ktérym koncéwka nie
styka sie z obrabianym elementem i odczekaé, az
osiggnie swojg maksymalng predkos¢. Nastepnie
przesuwaj narzedzie po powierzchni przecinanego
elementu, pamietajgc o tym, ze podstawa narzedzia i
stopa przycinacza muszg by¢ wyréwnane z bokami
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elementu.

UWAGA:
Po zdjeciu stopy narzedzie moze byé uzywane
jako konwencjonalny przycinacz.
Podczas ciecia krawedzi powierzchnia obrabianego
elementu powinna sie znajdowac po lewej stronie wiertta
w kierunku przesuwu.

2
A >
< 4
/ ;Z%ZZ/ 2/579’7777777777 %
3

1. Obrabiany element

2. Kierunek obrotéw kohcowki
3. Widok z gory narzedzia

4. Kierunek posuwu

UWAGA:
Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu

moze powodowaé stabg jako$¢ obrobki lub
uszkodzi¢  wiertto lub  silnik. Zbyt wolne
przesuwanie narzedzia do przodu moze
powodowa¢ spalenie i zniszczy¢  ciecie.
Odpowiednia predko$¢ przesuwu zalezy od

rozmiaru wiertta, rodzaju obrabianego elementu i
gtebokosci cigcia. Przed rozpoczeciem cigcia na
biezacym elemencie, zaleca sie wykonanie
prébnego ciecia na kawatku odcietego drewna. W
ten spos6b zobaczysz doktadnie, jak bedzie
wyglada¢ ciecia i mozesz sprawdzi¢ wymiary.

Podczas uzywania stopy, prowadnicy prostej lub
prowadnicy  przycinacza pamigtaj o ich
zainstalowaniu po prawej stronie w kierunku
przesuwu. W ten sposéb prowadnica bedzie
wyréwnana z bokiem obrabianego elementu.

Rys.7

AUWAGA:
Poniewaz  nadmierna  eksploatacja  moze
spowodowaé przecigzenie silnika, gtebokosé

ciecia nie powinna przekracza¢ 3 mm przy jednym
przejsciu. Jezeli glebokos$é ciecia ma przekraczac
3 mm, wykonaj kilka przejsc¢.

Prowadnica wzoru

Rys.8

Prowadnica wzoru to tuleja, przez ktéra przechodzi
koncéwka - umozliwia to uzywanie przycinacza ze
wzornikami.

Zdejmij podstawe z narzedzia. Odkre¢ $ruby motylkowe
i zablokuj podstawe narzedzia w potozeniu poziomym.
Odkre¢ dwie $ruby w podstawie narzedzia.

20

Rys.9

Umies¢ w podstawie narzedzia prowadnice wzornika.
Na prowadnicy wzornika znajdujg sie cztery wypukte
czesci. Zablokuj dwie z czterech wypukiych czesci przy
pomocy dwdéch $rub. Zamontuj podstawe na narzedziu.

Rys.10

Mocno doci$nij wzornik do obrabianego elementu.
Umies¢ narzedzie na wzorniku i przesun je tak, aby
prowadnica wzoru $lizgata sie wzdtuz boku wzornika.

Rys.11

UWAGA:
Obrabiany element zostanie przycigty do rozmiaru
lekko réznigcego sie od wzornika. Odlicz odlegto$¢
(X) pomigdzy koncéwka a zewnetrzng czescig
prowadnicy wzoru. Odlegtos¢ (X) te mozna
obliczy¢ przy pomocy nastepujacego réwnania:
Odlegtos¢ (X) = (Srednica zewnetrzna prowadnicy wzoru
- $rednica koncowki) /2

Prowadnica prosta (wyposazenie dodatkowe)
Rys.12

Przymocuj ptytke prowadzaca do prowadnicy prostej
przy pomocy $ruby i nakretki motylkowe;j.

Rys.13

Rys.14

Rys.15

Wycinanie okregow

Rys.16

Wycinanie okregéw jest mozliwe, jezeli zamontujesz
prowadnice prostg i ptyte prowadzaca tak, jak pokazano
na ilustracji.

Minimalne i maksymalne warto$ci promienia wycinanych
okregéw (odlegto$¢ pomiedzy $rodkiem okregu a
$rodkiem koncowki) sa nastepujace:

Min.: 70 mm

Maks.: 221 mm

W przypadku wycinania okregéw o promieniu od 70 mm
do 121 mm

W przypadku wycinania okregéw o promieniu od 121
mm do 221 mm

Rys.17

UWAGA:

Okregéw o promieniu od 172 mm do 186 mm nie
mozna wycina¢ przy pomocy tej prowadnicy.
Wyréwnaj otwor $rodkowy w prowadnicy prostej ze
$rodkiem okregu, ktéry ma by¢ wyciety. Wkre¢ do
otworu $rodkowego gwo6zdz o $rednicy ponizej 6 mm,
aby zablokowa¢ prowadnice prosta. Obrd¢ narzedzie
wokét gwozdzia w  kierunku zgodnym z ruchem

wskazéwek zegara.

Rys.18
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Prowadnica przycinacza

Rys.19

Przycinanie i cigcia zakrzywione mebli itp. mozna tatwo
wykona¢ przy pomocy prowadnicy przycinacza. Rolka
prowadzaca objezdza krzywizne i zapewnia precyzje
ciecia.

Odkre¢ $ruby motylkowe i zablokuj podstawe narzedzia
w  potozeniu poziomym. Zamontuj prowadnice
przycinacza w podstawie urzgdzenia przy pomocy $ruby
zaciskowej (A). Odkre¢ srube zaciskowag (B) i wyreguluj
odlegto$¢  pomiedzy koncéwka a  prowadnica
przycinacza, obracajgc $rube regulujaca (jeden obrot
odpowiada 1 mm). Po uzyskaniu zadanej odlegtosci
dokre¢ $rube zaciskowg (B), aby zablokowaé
prowadnice przycinacza na miejscu.

Rys.20
Podczas ciecia przesuwaj narzedzie tak, aby rolka

prowadzaca stykata sie z bokiem obrabianego
materiatu.

Rys.21

KONSERWACJA

AuwAGA:

Przed wykonywaniem kontroli i konserwacji nalezy
sie zawsze upewnié, czy elektronarzedzie jest
wytaczone i nie podtgczone do sieci.

Wymiana szczotek weglowych

Rys.22

Systematycznie wyjmowa¢ i sprawdza¢ szczotki
weglowe. Wymienia¢ je, gdy ich zuzycie sigga znaku
granicznego. Szczotki powinny byé czyste i tatwo
wchodzi¢ w uchwyty. Nalezy wymienia¢ obydwie
szczotki jednoczednie. Stosowaé wytgcznie identyczne
szczotki weglowe.

Do wyjecia pokrywek uchwytéw szczotek uzywac
Srubokretu. Wyjaé zuzyte szczotki weglowe, wiozyé
nowe i zabezpieczyé pokrywkami uchwytéw szczotek.

Rys.23

Dla zachowania BEZPIECZENSTWA i
NIEZAWODNOSCI wyrobu, naprawy oraz inne prace
konserwacyjne i regulacyjne powinny by¢ wykonywane
przez Autoryzowane Centra Serwisowe Makita,
wylacznie przy uzyciu czesci zamiennych Makita.

AKCESORIA (WYPOSAZENIE
DODATKOWE)

AUWAGA:
Zaleca sie stosowanie wymienionych akcesoriow i
dodatkéw razem z elektronarzedziem Makita
opisanym w niniejszej instrukcji. Stosowanie
jakichkolwiek innych akcesoriéw i dodatkéw moze
stanowi¢ ryzyko uszkodzenia ciata. Stosowaé
akcesoria i dodatki w celach wytacznie zgodnych z

ich przeznaczeniem.
W razie potrzeby, wszelkiej pomocy i szczegétowych
informacji na temat niniejszych akcesoriéw udzielg
Panstwu lokalne Centra Serwisowe Makita.

Koncéwki do frezarki
Koncowki proste

Rys.24
mm
D A L1 L2
2
0 6 20 50 15
20E 1/4"
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6 6 50 18
6E 1/4"
Koncoéwki do ztobienia w ksztatt "U"
Rys.25
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
Koncoéwki do ztobienia w ksztatt "V"
Rys.26
mm
D A L1 L2 [
1/4" 20 50 15 90°

Koncowki wyréwnane z koncéwka przycinajaca
Rys.27

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

Wiertto wyréwnane podw. z koncéwka przycinajaca
Rys.28

mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 6 70 | 40 12 14
6E 1/4"
Koncowka zaokaglajaca narozniki
Rys.29
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 H
8R 6
25 9 | 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 | 8 |45 | 10| 4 4
4RE 1/4"
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Koncoéwka do ukosowania tozysko kulkowe do koncowki profilujacej

Rys.30 wklestosci
mm Rys.36
D A L1 L2 L3 [} mm
6 23 46 " 6 30° D |A1|A2 | A3 |A4 L1 [L2]L3 ][R
6 20 50 13 5 45 6 | 20 | 18 | 12 | 8 | 40 | 10 | 55| 3
6 20 49 14 2 60° 6 | 26 | 22 | 12 | 8 | 42 | 12| 5 5

Koncéwka do profiowania wklestosci

tozysko kulkowe do koncéwk do esownicy

Rys.31 Rys.37
mm mm
D A L1 L2 R Al [A2 [ L1 [L2 [ L3][RI[R2
6 20 43 8 4 6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 |25 |45
6 25 48 13 8 6 26 8 42 | 12 4,5 3 6

tozysko kulkowe do koncéwki przycinajacej

Rys.32
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

tozysko kulkowe do koncowki zaokraglajacej

narozniki
Rys.33
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 R
6 15 8 | 37 7 3,5 3
6 21 8 | 40 10 | 35 6
1/4" 21 8 40 10 35 6

tozysko kulkowe do koncéwki ukosujacej

Rys.34
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 M " 60°

tozysko kulkowe do koncowki profilujacej
Rys.35

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 20 12 8 40 10 | 55 4

6 26 12 8 42 12 | 45

22
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ROMANA (Instructiuni originale)

Explicitarea vederii de ansamblu

1-1. Proeminenta sculei 7-3. Piesa de prelucrat 16-2. Placa de ghidare
1-2. Talpa 7-4. Ghidaj drept 16-3. Ghidaj drept
1-3. Piulita 9-1. Suruburi 16-4. Gaura de centrare
1-4. Scala 9-2. Surub-fluture 16-5. Bolt
1-5. Surub de reglare 9-3. Talpa 17-1. Piulita-fluture
2-1. Surub-fluture 9-4. Masina de Tnsurubat 17-2. Placa de ghidare
2-2. Gradatie 10-1. Ghidaj sablon 17-3. Ghidaj drept
2-3. Piulita-fluture 10-2. Talpa 17-4. Gaura de centrare
2-4. Sabotul maginii de frezat 10-3. Portiuni convexe 17-5. Bolt
2-5. Dimensiunea sanfrenului 11-1. Freza dreapta 18-1. Cui
2-6. Talpa 11-2. Talpa 18-2. Gaura de centrare
3-1. Levier de comutare 11-3. Sablon 18-3. Ghidaj drept
4-1. Desurubati 11-4. Distanta (X) 20-1. Surub de strangere (A)
4-2. Strangere 11-5. Piesa de prelucrat 20-2. Surub de reglare
4-3. Tineti 11-6. Ghidaj sablon 10 20-3. Surub de strangere (B)
5-1. Piulita-fluture 13-1. Bolt 20-4. Ghidaj pentru decupare
5-2. Saiba elastica 13-2. Placa de ghidare 20-5. Surub-fluture
5-3. Talpa 13-3. Ghidaj drept 21-1. Piesa de prelucrat
5-4. Sabotul maginii de frezat 13-4. Piulita-fluture 21-2. Scula
5-5. Saiba plata 14-1. Surub de strangere (A) 21-3. Rola de ghidare
5-6. Bolt 14-2. Ghidaj drept 22-1. Marcaj limita
6-1. Sabotul masinii de frezat 14-3. Piulita-fluture 23-1. Capacul suportului pentru perii
6-2. Talpa 14-4. Talpa 23-2. Masina de ingurubat
7-1. Directie de alimentare 14-5. Surub-fluture
7-2. Directie de rotire a sculei 16-1. Piulita-fluture
SPECIFICATII
Model 3710
Capacitatea mandrinei cu bucsa elastica 6 mm sau 1/4"
Turatia in gol (min™) 30.000
Lungime totala 302 mm
Greutate neta 1,6 kg
Clasa de siguranta B/

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

« Specificatiile pot varia in functie de tara.
« Greutatea este specificatd confom procedurii EPTA-01/2003

ENE010-1
Destinatia de utilizare
Masina este destinatd decuparii plane si profilarii

lemnului, plasticului si materialelor similare.
ENF002-1

Sursa de alimentare

Masina se va alimenta de la o sursa de curent alternativ
monofazat, cu tensiunea egald cu cea indicatd pe
placuta de identificare a masinii. Avand dubla izolatie,
conform cu Standardele Europene, se poate conecta la

o priza de curent fara contacte de impamantare.
ENG104-2

Emisie de zgomot
Nivelul de zgomot normal ponderat A determinat Tn
conformitate cu EN60745:

Nivel de presiune acustica (Lya) : 80 dB (A)

Eroare (K): 3 dB(A)

Nivelul de zgomot in lucru poate depasi 80 dB (A).

Purtati antifoane.
ENG224-2

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

Mod de functionare: rotatie n gol

Nivel de vibratii (an): 2,5 m/s? sau mai putin

Incertitudine (K): 1,5 m/s?
ENG901-1

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

- Nivelul de vibratii declarat poate fi, de asemenea,
utilizat intr-o evaluare preliminara a expunerii.
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/\AVERTISMENT:

+ Nivelul de vibratii n timpul utilizarii reale a uneltei
electrice poate diferi de valoarea nivelului declarat,
n functie de modul n care unealta este utilizata.

« Asigurati-va ca identificati masurile de siguranta
pentru a proteja operatorul, acestea fiind bazate pe
o estimare a expunerii in conditii reale de utilizare
(luédnd Tn considerare toate partile ciclului de
operare, precum timpii in care unealta a fost oprita,
sau a functionat in gol, pe langa timpul de
declangare).

ENH101-12

Declaratie de conformitate CE
Noi, Makita Corporation ca producator responsabil,
declaram ca urmatorul(oarele) utilaj(e):
Destinatia utilajului:
Masina de frezat unimanuala
Modelul nr. / Tipul: 3710
este Tn productie de serie si
Este 1n conformitate cu
europene:
98/37/CE pana la 28 decembrie 2009 si 1n
continuare cu 2006/42/CE de la 29 decembrie
2009
Si este fabricat n conformitate cu urmatoarele
standarde sau documente standardizate:
EN60745
Documentatiile tehnice sunt pastrate de reprezentantul
nostru autorizat in Europa care este:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

urmatoarele directive

30 ianuarie 2009

e

Tomoyasu Kato
Director
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPONIA

GEA010-1

Avertismente generale de

siguranta pentru unelte electrice
A\ AVERTIZARE Cititi toate avertizarile de siguranta
si toate instructiunile. Nerespectarea acestor avertizari
si instructiuni poate avea ca rezultat electrocutarea,
incendiul si/sau ranirea grava.

Pastrati  toate  avertismentele  si
instructiunile pentru consultari
ulterioare.
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GEB019-2

AVERTISMENTE PRIVIND
SIGURANTA IN UTILIZARE A
FIERASTRAULUI PENTRU
DECUPAT

1.

Sustineti magina de suprafetele izolate atunci
cand efectuati o operatiune in care masina de
taiat poate intra in contact cu cabluri ascunse
sau cu propriul cablu de alimentare.
Contactul cu un cablu aflat sub tesniune va face
ca piesele de metal sa fie parcurse de curent, iar
operatorul se va electrocuta.

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 lungi de utilizare.

4. Manipulati sculele cu deosebita atentie.

5. Verificati atent scula cu privire la fisuri sau
deteriorari Inainte de folosire. Inlocuiti imediat
o0 scula fisurata sau deteriorata.

6. Evitati taierea cuielor. Inspectati piesa de

prelucrat si eliminati toate cuiele din aceasta

Tnainte de inceperea lucrarii.
7. Tineti bine magina
Nu atingeti piesele in migcare.
9. Asigurati-va ca scula nu intrd n contact cu
piesa de prelucrat Tnainte de a conecta
comutatorul.
Inainte de utilizarea masinii pe piesa
propriu-zisa, lasati-o sa functioneze in gol
pentru un timp. incercati sa identificati orice
vibratie sau oscilatie care ar putea indica o
instalare inadecvata a sculei.
Aveti grija la sensul de rotatie al sculei si
directia de avans.
Nu lasati magina in functiune. Folositi magina
numai cand o tineti cu mainile
Opriti intotdeauna masina si agteptati ca scula
sa se opreasca complet Thainte de a scoate
scula din piesa prelucrata.
Nu atingeti scula imediat dupa executarea
lucrarii; aceasta poate fi extrem de fierbinte si
poate provoca arsuri ale pielii.
Nu manjiti neglijent talpa maginii cu diluant,
benzina, ulei sau alte substante similare.
Acestea pot provoca fisuri in talpa masinii.
Va atragem atentia asupra necesitatii de a
utiliza freze cu un diametru corect al cozii si
care sunt adecvate pentru viteza masinii.
Unele materiale contin substante chimice care
pot fi toxice. Aveti grija sa nu inhalati praful si
evitati contactul cu pielea. Respectati
instructiunile de siguranta ale furnizorului

©

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
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18. Folositi intotdeauna masca de protectie contra
prafului adecvata pentru materialul gi aplicatia
la care lucrati.

PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI

AAVERTISMENT:

NU permiteti comoditatii si familiarizarii cu produsul
(obtinute prin utilizare repetatd) sa inlocuiasca
respectarea stricta a normelor de securitate pentru
acest produs. FOLOSIREA INCORECTA sau
nerespectarea normelor de securitate din acest
manual de instructiuni poate provoca vatamari
corporale grave.

DESCRIERE FUNC'!'IONALA

AATENTIE:
« Asigurati-va ca ati oprit masina si ca ati
debransat-o de la retea Tnainte de a o regla sau de
a verifica starea sa de functionare.

Reglarea proeminentei sculei

Fig.1

Pentru a regla proeminenta sculei, slabiti piulita de
strangere si deplasati talpa masginii in sus sau in jos,
dupa dorintd, prin rotirea surubului de reglare. Dupa
reglare, strangeti ferm piulita de strangere pentru a fixa
talpa masinii.

Reglarea unghiului talpii masinii

Fig.2

Slabiti suruburile-fluture si reglati unghiul talpii maginii
(5° per gradatie) pentru a obtine unghiul de taiere dorit.

Reglarea dimensiunii sanfrenului
Pentru a regla dimensiunea sanfrenului,
piulitele-fluture si reglati sabotul maginii de frezat.

slabiti

AATENTIE:

. Cu masina deconectatd si comutatorul in pozitia
"OFF" (oprit), rotiti de mai multe ori piulita de
strangere de pe masind pentru a va asigura ca
scula se roteste liber si nu atinge Tn niciun caz
talpa sau sabotul maginii de frezat.

Actionarea intrerupatorului

Fig.3

Pentru a porni masgina, deplasati parghia comutatoare in
pozitia | (PORNIT). Pentru a opri masina, deplasati
péarghia comutatoare Tn pozitia O (OPRIT).

MONTARE

A\ATENTIE:

. Asigurati-va ca afi oprit magina si ca afi
deconectat-o de la retea Tnainte de a efectua vreo
interventie asupra masinii.
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Instalarea sau scoaterea sculei de frezat

Fig.4

/NATENTIE:

. Nu strangeti piulita de stréangere fara a introduce o
sculd, deoarece piulita de strangere se va rupe.

- Folositi numai cheile livrate cu magina.

Introduceti scula pana la capat in conul elastic de

strAngere si strAngeti ferm piulita de strAngere cu cele

doua chei.

Pentru a demonta scula, executati Tn ordine inversa

operatiile de montare.

Instalarea sabotului masinii de frezat (dupa ce

a fost demontat de pe masina)

Fig.5

NOTA:

. Sabotul masinii de frezat este instalat din fabrica
pe masina.

Folositi bolturile, piulitele-fluture, saibele elastice si

saibele plate pentru a instala sabotul masinii de frezat

dupa cum se vede in figura.

FUNCTIONARE

Fig.6

Porniti masina fara ca scula sa fie in contact cu piesa de
prelucrat si asteptati pana cand scula atinge viteza
maxima. Apoi deplasati magina pe suprafata piesei de
prelucrat, mentinand talpa si sabotul maginii de frezat la
acelasi nivel cu laturile piesei.

NOTA:

. Aceastd masina poate fi utilizatd ca o magina de
frezat conventionalda daca demontati sabotul
masinii de frezat.

Cand executati frezarea muchiilor, suprafata piesei de

prelucrat trebuie sa se afle in partea stanga a frezei, in

directia de avans.

2
A —
< 4
3

1. Piesa de prelucrat

2. Directie de rotire a sculei
3. Vedere de sus a masinii
4. Directie de alimentare

NOTA:

- Unavans prea rapid al sculei poate avea ca efect o
calitate slaba a frezarii, sau avarierea frezei sau a
motorului. Un avans prea lent al sculei poate avea
ca efect arderea si deteriorarea profilului. Viteza de
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avans adecvata depinde de marimea frezei, tipul
piesei de prelucrat si adancimea de taiere. inainte
de a fincepe tdierea piesei propriu-zise, se

recomanda o taiere de proba pe un deseu de lemn.

Veti putea observa astfel exact aspectul taieturii gi
veti putea verifica dimensiunile.

. Cand folositi sabotul masinii de frezat, ghidajul
drept sau ghidajul pentru frezare, aveti grija sa-I
mentineti pe partea dreapta, in directia de avans.
Aceasta va va ajuta sa mentineti magina aliniata cu

latura piesei.

Fig.7

AATENTIE:

. Deoarece tdierea excesiva poate cauza
suprasolicitarea motorului  sau dificultdti  Tn

controlarea masinii, adancimea de tadiere 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.

Ghidaj sablon

Fig.8

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

Demontati talpa maginii de pe magina. Slabiti
suruburile-fluture si fixati talpa masinii orizontal. Slabiti
cele doua suruburi de la talpa maginii.

Fig.9

Asezati ghidajul sablon pe talpa maginii. Pe ghidajul
sablon exista patru portiuni convexe. Fixati doua din cele
patru portiuni convexe folosind cele doua suruburi.
Instalati talpa masinii pe magina.

Fig.10

Fixati sablonul pe piesa de prelucrat. Agsezati masina pe
sablon si deplasati masina glisand ghidajul sablon de-a
lungul laturii sablonului.

Fig.11
NOTA:

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

Distanta (X) = (diametrul exterior al ghidajului sablon -
diametrul frezei profilate) / 2

Ghidaj drept (accesoriu)

Fig.12

Atasati placa de ghidare la ghidajul drept cu boltul si
piulita-fluture.

Fig.13
Fig.14
Fig.15

26

Prelucrarea circulara

Fig.16

Prelucrarea circulara poate fi realizatd daca asamblati
ghidajul drept si placa de ghidare dupa cum se vede in
figuri.

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

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 70 mm si
121 mm.

Pentru taierea cercurilor cu raze cuprinse intre 121 mm
$i 221 mm.

Fig.17

NOTA:

. Cercurile cu raze cuprinse intre 172 mm si 186 mm

nu pot fi taiate folosind acest ghidaj.

Aliniati gaura de centrare din ghidajul drept cu centrul
cercului care urmeaza a fi taiat. Bateti un cui cu diametru
mai mic de 6 mm in gaura de centrare pentru a fixa
ghidajul drept. Pivotati magina n jurul cuiului in sens
orar.

Fig.18

Ghidaj pentru decupare

Fig.19

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

Slabiti suruburile-fluture si fixati talpa maginii orizontal.
Instalati ghidajul pentru frezare pe talpa masinii cu
surubul de strangere (A). Slabiti surubul de strangere (B)
si reglati distanta dintre scula si ghidajul pentru frezare
prin rotirea surubului de reglare (1 mm per rotatie). La
distanta dorita, strangeti surubul de strangere (B) pentru
a fixa ghidajul pentru frezare in pozitie.

Fig.20
Cand frezati, deplasati masina cu rola de ghidare in
contact cu fata laterald a piesei de prelucrat.

Fig.21

INTRETINERE

AATENTIE:

. Asigurati-va ca afi oprit magina si ca ati
debrangat-o de la retea Tnainte de a efectua
operatiuni de verificare sau ntretinere.

Inlocuirea periilor de carbon

Fig.22

Detasati periile de carbon si verificati-le Tn mod regulat.
Schimbati-le atunci cand s-au uzat pana la marcajul
limita. Periile de carbon trebuie sa fie in permanenta
curate si sa alunece usor in suport. Ambele perii de
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carbon trebuie sa fie Tnlocuite simultan cu alte perii
identice.

Folositi o surubelnitd pentru a Tindeparta capacul
suportului periilor de carbon. Scoateti periile de carbon
uzate si fixati capacul pentru periile de carbon.

Fig.23
Pentru a mentine siguranta si fiabilitatea masinii,
reparatiile si reglajele trebuie sa fie efectuate numai la

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu

Fig.27
mm
D A L1 L2 L3
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"

Freza pentru decupare plana cu varf de burghiu cu

Centrele de service autorizat Makita, folosindu-se piese canal dublu
de schimb Makita. Fig.28
mm
ACCESORII ) A [ 1 [ 12 [ s [ (4
6 6" 6 70 40 12 14
AATENTIE: 6E L
. Folositi accesorile sau piesele auxiliare
recomandate pentru masina dumneavoastra in N - .
" . " Freza de rotunjit muchii
acest manual. Utilizarea oricaror alte accesorii sau Fig.20
piese auxiliare poate cauza vatamari. Folositi 9
accesoriile pentru operatiunea pentru care au fost mm
concepute. D A1 | A2 | L1 L2 | L3 H
Daca aveti nevoie de asistentd sau de mai multe detalii 8R 6 25 9 48 13 5 8
referitoare la aceste accesorii, adresati-va centrului local szE 1/;
de service Makita. 20 8 45 10 4 4
4RE 14"
Freze profilate
Freza dreapta
Fig.24 Tesitor
mm Fig.30
D A L1 L2 mm
20 6 D A L1 L2 L3 [
20 50 15
20E 1/4" 6 23 46 1" 6 30°
8 6 8 50 18 6 20 50 13 5 45°
8E 174" 6 20 49 14 2 60"
6 6 6 50 18
6E 1/4"
Freza de faltuit convexa
< St Fig.31
Freza pentru nuturi "U
Fig.25 e
D A L1 L2 R
mm 6 20 43 8 4
D A L1 L2 R
6 5 6 25 48 13 8
6 60 28 3
6E 14"

Freza pentru nuturi "V"

Fig.26
mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°

Freza pentru decupare plana cu rulment

Fig.32
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"
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Freza de rotunjit muchii cu rulment

Fig.33
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

Tesitor cu rulment

Fig.34
mm
D A1 | A2 L1 L2 3
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 4 " 60°

Freza de faltuit cu rulment

Fig.35
mm
D A1 A2 | A3 L1 L2 L3 R
6 20 12 8 40 10 55 4
6 26 12 8 42 12 45 7

Freza de faltuit convexa cu rulment

Fig.36
mm
D [A1JA2 A3 A4 L1 [L2]L3]R
6 | 20| 18 | 12| 8 |40 | 10 |55]| 3
6 | 26 | 22|12 8 |42|12|5 s

Freza profilata cu rulment

Fig.37
mm
D A1 | A2 | L1 |L2 | L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 26 | 8 42 |12 | 45| 3 6

28

CkayaHo ¢ caiiTa UHTepHeT MaraauHa https://axiomplus.com.ua/



DEUTSCH (Originalanweisungen)

Erklarung der Gesamtdarstellung

1-1. Einsatzvorstand 7-3. Werkstiick 16-2. Fuhrungsplatte
1-2. FuB 7-4. Fuhrungsschiene 16-3. Fuhrungsschiene
1-3. Mutter 9-1. Schrauben 16-4. Mittleres Loch

1-4. Skala 9-2. Flugelschraube 16-5. Schraube

1-5. Einstellschraube 9-3. FuB 17-1. Flugelmutter

2-1. Fligelschraube 9-4. Schrauber 17-2. Fuhrungsplatte
2-2. Einteilung 10-1. Schablonenfiihrung 17-3. Fuhrungsschiene
2-3. Fligelmutter 10-2. Fu 17-4. Mittleres Loch

2-4. Kantenfréseschuh 10-3. Konvexe Abschnitte 17-5. Schraube

2-5. Abschragungsgrad 11-1. Gerader Einsatz 18-1. Nagel

2-6. Ful 11-2. Fu 18-2. Mittleres Loch

3-1. Schalthebel 11-3. Schablone 18-3. Fuhrungsschiene
4-1. Losen 11-4. Abstand (X) 20-1. Klemmschraube (A)
4-2. Anziehen 11-5. Werkstiick 20-2. Einstellschraube
4-3. Halten 11-6. Schablonenfiihrung 10 20-3. Klemmschraube (B)
5-1. Fligelmutter 13-1. Schraube 20-4. Zuschneidefihrung
5-2. Federscheibe 13-2. Fihrungsplatte 20-5. Flugelschraube
5-3. FuB 13-3. Fuhrungsschiene 21-1. Werkstiick

5-4. Kantenfraseschuh 13-4. Fliigelmutter 21-2. Einsatz

5-5. Flache Unterlegscheibe 14-1. Klemmschraube (A) 21-3. Fuhrungsrolle

5-6. Schraube 14-2. Fihrungsschiene 22-1. Grenzmarke

6-1. Kantenfraseschuh 14-3. Fliigelmutter 23-1. Kohlenhalterdeckel
6-2. Fu 14-4. Ful 23-2. Schrauber

7-1. Vorschubrichtung 14-5. Fliigelschraube

7-2. Einsatz-Drehrichtung 16-1. Fliigelmutter

TECHNISCHE DATEN

Modell 3710
Spannzangenfutterweite 6 mm oder 1/4"
Leerlaufdrehzahl (min™) 30.000

Gesamtléange 302 mm
Netto-Gewicht 1,6 kg
Sicherheitsklasse =]]

« Aufgrund der laufenden Forschung und Entwicklung unterliegen die hier aufgefiihrten technischen Daten Veranderungen ohne

Hinweis

« Die technischen Daten konnen fiir verschiedene Lénder unterschiedlich sein.

« Gewicht entsprechend der EPTA-Vorgehensweise 01/2003

ENE010-1
Verwendungszweck
Das Werkzeug wurde fur das Abkanten und Profilieren
von Holz, Kunststoff und ahnlichen Materialien
entwickelt.

ENF002-1
Speisung

Das Werkzeug darf nur an eine entsprechende Quelle
mit der gleichen Spannung angeschlossen werden, wie
sie auf dem Typenschild aufgefiihrt wird, und es kann
nur mit Einphasen-Wechselstrom arbeiten. Es besitzt in
Ubereinstimmung mit den europdischen Normen eine
Zweifach-Isolierung, aufgrund dessen kann es aus
Steckdosen ohne Erdungsleiter gespeist werden.

29

ENG104-2
Gerauschpegel
Die typischen A-bewerteten Gerduschpegel, bestimmt
geman EN60745:

Schalldruckpegel (Lpa): 80 dB (A)

Abweichung (K) : 3 dB(A)
Unter Arbeitsbedingungen kann der Gerauschpegel 80
dB (A) uberschreiten.

Verwenden Sie Hilfsmittel fur den Gehodrschutz.
ENG224-2

Schwingung

Schwingungsgesamtwerte

Achsen) nach EN60745:
Arbeitsmodus: Rotation ohne Last
Schwingungsbelastung (an): 2,5 m/s? oder weniger

(Vektorsumme dreier
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Abweichung (K): 1,5 m/s?
ENGE01-1

Die deklarierte Schwingungsbelastung wurde
gemaR der Standardtestmethode gemessen und
kann far den Vergleich von Werkzeugen
untereinander verwendet werden.

Die deklarierte Schwingungsbelastung kann auch
in einer vorlaufigen Bewertung der Gefahrdung
verwendet werden.

/AWARNUNG:

Die  Schwingungsbelastung ~ wéhrend  der
tatsachlichen Anwendung des Elektrowerkzeugs
kann in Abh&ngigkeit von der Art und Weise der
Verwendung des Werkzeugs vom deklarierten
Belastungswert abweichen.

Stellen Sie sicher, dass Schutzmafinahmen fiir den
Bediener getroffen werden, die auf den unter den
tatsachlichen Arbeitsbedingungen zu erwartenden
Belastungen beruhen (beziehen Sie alle
Bestandteile des Arbeitsablaufs ein, also zusatzlich
zu den Arbeitszeiten auch Zeiten, in denen das
Werkzeug ausgeschaltet ist oder ohne Last lauft).

ENH101-12

EG-Konformitatserklarung
Wir, Makita Corporation als verantwortlicher
Hersteller, erklaren, dass die folgenden Geréte der
Marke Makita:
Bezeichnung des Geréts:
Kantenfrase
Modelnr./ -typ: 3710
in Serie gefertigt werden und
den folgenden EG-Richtlininen entspricht:
98/37/EC bis 28. Dezember 2009 und 2006/42/EC
ab dem 29. Dezember 2009
AuBerdem werden die Gerdte gemafll den folgenden
Standards oder Normen gefertigt:
EN60745
Die technische Dokumentation erfolgt durch unseren
Bevollmachtigten in Europa:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England

30. Januar 2009

e

Tomoyasu Kato
Direktor
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEAO010-1

Allgemeine Sicherheitshinweise

far Elektrowerkzeuge

WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheitswarnungen
und -anweisungen sorgfaltig durch. Werden die
Warnungen und Anweisungen ignoriert, besteht die
Gefahr eines Stromschlags, Brands und/oder schweren
Verletzungen.

Bewahren Sie alle Warnhinweise und
Anweisungen zur spateren Referenz gut

auf.
GEB019-2

SICHERHEITSHINWEISE FUR
DAS ARBEITEN MIT DEM
TRIMMER

1. Halten Sie das Elektrowerkzeug an den
isolierten  Griffflachen, wenn Sie unter
Bedingungen arbeiten, bei denen das
Werkzeug verborgene Verkabelung oder das
eigene Kabel beruhren kann. Bei Kontakt mit
einem Strom fuhrenden Kabel wird der elektrische
Strom an die Metallteile des Werkzeugs

weitergeleitet und kann somit zu einem
Stromschlag fir den Bediener fiihren.
2.  Verwenden Sie Klemmen oder andere

geeignete Gerate, um das Werkstiick an einer
stabilen Unterlage zu sichern. Wenn Sie das
Werkstuck von Hand halten oder gegen lhren
Korper pressen, kann dies zu Unstabilitat und
Kontrollverlust fiihren.

3. Tragen Sie bei langeren Arbeiten einen
Gehdrschutz.

4. Behandeln Sie die Einsétze mit aullerster
Sorgfalt.

5. Uberpriifen Sie den Einsatz vor Gebrauch
sorgféltig auf Risse oder Beschadigung.
Wechseln  Sie einen gerissenen oder
beschadigten Einsatz unverziuglich aus.

6. Vermeiden Sie es, in Nagel zu schneiden.
Untersuchen Sie das Werkstick auf Négel,
und entfernen  Sie diese ggf. vor
Arbeitsbeginn.

7. Halten Sie das Werkzeug fest in der Hand.

8. Néhern Sie die Hande nicht den sich
drehenden Teilen.

9. Stellen Sie sicher, dass der Einsatz das
Werkstiick nicht beruhrt, bevor das Werkzeug
eingeschaltet wurde.

10. Bevor Sie das Werkzeug auf das zu
bearbeitende Werkstiick ansetzen, lassen Sie
es einige Zeit ohne Last laufen. Wenn Sie ein
Vibrieren oder einen unruhigen Lauf
feststellen, prifen Sie, ob der Einsatz
sachgemaR eingesetzt wurde.
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11. Achten Sie auf die Einsatzdrehrichtung und
die Vorschubrichtung.
12. Lassen Sie das Werkzeug nicht

unbeaufsichtigt laufen. Arbeiten Sie nur mit
ihm, wenn Sie es in der Hand halten.

Schalten Sie das Werkzeug immer aus und
warten Sie auf den vdlligen Stillstand des
Einsatzes, bevor Sie das Werkzeug aus dem
Werkstlick herausziehen.

Vermeiden Sie eine Beruhrung des Einsatzes
unmittelbar nach der Bearbeitung, weil er
dann noch sehr heilR ist und
Hautverbrennungen verursachen kann.

Der Gleitschuh darf nicht mit Verdinner,
Benzin, Ol oder &hnlichem in Beriihrung
kommen. Sie koénnen zu Bruchstellen im
Gleitschuh fuhren.

Achten Sie darauf, Fraser zu verwenden, die
den passenden Schaftdurchmesser besitzen
und fur die Drehzahl des Werkzeugs geeignet
sind.

Manche Materialien enthalten Chemikalien, die
giftig sein kénnen. Geben Sie Acht, dass Sie
diese nicht einatmen oder beruhren. Lesen Sie
die Material-Sicherheitsbléatter des Lieferers.

13.

14.

15.

16.

17.

18. Verwenden Sie bei der Arbeit stets eine fir das
Material geeignete Staubmaske bzw. ein
Atemgerat.

BEWAHREN SIE DIESE
ANWEISUNGEN AUF.

AWARNUNG:

Lassen Sie sich NIE durch Bequemlichkeit oder (aus
fortwahrendem Gebrauch gewonnener) Vertrautheit
mit dem Werkzeug dazu verleiten, die
Sicherheitsregeln fur das Werkzeug zu missachten.
Bei MISSBRAUCHLICHER  Verwendung des
Werkzeugs oder Missachtung der in diesem
Handbuch enthaltenen Sicherheitshinweise kann es
zu schweren Verletzungen kommen.

FUNKTIONSBESCHREIBUNG

/\ACHTUNG:
Uberzeugen Sie sich immer vor dem Einstellen
des Werkzeugs oder der Kontrolle seiner Funktion,
dass es abgeschaltet und der Stecker aus der
Dose gezogen ist.

Einstellen des Einsatzvorsprungs

Abb.1

Lésen Sie zur Einstellung des Einsatzvorsprungs die
Befestigungsmutter und verstellen Sie den Gleitschuh
durch Drehen der Einstellschraube je nach Bedarf nach
oben oder unten. Ziehen Sie die Befestigungsmutter
nach der Einstellung fest an, um den Gleitschuh zu
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sichern.

Einstellen des Winkels fur den Gleitschuh
Abb.2

Losen Sie die Flugelschrauben, und stellen Sie den
Winkel des Gleitschuhs ein (5 Grad pro
Einteilungsschritt), um den gewiinschten Schnittwinkel
zu erhalten.

Einstellen des Abschragungsgrads

Lésen Sie zur Einstellung des Abschréagungsgrads die
Fligelmuttern, und stellen Sie den Kantenfrdseschuh
ein.

/N\ACHTUNG:

Stecken Sie das Werkzeug aus, und vergewissern
Sie sich auch, dass sich der Schalter in der
Position "OFF" (AUS) befindet. Drehen Sie dann
mehrmals die Spannzangenmutter am Werkzeug,
um sicherzustellen, dass der Einsatz frei beweglich
ist und weder den Gleitschuh noch den
Kantenfraseschuh an irgendeiner Stelle berihrt.

Einschalten

Abb.3

Um das Werkzeug einzuschalten, schieben Sie den
Hebelschalter auf die Position | (ON). Um das Werkzeug
auszuschalten, schieben Sie den Hebelschalter auf die
Position O (OFF).

MONTAGE

/N\ACHTUNG:
Ehe Sie am Werkzeug irgendwelche Arbeiten
beginnen, Uberzeugen Sie sich immer vorher, dass
es abgeschaltet und der Stecker aus der Dose
gezogen ist.

Montage und Demontage des Fréseinsatzes
Abb.4

/NACHTUNG:
Ziehen Sie die Spannzangenmutter nicht ohne
eingesetzten Einsatz an, da sonst der Spannkegel
brechen kann.

Verwenden Sie ausschlieBlich die mit
Werkzeug gelieferten Gabelschlussel.
Schieben Sie den Einsatz bis zum Anschlag in den
Spannkegel und ziehen Sie die Spannzangenmutter mit

den zwei Gabelschliisseln fest an.
Zum Entnehmen des Einsatzes befolgen Sie die
Einbauprozedur rickwarts.

dem

Anbringen des Kantenfraseschuh (nach
seiner Entfernung vom Werkzeug)
Abb.5

ANMERKUNG:

Der Kantenfraseschuh ist werkseitig am Werkzeug
montiert.
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Montieren Sie den Kantenfrdseschuh mit Hilfe der
Bolzen, Flugelmuttern, Federscheiben und
Unterlegscheiben, wie in der Abbildung gezeigt.

ARBEIT

Abb.6

Schalten Sie das Werkzeug ein, wobei Sie darauf
achten missen, dass der Einsatz das Werkstiick nicht
bertihrt. Warten Sie, bis der Einsatz seine volle Drehzahl
erreicht hat. Bewegen Sie dann das Werkzeug Uber die
Oberflache des Werkstlicks. Dabei mussen Gleitschuh
und Kantenfraseschuh bundig an den Kanten des
Werkstiicks ausgerichtet sein.

ANMERKUNG:
Wenn Sie den Kantenfraseschuh entfernen, lasst
sich das Werkzeug als herkdmmliche Frase
verwenden.
Beim Schneiden von Kanten sollte die
Werkstoffoberflache sich in Vorschubrichtung links vom
Einsatz befinden.

2
4 <>
-— 4
Ul R o
3

1. Werkstiick

2. Einsatz-Drehrichtung

3. Ansicht von oben auf das Werkzeug.
4. Vorschubrichtung

ANMERKUNG:

Wenn Sie das Werkzeug zu schnell vorschieben,
wird der Schnitt schlecht, oder Einsatz und Motor
werden beschadigt. Wenn Sie das Werkzeug zu
langsam vorschieben, kann der Schnitt verbrennen
oder beschadigt  werden. Die richtige
Vorschubgeschwindigkeit héangt von der Grol3e
des Einsatzes, der Art des Werkstiicks und der
Schnitttiefe ab. Bevor Sie den Schnitt am
Werkstlick ausfuhren, ist es ratsam, einen
Probeschnitt an einem Abfallstiick zu machen. So
erkennen sie genau, wie der Schnitt aussehen wird,
und Sie kdnnen die Abmessungen Uberprufen.
Wenn Sie den Kantenfraseschuh, die die
Fuhrungsschiene oder die Zuschneidefihrung
verwenden, bringen Sie sie in Vorschubrichtung
auf der rechten Seite an. Dies hélt sie eng an der
Seite des Werkstuicks.

Abb.7
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/N\ACHTUNG:

. Da ausgiebiges Schneiden den Motor (iberlasten
und zu Schwierigkeiten bei der
Werkzeugsteuerung filhren kann, sollte die
Schnitttiefe fir Nute bei jedem Durchgang nicht
mehr als 3 mm betragen. Wenn Sie Nute tiefer als
3 mm schneiden mochten, schneiden Sie in

mehreren  Durchgdngen mit immer tieferer
Einsatzeinstellung.

Schablonenfiihrung

Abb.8

Die Schablonenfuhrung bietet einen Kranz, durch

welchen der Einsatz passt, was die Verwendung der
Frase mit Schablonenmustern erméglicht.

Entfernen Sie den Gleitschuh vom Werkzeug. Losen Sie
die Flugelschraube, und sichern Sie den Gleitschuh

horizontal. Ldsen Sie die beiden Schrauben am
Gleitschuh.

Abb.9

Legen Sie die Schablonenfuhrung auf den Gleitschuh.
Es gibt vier konvexe Abschnitte auf der

Schablonenfiihrung. Sichern Sie zwei der vier konvexen
Abschnitte auf der Schablonenfiihrung mit den beiden
Schrauben. Bringen Sie den Gleitschuh am Werkzeug
an.

Abb.10

Sichern Sie die Schablone am Werkstlick. Legen Sie
das Werkzeug auf die Schablone und bewegen Sie das
Werkzeug, wobei die Schablonenfihrung an der Seite
der Schablone entlang gleitet.

Abb.11

ANMERKUNG:
Das Werkstick wird auf eine leicht von der
Schablone abweichende GroéfRe geschnitten.
Berucksichtigen Sie den Abstand (X) dem
zwischen Fréseinsatz und dem AuReren der
Schablonenfiihrung. Der Abstand (X) lasst sich wie
folgt berechnen:

Abstand ) (AuRRendurchmesser

Schablonenfuhrung - Fraseinsatzdurchmesser) / 2

der

Fuhrungsschiene (Zubehor)

Abb.12

Bringen Sie die Fuhrungsplatte an der Fuhrungsschiene
mit dem Bolzen und der Fliigelmutter an.

Abb.13

Abb.14

Abb.15

Kreisarbeiten

Abb.16

Kreisarbeiten lassen sich durchfihren, wenn Sie die
Fihrungsschiene und die Fihrungsplatte wie in den
Abbildungen gezeigt anbringen.

Min. und max. Radius der zu schneidenden Kreise
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(Abstand zwischen Kreismitte und Einsatzmitte) sind wie
folgt:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Fir das Schneiden von Kreisen mit einem Radius von
70 mm bis 121 mm.

Fir das Schneiden von Kreisen mit einem Radius von
121 mm bis 221 mm.

Abb.17

ANMERKUNG:

. Kreise mit einem Radius von 172 mm bis 186 mm
kénnen mit dieser Fihrung nicht geschnitten
werden.

Richten Sie das mittlere Loch in der Filhrungsschiene

mit der Mitte des zu schneidenden Kreises aus.

Schlagen Sie einen Nagel mit weniger als 6 mm

Durchmesser in das mittlere Loch, um die

Fihrungsschiene zu sichern. Drehen Sie das Werkzeug

im Uhrzeigersinn um den Nagel.

Abb.18

Zuschneidefiihrung

Abb.19

Zuschnitte, Kurvenschnitte in Furnieren fir Moébel und
Ahnliches kénnen mit der Zuschneidefiihrung leicht
bewerkstelligt werden. Die Filhrungsrolle folgt der Kurve
und sorgt fur einen sauberen Schnitt.

Losen Sie die Flugelschraube, und sichern Sie den
Gleitschuh horizontal. Bringen Sie die
Zuschneidefihrung mit der Klemmschraube (A) am
Gleitschuh an. Lésen Sie Klemmschraube (B) und
stellen Sie den Abstand zwischen Einsatz und
Zuschneidefiihrung ein, indem Sie die Einstellschraube
drehen (1 mm pro Umdrehung). Ziehen Sie am
gewlnschten Abstand die Klemmschraube (B) zur
Sicherung der Zuschneiderfihrung an.

Abb.20
Bewegen Sie beim Schneiden das Werkzeug mit der
Fihrungsrolle eng an der Seitenkante des Werkstiicks
entlang.

Abb.21

WARTUNG

/\ACHTUNG:

. Bevor Sie mit der Kontrolle oder Wartung des
Werkzeugs beginnen, iberzeugen Sie sich immer,
dass es ausgeschaltet und der Stecker aus der
Steckdose herausgezogen ist.

Kohlenwechsel

Abb.22

Nehmen Sie die Kohlen regelmaRig heraus und
wechseln Sie sie. Wenn sie bis zur Grenzmarke
verbraucht sind, missen sie ausgewechselt werden. Die
Kohlen miissen sauber sein und locker in ihre Halter
hineinfallen. Die beiden Kohlen missen gleichzeitig

ausgewechselt werden. Verwenden Sie ausschlieRlich
gleiche Kohlen.

Schrauben Sie mit einem Schraubenzieher den
Kohlenhalterdeckel ab. Wechseln Sie die
verschlissenen Kohlen, legen Sie neue ein und
schrauben Sie den Deckel wieder auf.

Abb.23

Zur  Aufrechterhaltung der  SICHERHEIT  und
ZUVERLASSIGKEIT des Produkts miissen die
Reparaturen und alle Wartungen und Einstellungen von
den autorisierten Servicestellen der Firma Makita und
unter Verwendung der Ersatzteile von Makita
durchgefiihrt werden.

ZUBEHOR

/N\ACHTUNG:

- Fir Ihr Werkzeug Makita, das in dieser Anleitung
beschrieben ist, empfehlen wir folgende
Zubehorteile und Aufsétze zu verwenden. Bei der
Verwendung anderer Zubehorteile oder Aufsatze
kann die Verletzungsgefahr fiir Personen drohen.
Die Zubehorteile und Aufsatze durfen nur fur ihre
festgelegten Zwecke verwendet werden.

Wenn Sie nahere Informationen bezuglich dieses

Zubehors benétigen, wenden Sie sich bitte an Ihre

ortliche Servicestelle der Firma Makita.

Oberfraseneinsatze
Gerader Einsatz

Abb.24
mm
D A L1 L2
2
0 6 20 50 15
20E 114"
8 6 8 50 18
8E 14"
6 6 6 50 18
6E 114"
Einsatz fur "U"-Nut
Abb.25
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 114"

Einsatz fur "V"-Nut

Abb.26
mm
D A L1 L2 0
1/4" 20 50 15 90°
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Flachbohrfraser

Abb.27
mm
D A L1 L2 L3
6 6 6 60 18 28
6E 14"
Doppelflachbohrfraser
Abb.28
mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 70 | 40 12 14
6E 114"
Viertelkreisfréser
Abb.29
mm
D A1 | A2 | L1 L2 | L3 H
&R 6 25 9 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 | 8 |45 | 10| 4 | 4
4RE 1/4"
Anfaseinsatz
Abb.30
mm
D A L1 L2 L3 []
6 23 46 1" 6 30°
6 20 50 13 5 45°
6 20 49 14 2 60°
Wdlbungsbdrdeleinsatz
Abb.31
mm
D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
Kugellager-Flachzuschneider
Abb.32
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
174"
Kugellager-Viertelkreisfraser
Abb.33
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

Kugellager-Anfaseinsatz

Abb.34
mm
D A1 A2 L1 L2 0
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 41 " 60°
Kugellager-Bordeleinsatz
Abb.35
mm
D A1 [ A2 |A3 | L1 | L2 | L3 | R
6 20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 |12 | 8 |42 | 12 |45 | 7
Kugellager-Wélbungsbordeleinsatz
Abb.36
mm
D |A1|A2 |A3 |A4 | L1 | L2 | L3 | R
6 | 20| 18 | 12| 8 |40 | 10 | 55| 3
6 | 26 | 22 | 12| 8 |42 | 12| 5 | 5
Kugellager-Hohlkehleneinsatz
Abb.37
mm
A1 | A2 [ L1 | L2 | L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 | 26 | 8 | 42 (12 | 45| 3 | 6
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MAGYAR (Eredeti Gtmutato)

1-1. Vagoszerszdm kiemelkedése
1-2. Alaplemez

1-3. Anya

1-4. Skéla

1-5. Beéllitdcsavar

2-1. Szarnyascsavar

2-2. Beosztas

2-3. Szérnyasanya

2-4. Szélezbsaru

2-5. Elletorés mennyisége
2-6. Alaplemez

3-1. Kapcsolokar

4-1. Lazitsa meg

4-2. Rogziteni

4-3. Tartsa

5-1. Szarnyasanya

5-2. Rugos alatét

5-3. Alaplemez

5-4. Szélezdésaru

5-5. Lapos alatét

5-6. Fejescsavar

6-1. Szélezbsaru

6-2. Alaplemez

7-1. Elérehaladasi irany
7-2. Vagbszerszam forgasi iranya

Az altaldnos nézet magyarézata

7-3. Munkadarab

7-4. Egyenesvezetd
9-1. Csavarok

9-2. Szarnyascsavar
9-3. Alaplemez

9-4. Csavarbehajto
10-1. Sablonvezetd
10-2. Alaplemez

10-3. Domboru részek

11-1. Egyenes vagészerszam

11-2. Alaplemez
11-3. Sablon
11-4. Tavolsag (X)
11-5. Munkadarab

11-6. Sablonvezetd, 10

13-1. Fejescsavar
13-2. Vezetélemez
13-3. Egyenesvezetd
13-4. Szarnyasanya
14-1. Szoritécsavar (A
14-2. Egyenesvezetd
14-3. Szarnyasanya
14-4. Alaplemez

14-5. Szarnyascsavar
16-1. Szarnyasanya

16-2. Vezetblemez
16-3. Egyenesvezetd
16-4. Kozépponti furat
16-5. Fejescsavar
17-1. Szarnyasanya
17-2. Vezet6lemez
17-3. Egyenesvezetd
17-4. Kozépponti furat
17-5. Fejescsavar
18-1. Szeg
18-2. Kézépponti furat
18-3. Egyenesvezetd
20-1. Szoritécsavar (A)
20-2. Bedllitécsavar
20-3. Szoritécsavar (B)
20-4. Szélezévezetd
20-5. Szarnyascsavar
21-1. Munkadarab
21-2. Betét
) 21-3. Vezet6gorgd
22-1. Hatéarjelzés
23-1. Kefetartd sapka
23-2. Csavarbehajto

RESZLETES LEIRAS

Modell 3710
Patronos tokmany befogadoképessége 6 mm vagy 1/4"
Uresjarati sebeség (min™) 30 000
Teljes hossz 302 mm
Tiszta tdmeg 1,6 kg
Biztonsagi osztaly B/

« Folyamatos kutatd- és fejlesztéprogramunk eredményeként az itt felsorolt tulajdonsagok figyelmeztetés nélkiil megvaltozhatnak.

« A tulajdonsagok orszagrol orszagra kilénbozhetnek.
« Suly, az EPTA 01/2003 eljaras szerint

ENEO010-1
Rendeltetésszeri hasznalat
A szerszam faanyagok, mlanyagok és mas hasonl6
anyagok szintszélezésére hasznalhatd.

ENF002-1
Tapegység

A szerszam csak a névtablan feltiintetett fesziltségd,
egyfazist valtakozofesziltségl hal6zathoz

csatlakoztathat6. A szerszam az eurdpai szabvanyok
szerinti kettés szigeteléssel van ellatva, igy taplalhato
foldelévezeték nélkili csatlakozobaljzatbdl is.

ENG104-2
Zaj

A tipikus A-sllyozasu zajszint, a EN60745szerint
meghatarozva:

Hangnyomasszint (Lpa) : 80 dB (A)
Bizonytalansag (K) : 3 dB(A)
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Munka kdzben a zajszint meghaladhatja a 80 dB (A)
értéket.

Hasznéljon személyi hallasvédelmi segédeszkozt.
ENG224-2

Vibréacio

A vibraci6 teljes értéke (haromtengelyd vektordsszeg),

az EN60745 szerint meghatarozva:
Munka moéd : forgas terheletlen allapotban
Vibracié kibocsatas (a,) : 2,5 m/s’ vagy kevesebb
Bizonytalansag (K): 1,5 m/s?
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ENG901-1
A rezgéskibocsatas értéke a szabvanyos vizsgalati
eljarasnak megfeleléen lett mérve, és segitségével
az elektromos kéziszerszamok dsszehasonlithatok
egymassal.
A rezgéskibocsatas  értékének
elézetesen megbecsilhetd a
kitettség mértéke.

segitségével
rezgésnek valé

AFIGYELMEZTETES:

A szerszam rezgéskibocsatdsa egy adott
alkalmazasnal eltérhet a megadott értéktél a
hasznalat maédjatél fuggden.

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

ENH101-12

EK Megfelel6ségi nyilatkozat
Mi, a Makita Corporation, mint a termék felelés
gyartéja Kkijelentjiuk, hogy a kovetkezé Makita
geép(ek):
Gép megnevezése:
Szelezdgép
Tipus sz./ Tipus: 3710
sorozatgyartasban készil és
Megfelel a kovetkezdé Eurdpai direktivaknak:
98/37/EC  (2009. december  28-ig)
2006/42/EC (2009. december 29-t8l)
Es gyartasa a kovetkezd szabvanyoknak valamint
szabvanyositott dokumentumoknak megfeleléen
torténik:
EN60745
A miszaki dokumentacié Europaban a kovetkez6
hivatalos képvisel6nknél talalhato:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglia

majd

2009. januar 30.

e

Tomoyasu Kato
lgazgato
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN

GEA010-1
A szerszamgépekre vonatkozé
altalanos biztonsagi
figyelmeztetések

FIGYELEM Olvassa el az 0sszes biztonsagi
figyelmeztetést és utasitast. Ha nem tartja be a
figyelmeztetéseket és utasitasokat, akkor aramutést,
tuzet és/vagy sulyos sériilést okozhat..

Orizzen meg minden figyelmeztetést és
utasitast a  késébbi  tajékozodas
érdekében.

A MAROVAL KAPCSOLATOS
BIZTONSAGI
FIGYELMEZTETESEK

1. Tartsa az elektromos szerszamot annak
szigetelt  markolofelileteinél  ha  olyan
miveletet végez amikor a vagoészerszam

rejtett vezetékekkel vagy a szerszam sajat
vezetékével érintkezhet. Az "él6" vezetékekkel
vald érintkezés a szerszadm nem szigetelt,
hozzéaférhetd fém részeit is "él6vé" teszi és igy a
kezeld dramitést szenvedhet.

2. Szoritokkal vagy mas praktikus maédon
régzitse és tamassza meg a munkadarabot
egy szilard padozaton. A munkadarab a kezével
vagy a testével vald megtartds esetén instabil
lehet és az uralom elvesztéséhez vezethet.

3. Viseljen hallasvédét hosszabb idejii hasznalat

soran.
4. Kezelje nagyon dvatosan a
vagoszerszamokat.

5. Gondosan ellenérizze a vagészerszamot a
hasznalat el6tt, repedések vagy sérulések
tekintetében. Azonnal cserélje ki a megrepedt
vagy sérilt vagészerszamot.

6. Kerllje a szegek atvagasat. A mivelet
megkezdése elétt ellenérizze a munkadarabot,
és hluzza ki beléle az sszes szeget.

7. Tartsa a szerszamot szilardan.

Ne nyuljon a forgé részekhez.

9. Ellenérizze, hogy a vagdészerszam nem ér a

©

munkadarabhoz, mielétt bekapcsolja a
szerszamot.

10. Mielétt hasznalja a szerszamot a tényleges
munkadarabon, hagyja jarni egy kicsit.
Figyelje a rezgéseket vagy imbolygast,
amelyek rosszul felszerelt vag6szerszamra
utalhatnak.

11. Figyeljen oda a vag6szerszam forgasi irdnyara
és az elérehaladasi iranyra.

12. Ne hagyja a szerszamot bekapcsolva. Csak
kézben tartva hasznalja a szerszamot.
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13. A vagoszerszam  eltavolitasa  elétt
munkadarabbél  mindig kapcsolja ki
szerszamot és varja meg, amig
vagdszerszam teljesen megall.

Ne érjen a vagoOszerszamhoz kozvetlenil a
munkavégzést kovetéen; az rendkivil forré
lehet és megégetheti a borét.

Vigyazzon, nehogy véletlenul Osszekenje a
szerszam alaplemezét higitéval, benzinnel
vagy hasonlé anyagokkal. Azok a szerszam
alaplemezének megrepedését okozhatjak.
Figyeljen oda, hogy a helyes szaratmérgjii
vagoszerszamokat hasznélja, amelyek
megfeleléek a szerszam sebességéhez is.
Némelyik anyag mérgezé vegyuletet
tartalmazhat. Gondoskodjon a por belélegzése
elleni és érintés elleni védelemrdl. Kévesse az
anyag szallitéjanak biztonsagi utasitasait.
Mindig a megmunkalt anyagnak és az
alkalmazasnak megfelelé
pormaszkot/gazalarcot hasznélja.

ORIZZE MEG EZEKET AZ
UTASITASOKAT

AFIGYELMEZTETES:

NE HAGYJA, hogy a kényelem vagy a termék
(tébbszori hasznélatbél adédé) mind alaposabb
ismerete véltsa fel az adott termékre vonatkozd
biztonsagi eléirasok szigoru  betartasat. A
HELYTELEN HASZNALAT  és a hasznélati
Gtmutatéban szereplé  biztonsagi el6irasok
megszegése sllyos személyi sérilésekhez vezethet.

MUKODESI LEIRAS

Lo o

14.

15.

16.

17.

18.

AVIGYAZAT:

- Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a hal6zathoz nem csatlakoztatott allapotardl
miel6tt ellenérzi vagy bedllitja azt.

A vagolszerszam kiemelkedésének beallitasa
Fig.1

A vagoszerszam kiemelkedésnek bedllitasahoz lazitsa
meg a szoritbanyat és mozgassa a szerszam
alaplemezét szilkség szerint felfelé vagy lefelé a
bedllitdcsavar segitségével. A bedllitas utan hizza meg
a szoritéanyat az alaplemez rogzitéséhez.

Az alaplemez szdogének beallitasa

Fig.2

Lazitsa meg a szarnyascsavarokat és Allitsa be az
alaplemez szogét ( 5° beosztasonként), a kivant vagasi
sz0g eléréséhez.

Az éllemunkéalas mértékének beallitasa
Az éllemunkalas mértékének bedllitdsahoz lazitsa meg
a szarnyasanyakat és allitsa be a szélez8sarut.
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AVIGYAZAT:

. A szerszam aramtalanitdsa és a kapcsolé "OFF"
poziciéba éllitasa utdn forgassa meg a
befogbpatron anyacsavarjat néhanyszor, hogy
biztositsa a vagoszerszam szabad forgasat és
hogy az semmiképpen ne érhessen az
alaplemezhez vagy a szélezésaruhoz.p

A kapcsol6 hasznélata
Fig.3
A szerszdm bekapcsolasahoz csusztassa a kapcsol6t az

I (ON) pozicioba. A szerszam kikapcsolasahoz
csUsztassa a kapcsol6t az O (OFF) poziciéba.
OSSZESZERELES

AVIGYAZAT:

. Mindig bizonyosodjon meg a szerszam kikapcsolt
és a halézathoz nem csatlakoztatott allapotardl
miel6étt barmilyen munkalatot végezne rajta.

A szélezészerszam felhelyezése és
eltavolitasa

Fig.4

AVIGYAZAT:

- Ne hlzza meg a befogépatront ha nincs
vagoszerszam berakva, vagy a patron kipos része
eltorik.

- Mindig csak a szerszamhoz mellékelt kulcsokat
hasznalja.

Teljesen tolja be a vago6szerszamot a befogdpatron
kipos részébe és hlizza meg a befogépatron anyajat a
két kulccsal.

A vagobszerszam eltavolitdsdhoz kovesse a felhelyezési
eljaréast forditott sorrendben.

A szélezbsaru felszerelése (ha az el lett

tavolitva a szerszamrol)

Fig.5

MEGJEGYZES:

.- A szélezésaru gyarilag fel
szerszamra.

A csavarok, szarnyasanydk és rug6s alatétek

segitségével szerelje fel a szélezésarut az abran lathatd

moédon.

UZEMELTETES

Fig.6

Kapcsolja be a készuléket ugy, hogy a vagészerszam ne
érintkezzen a munkadarabbal és varja meg amig a
vagoszerszam eléri a telies sebességet. Ezutan
mozgassa a szerszamot a munkadarab feliletén, a
szerszam alaplemezét és a szélez6sarut egy sikban
tartva a munkadarab oldalaival.

van szerelve a
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MEGJEGYZES:

. Ez a szerszam hagyomanyos szélez6éként
hasznalhat6, ha eltavolitja réla a szélezésarut.
Szélvagaskor a  munkadarab  feliletének a
vagoszerszam bal oldalan kell lennie az elérehaladasi

irAnyhoz képest.

2
4
< 4
TR i =
3

1. Munkadarab

2. Vagoszerszam forgasi iranya

3. A szerszam felsé része fel6l nézve
4. Elérehaladasi irany

MEGJEGYZES:

. A szerszam tul gyors eléretolasa a vagas rossz
min&ségét, vagy a motor, illetve a vagdszerszdm
sérilését okozhatja. A szerszam tul lassu
eléretolasakor megégetheti és felkarcolhatja a
vagast. A megfelel6 elérehaladasi sebesség figg a
vagoszerszam  atméréjétél, a munkadarab
anyagatél és a vagasi mélységtél. A vagas
megkezdése elétt egy adott munkadarab esetében

javasolt prébavagast végezni egy hulladékdarabon.

Ez megmutatja, hogy pontosan hogy fog kinézni a

vagas valamint lehetévé teszi a méretek
ellendrzését.
. A szélez6saru, az egyenesvezet§ vagy a

szélez6évezet6 hasznalatakor, Ugyeljen ra, hogy
azokat a jobb oldalra szerelije az elérehaladasi
iranyhoz képest. Ez segit azt egy sikban tartani a
munkadarab oldalaval.

Fig.7
AVIGYAZAT:

. Mivel a tllzott vagas a motor tllterhelését vagy a
szerszam nehéz iranyithatésagat okozhatja, a
vagasi mélység nem lehet 3 mm-nél nagyobb egy
menetben, hornyok vagasakor. Ha tébb, mint 3
mm-es mélységii hornyokat szeretne vagni, vagjon

tobb  menetben, fokozatosan ndvelve a
vagoszerszam mélységbeallitasat.
Sablonvezetd
Fig.8
A sablonvezet§ egy olyan hively, amelyen a

vagoszerszam atmegy, lehetévé téve, hogy a szélezét
sablonmintazatokkal hasznalja.

Tavolitsa el a szerszam alaplemezét a szerszamrdl.
Lazitsa meg a szarnyascsavarokat és rogzitse
figgblegesen a szerszam alaplemezét. Lazitsa meg a
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két csavart a szerszam alaplemezén.

Fig.9

Helyezze a sablonvezetét a szerszam alaplemezére. A
sablonvezetén négy 4 domborG rész talalhato.
Rogzitsen kettét a négy dombori részbdl a két csavarral.

Szerelje vissza be a szerszam alaplemezét a
szerszamra.

Fig.10

RoOgzitse a sablont a munkadarabhoz. Tegye a

szerszamot a sablonra és tolja elére a szerszamot, a
sablonvezetét a sablon oldala mentén csusztatva.

Fig.11

MEGJEGYZES:

« A munkadarab a sablontél kismértékben
kilénb6z6 méretben lesz megmunkalva. Hagyjon
valamekkora tavolsagot (X) a vagoszerszam és a
sablonvezet6 kilsé része kozott. A tavolsagot (X) a
kovetkezé képlettel lehet meghatérozni:

Tavolsag (X) = (a sablonvezet6 kulsé atméréje -
vagoszerszam atmeérdgje) / 2

Egyenesvezetd (tartozék)

Fig.12

Csatlakoztassa a vezet6lemezt az egyenesvezetéhdz a
csavarral és a szarnyasanyaval.

Fig.13

Fig.14

Fig.15

Korkérés munka

Fig.16

Korkérds  munkat  akkor  végezhet§, ha az
egyenesvezetét és a vezetSlemezt az abran lathat6
maodon szereli 6ssze.

A minimalis és maximalis vaghaté kor sugarai (a
tavolsdg a kor kozéppontia és a vagdszerszam
kozéppontja kozott) a kovetkezdk:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Korvonalak vagasahoz 70 mm és 121 mm kozotti
sugarakkal.

Korvonalak vagasédhoz 121 mm és 221 mm kozotti
sugarakkal.

Fig.17

MEGJEGYZES:

. Korok 172 mm és 186 mm kozotti sugarral nem
vaghatok ezzel a vezetbvel.

lgazitsa az egyenesvezetd kdzépponti furatat a vagni

kivant kor kozéppontjara. Usson be egy kevesebb, mint

6 mm atmérdji szeget a kozépponti furatba az

egyenesvezetd rogzitéséhez. Forgassa a szerszamot a

szeg korul az éramutaté jarasanak iranyaban.

Fig.18

CkayaHo ¢ caiiTa UHTepHeT MaraauHa https://axiomplus.com.ua/



Szélezbvezetd

Fig.19

Szélezés, ivelt vagasok konnyedén végezhetbk
batorlapokon  és  hasonl6  munkadarabokon a
szélezbvezetével. A vezetdgdrgd végigmegy az iv
mentén ezzel biztositva a j6 minéségil vagast.

Lazitsa meg a szarnyascsavarokat és rogzitse
fuggblegesen a szerszam alaplemezét. Szerelje fel a
szélezbvezet6t a  szerszam  alaplemezére a
szoritécsavarral (A). Lazitsa meg a szoritécsavart (B) és
dllitsa be a tavolsagot a vagdszerszam és a
szélez6vezetd kozott a szabalyozécsavar elforditasaval
(1 mm fordulatonként). A kivant tavolsagnal hizza meg
a szoritdcsavart (B) a szélezévezet6 rogzitéséhez.

Fig.20
Vagaskor tolja a szerszamot Ugy, hogy vezetégorgé a
munkadarab oldala mentén haladjon.

Fig.21

KARBANTARTAS

AVIGYAZAT:

. Mindig bizonyosodjék meg arrél hogy a szerszam
kikapcsolt és a hal6zatra nem csatlakoztatott
allapotban van mielétt a vizsgalatdhoz vagy
karbantartasahoz kezdene.

A szénkefék cseréje

Fig.22

A szénkeféket cserélje és ellendrizze rendszeresen.
Cserélie ki azokat amikor lekopnak egészen a
hatéarjelzésig. Tartsa tisztan a szénkeféket és biztositsa
hogy szabadon mozoghassanak tartéjukban. Mindkét
szénkefét egyszerre cserélje ki. Hasznéljon egyforma
szénkeféket.

Csavarhuzé segitségével tavolitsa el a kefetartd
sapkakat. Vegye ki a kopott szénkeféket, tegye be az
Ujakat és helyezze vissza a kefetart6 sapkékat.

Fig.23

A termék BIZTONSAGANAK és
MEGBIiZHATOSAGANAK fenntartasahoz, a
javitasokat, barmilyen egyéb karbantartast vagy
beszabalyozast a Makita Autorizalt

Szervizkdzpontoknak kell végrehajtaniuk, mindig Makita
pétalkatraszek hasznalataval.

TARTOZEKOK

AVIGYAZAT:

. Ezek a tartozékok vagy kellékek ajanlottak az
Onnek ebben a kézikényvben leirt Makita
szerszamahoz. Barmely mas tartozék vagy kellék
hasznélata személyes veszélyt vagy sérilést
jelenthet. A tartozékot vagy kelléket haszndlja
csupan annak kifejezett rendeltetésére.

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

Felsémaré vagészerszamok
Egyenes vag6szerszam

Fig.24
mm
D A L1 L2
20 6
20 50 15
20E 1/4"
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6 6 50 18
6E 1/4"
"U" véjatmar6 vagoészerszam
Fig.25
mm
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3
6E 1/4"
"V" vajatmaré vagoszerszam
Fig.26
mm
D A L1 L2 [
1/4" 20 50 15 90°
Farbéhegyes szintszélezé vagdszerszam
Fig.27
mm
D A L1 L2 L3
6 6 6 60 18 28
6E 1/4"
Furéhegyes kettés szintszélezé vagoszerszam
Fig.28
mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 6 70 40 12 14
6E 1/4"
Sarokkerekité vagoszerszam
Fig.29
mm

8R 6

25 9 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE 1/4"
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Ellemunkal6 vagészerszam Golydscsapagyas mélyperemezé vagdszerszam

Fig.30 Fig.36
mm mm
D A L1 | L2 [ L3 0 D [A1[A2[A3 A4 [ LT [L2]L3] R
6 23 | 46 " 6 30° 6 |20 | 18 | 12 | 8 |40 | 10 [ 55| 3
6 20 50 13 5 45 6 | 26 | 22 | 12| 8 |42 | 12| 5 |5
6 20 | 49 | 14 2 60°

) L i Golydscsapagyas antik hullam kiképzé
Mélyperemez6 vag6szerszam

. vagoszerszam
Fig.31 Fig.37
mm mm
D A L1 L2 R A1 |A2 L1 ]L2 [ L3[R | R2
6 20 43 8 4 6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 |25 |45
6 25 48 13 8 6 26 8 42 | 12 4,5 3 6

Golyéscsapagyas szintszélezé vagészerszam

Fig.32
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
114"

Golydscsapagyas sarokkerekité vagoszerszam

Fig.33
mm

Al [ A2 L1 JiL2 13 [ R

6 15 | 8 | a7 7 |35 | 3

6 21 8 |40 | 10 | 35 | 6

1747 21 8 |40 | 10 |35 [ &

Golydscsapagyas éllemunkéalé vagoszerszam

Fig.34
mm
D A1 | A2 L1 L2 3
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 4 " 60°

Golyéscsapagyas peremezé vagoszerszam
Fig.35

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3
6 20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 12 8 42 12 | 45 7
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SLOVENSKY (P6vodné pokyny)

Vysvetlenie vSeobecného zobrazenia

1-1. Vysunutie ostria 7-3. Obrobok 16-2. Vodiaca doska
1-2. Zakladna 7-4. Priame vodidlo 16-3. Priame vodidlo
1-3. Matica 9-1. Skrutky 16-4. Stredny otvor
1-4. Stupnica 9-2. Kridlové skrutka s maticou 16-5. Skrutka
1-5. Nastavovacia skrutka 9-3. Z&kladna 17-1. Kridlova matica
2-1. Kridlové skrutka s maticou 9-4. Skrutkovad 17-2. Vodiaca doska
2-2. Dielikovanie 10-1. Vodidlo prediohy 17-3. Priame vodidlo
2-3. Kridlova matica 10-2. Zakladia 17-4. Stredny otvor
2-4. Patka orezavaca 10-3. Vypuklé Casti 17-5. Skrutka
2-5. Intenzita skosenia 11-1. Rovné ostrie 18-1. Klinec
2-6. Zakladna 11-2. Zakladia 18-2. Stredny otvor
3-1. Spinacia packa 11-3. Vzorkovnica 18-3. Priame vodidlo
4-1. Uvolnit 11-4. Vzdialenost (X) 20-1. Upinacia skrutka (A)
4-2. Utiahnut 11-5. Obrobok 20-2. Nastavovacia skrutka
4-3. Podrzat 11-6. Vodidlo vzorkovnice 10 20-3. Upinacia skrutka (B)
5-1. Kridlova matica 13-1. Skrutka 20-4. Vodidlo orezavaca
5-2. Pruzinova podlozka 13-2. Vodiaca doska 20-5. Kridlova skrutka s maticou
5-3. Zékladna 13-3. Priame vodidlo 21-1. Obrobok
5-4. Patka orezavaca 13-4. Kridlova matica 21-2. Vrték
5-5. Plocha podlozka 14-1. Upinacia skrutka (A) 21-3. Valec vodidla
5-6. Skrutka 14-2. Priame vodidlo 22-1. Medzna znacka
6-1. Patka orezavaca 14-3. Kridlova matica 23-1. Veko drziaka uhlika
6-2. Zakladna 14-4. Zakladiia 23-2. Skrutkova¢
7-1. Smer posuvu 14-5. Kridlova skrutka s maticou
7-2. Smer ot&¢ania ostria 16-1. Kridlova matica
TECHNICKE UDAJE
Model 3710
Kapacita objimky puzdra 6 mm alebo 1/4"
Otagky naprazdno (min™) 30000
Celkova dizka 302 mm
Hmotnost netto 1,6 kg
Bezpednostna trieda =]]

* Vzhlfadom k neustalemu vyskumu a vyvoju tu uvedené technické tdaje podliehaji zmenam bez upozornenia.

« Technické udaje sa mozu pre rozne krajiny liSit.
* Hmotnost' podla postupu EPTA 01/2003

ENEO010-1
Uréené pouzitie
Tento nastroj je uréeny na pradové orezavanie a

profilovanie dreva, plastu a Zeleznych materialov.
ENF002-1

Napéajanie

Nastroj sa moze pripojit len k odpovedajucemu zdroju s
napatim rovnakym, aké je uvedené na typovom Stitku, a
moze pracovat len s jednofazovym striedavym napétim.
V sulade s eurépskymi normami ma dvojitd izolaciu a
moze byt preto napdjany zo zasuviek bez
uzemiovacieho vodica.
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ENG104-2

Hluk
Typick& hladina akustického tlaku pri zatazi A uréena
podla EN60745:

Hladina akustického tlaku (Lpa) : 80 dB (A)

Odchylka (K) : 3 dB(A)
Uroven hluku pogas prace moze presiahnut hodnotu 80
dB (A).

Pouzivajte pomocky na ochranu sluchu.
ENG224-2

Vibréacie

Celkova hodnota vibracii (trojosovy vektorovy sutcet)

uréend podfa normy EN60745:
Pracovny rezim : ota€anie bez zatazenia
Vyzarovanie vibracii (a,) : 2,5 m/s? alebo menej
Neurgitost (K) : 1,5 m/s’
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ENG901-1
Deklarovana hodnota emisii vibracii bola merana
podfa Standardnej skuSobnej metédy a modze sa
pouzit na porovnanie jedného naradia s druhym.
Deklarovand hodnota emisii vibracii sa modze
pouzit' aj na predbezné posudenie vystavenia ich
Gcginkom.

/AVAROVANIE:

Emisie vibracii pocas skuto¢ného pouZzivania
elektrického néaradia sa mozu odliSovat od
deklarovanej hodnoty emisii vibracii, a to v
zavislosti na spésoboch pouzivania naradia.
Nezabudnite oznacit bezpecnostné opatrenia s
cielom chréanit obsluhu, a to tie, ktoré sa zakladaju
na odhade vystavenia G¢inkom v rdmci reélnych
podmienok pouZivania (berGc do Gvahy vSetky
sucasti prevadzkového cyklu, ako su doby, kedy je
naradie vypnuté a kedy beZi bez zatazenia, ako
dodatok k dobe zapnutia).

ENH101-12

Vyhlasenie o zhode so smernicami
Eurépskeho spoloéenstva
NaSa spoloénost’ Makita, ako zodpovedny vyrobca
prehlasuje, Ze nasledujuce zariadenie(a) znaéky
Makita:
Oznacgenie zariadenia:
Orezavac
Cislo modelu/ Typ: 3710
je z vyrobnej série a
Je v zhode s nasledujucimi eurépskymi smernicami:
98/37/ES do 28. decembra 2009 a néasledne so
smernicou 2006/42/ES od 29. decembra 2009
A sl vyrobené podla nasledujacich noriem a
Standardizovanych dokumentov:
EN60745
Technickd dokumentacia sa nachadza u néasho
autorizovaného zastupcu v Eurépe, ktorym je
spoloénost’:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, Anglicko

30. januar 2009

i

Tomoyasu Kato
Riaditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPONSKO

GEAO010-1

VSeobecné bezpeénostné

predpisy pre elektronaradie

UPOZORNENIE Preéitajte si vSetky upozornenia
a inStrukcie. Nedodrziavanie pokynov a instrukcii moze
mat za nasledok Uraz elektrickym pradom, poziar alebo
vazne zranenie.

VSetky pokyny ainStrukcie si odlozte pre
pripad potreby v buduicnosti.

GEB019-2

BEZPECNO§TNE VYSTRAHY
PRE KOSACKU

1. Pri préci, kedy vitaci nastroj méze prist do
styku so skrytymi elektrickymi vodiémi alebo s
vlastnym elektrickym kablom, drzte ho za
izolované Gchopné miesta. Pri kontakte so
LZivym" vodi¢om sa stanli nechranené kovové
suUcasti nastroja rovnako ,Zzivymi" a obsluha méze
byt zasiahnuta elektrickym pradom.

2. Pomocou svoriek alebo inym praktickym
spdsobom zaistite a podoprite obrobok k
stabilnému povrchu. Pri drzani obrobku rukou
alebo oprety oproti telu nebude stabilny a mozete
nad nim stratit kontrolu.

3. Pri dlhSej prevadzke pouZzivajte chranié
sluchu.

4. S vrtdkmi zaobchadzajte so zvySenou
opatrnostou.

5. Pred pracou dbdkladne skontrolujte vrtak, €i
neobsahuje praskliny alebo iné poSkodenie.
Okamzite vymeiite prasknuty alebo
poskodeny vrtak.

6. Nerezte klince. Pred pracou skontrolujte, €i na
obrobku nie su klince a pripadne ich
odstraite.

7.  Drzte nastroj pevne .

Nepfiblizujte ruky k otaéajucim sa €astiam.

9. Skor, ako zapnete spina¢, skontrolujte, éi sa
vrtak nedotyka obrobku.

10. Predtym, ako pouZijete nastroj na konkrétnom
obrobku, nechajte ho chvilu bezat’. Sledujte, &i
nedochadza k vibraciam alebo hadzaniu, ktoré
by mohli nazna¢ovat’ nespravne namontovany
vrtak.

11. Déavajte pozor na smer ota€ania vrtdka a smer
privodu.

12. Nenechéavajte néstroj bezat bez dozoru.
Pracujte s nim,len ked’ ho drzite v rukach.

13. Predtym, ako vyberiete nastroj z obrobku,
vypnite nastroj a vzdy pockajte, kym sa vrtak
Uplne nezastavi.

14. Nedotykajte sa vrtdka hned po Ukone; mdze
byt extrémne horaci a modze popalit vasu
pokozku.

©
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15. Neumazte zakladhnu néstroja nedmyselne
riedidlom, benzinom, olejom a pod. MbéZu
vzniknut praskliny v zékladni néstroja.

16. Vzdy pouZivajte noZe so spravnym priemerom
drieku ostria a také, ktoré su vhodné pre
konkrétnu rychlost’ nastroja.

17. Niektoré materialy obsahuju chemikalie, ktoré
mozu byt jedovaté. Davajte pozor, abyste ich

nevdychovali alebo sa ich nedotykali.
Preéitajte si bezpeénostné materialové listy
dodavatela.

18. Vzidy pouzivajte spravnu protiprachovu

masku/respirator
material a pouZzitie.

TIETO POKYNY USCHOVAJTE.

primerané pre konkrétny

AVAROVANIE:

NIKDY nepripustite, aby pohodlie a dobra znalost’
vyrobku (ziskané opakovanym pouzivanim) nahradili
presné dodrziavanie bezpeénostnych pravidiel pre
naradie. NESPRAVNE POUZIVANIE alebo
nedodrziavanie bezpeénostnych pokynov
uvedenych vtomto navode na obsluhu mobze
spdsobit’ vaZzne poranenia oso6b.

POPIS FUNKCIE

APOZOR:
Pred nastavovanim nastroja alebo kontrolou jeho
funkcie sa vzdy presvedéte, Zze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Nastavenie vysunutia ostria

Fig.1

Ak chcete nastavit vysunutie ostria, uvolnite upinaciu
maticu a posurite zakladriu nastroja podla potreby nahor
alebo nadol otadcanim nastavovacej skrutky. Po
nastaveni pevne utiahnite upinaciu maticu, ¢im sa
zéakladna nastroja zaisti.

Nastavenie uhla zakladne nastroja

Fig.2

Uvolnite kridlové matice a upravujte uhol zéakladne
nastroja (stupriovanie po 5°), kym nedosiahnete
pozadovany uhol rezania.

Nastavenie intenzity skosenia
Ak chcete nastavit’ intenzitu skosenia, uvolnite kridlové
matice a nastavte patku orezavaca.

APOZOR:
Pri odpojenom nastroji a prepinacom v polohe
"OFF" niekolkokrat otocte puzdrovou maticou, kym
sa ostrie nebude volne otacat, pricom sa nijakym
spbsobom nedotkne zakladne alebo patky
orezavaca.

Zapinanie

Fig.3

Ak chcete nastroj spustit, posurite prepinaciu packu do
polohy | (zap.). Ak chcete nastroj zastavit, posurite
prepinaciu packu do polohy O (vyp.).

MONTAZ

/APOZOR:
Nez zacnete na nastroji robit akékolvek prace,
vzdy sa predtym presvedéte, Ze je vypnuty a
vytiahnuty zo zasuvky.

Montéz alebo demontaz ostria orezavaéa
Fig.4
AAPOZOR:
Neutahujte puzdrovi maticu bez vloZenia ostria,
inak sa puzdrovy kuzel poskodi.
Vzdy pouzivajte len kfice, ktoré sa dodavaju k
nastroju.
Ostrie viloZte celé do puzdrového kuzela a pevne
utiahnite puzdrovd maticu pomocou dvoch klacov.
Ostrie odstranite opa¢nym postupom ako pri montazi.

Montéz patky orezavaéa (po jej odstraneni z
nastroja)
Fig.5
POZNAMKA:
Patka orezavaca je od vyroby namontovana na
nastroji.
S pouzitim maticovych skrutiek, kridlovych skrutiek,
pruzinovych podloziek a plochych podloZiek namontujte
péatku orezavaca podla vyobrazenia.

PRACA

Fig.6

Zapnite nastroj bez toho, aby sa ostrie dotykalo obrobku
a pockajte, kym ostrie nedosiahne pInu rychlost. Potom
pohybujte nastrojom po povrchu obrobku, pri¢om
zakladriu nastroja a patku orezavaca drzte zarovno s
boénymi stranami obrobku.

POZNAMKA:
Ked odstranite patku orezavaa, tento nastroj
mozno pouzivat ako klasicky orezavac.
Ked' budete rezat hranu, povrch obrobku musi byt na
lavej strane ostria v smere posuvu.
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1. Obrobok

2. Smer ota¢ania ostria

3. Pohlad z vrchu nastroja
4. Smer posuvu

POZNAMKA:

. Pohybovanie nastrojom dopredu prili§ rychlo méze
zapri¢init nizku kvalitu rezu alebo sa moze
poskodit ostrie alebo motor. Pohybovanie
nastrojom dopredu prili§ pomaly moze spalit alebo
zni¢it rez. Spravna miera posuvu zavisi od
rozmeru ostria, druhu obrobku a hibky rezu. Pred
zacCatim rezania aktualneho obrobku sa odporuca
urobit testovaci rez na kusku zvySného kusu. Toto
presne ukaze, ako bude rez vyzerat a umozni vam
aj skontrolovat rozmery.

. Ked budete pouzivat patku orezavaca, priame
vodidlo alebo vodidlo orezavac¢a, vzdy ich musite
namontovat na pravd stranu v smere posuvu. Toto
vam pomoze udrzat ho v jednej rovine so stranou
obrobku.

Fig.7
/AAPOZOR:

. KedZze nadmerné rezanie moze zapriinit
pretazenie motora alebo tazkosti pri ovladani
nastroja, hibka rezania by nemala byt viacej ako 3
mm pri prerezavani, ked' sa rezi Zliabky. Ak chcete
vyrezat' Zliabky hibSie ako 3 mm, urobte niekolko
prerezani s postupne hlbSimi nastaveniami ostria.

Vodidlo vzorkovnice

Fig.8

Vodidlo vzorkovnice obsahuje objimku, cez ktorl ostrie
prechadza, ¢&im umoZzfuje pouzZitie orezavata so
vzorkovnicovymi modelmi.

Odstrante zakladfu nastroja z nastroja. Uvolnite
kridlové matice a zaistite zakladriu nastroja vodorovne.
Uvolnite dve skrutky na zakladni nastroja.

Fig.9

Umiestnite vodidlo vzorkovnice na zakladriu nastroja. Na
vodidle vzorkovnice sU Styri vypuklé &asti. Zaistite dve
zo Styroch vypuklych €asti pomocou dvoch skrutiek.
Namontujte zakladriu nastroja na nastroj.

Fig.10

Zaistite vzorkovnicu na obrobku. Umiestnite nastroj na
vzorkovnicu a pohybujte néastrojom s vodidlom
vzorkovnice pozdi? strany vzorkovnice.

a4

Fig.11

POZNAMKA:

. Bude vyrezany obrobok s mierne odliSnou
velkostou od vzorkovnice. Medzi ostrim frézy a
vonkajSou stranou vodidla vzorkovnice nechajte
vzdialenost (X). Vzdialenost (X) je mozné
vypocitat podla nasledujucej rovnice:

Vzdialenost (X) = (vonkajsi priemer vodidla vzorkovnice

- priemer ostria frézy) / 2

Priame vodidlo (doplnok)

Fig.12

Nasadte vodiacu dosku na priame vodidlo pomocou
maticovej skrutky a kridlovej matice.

Fig.13

Fig.14

Fig.15

Praca do kruhu

Fig.16

Praca do kruhu sa da vykonavat, ak zmontujte priame
vodidlo a vodiacu dosku podla vyobrazenia.

Min. a max. polomer vyrezavanych kruhov (vzdialenost
medzi stredom kruhu a stredom ostria) st nasledovné:
Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Na vyrezavanie kruhov s polomerom 70 mm az 121 mm.
For cutting circles between 121 mm and 221 mm in
radius.

Fig.17

POZNAMKA:

. Pomocou tohto vodidla nie je mozné vyrezavat
kruhy s polomerom 172 mm az 186 mm.

Zarovnajte stredny otvor v priamom vodidle so stredom

vyrezavaného kruhu. Do stredného otvoru zatléte klinec

s priemerom mensim ako 6 mm na zaistenie priameho

vodidla. Preklopte néastroj okolo klinca v smere pohybu

hodinovych ruciciek.

Fig.18

Vodidlo orezavaca

Fig.19

Orezavanie, zakrivené rezy v dyhach nabytku a

podobné je mozné lahko vykonat pomocou vodidla
orezavaca. Valec vodidla vedie zakrivenie a
zabezpecuje dokonaly rez.

Uvolnite kridlové matice a zaistite zakladfiu nastroja
vodorovne. Namontujte vodidlo orezavaca na zékladru
nastroja pomocou upinacej skrutky (A). Uvolnite
upinaciu skrutku (B) a nastavte vzdialenost medzi
ostrim a vodidlom orezavac¢a oto¢enim nastavovacej
skrutky (1 mm na oto¢ku). V pozadovanej vzdialenosti
utiahnite upinaciu skrutku (B), ¢im zaistite vodidlo
orezavaca na mieste.
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Fig.20
Pocas rezania pohybujte nastrojom s valcom vodidla
pozdiZ strany obrobku.

Fig.21

UDRZBA

APOZOR:

- Nez zacnete robit kontrolu alebo Udrzbu néstroja,

vzdy se presvedéte, Ze je vypnuty a vytiahnuty zo
zasuvky.

Vymena uhlikov

Fig.22

Uhliky pravidelne vyberajte a kontrolujte. Ak su
opotrebované az po medzna znacku, vymerite ich.
Uhliky musia byt ¢isté a musia volne zapadat do svojich
drziakov. Oba uhliky treba vymienat sucasne.
PouZivajte vyhradne rovnaké uhliky.

Pomocou Sraubovéka odskrutkujte veka uhlikov. Vyjmite
opotrebované uhliky, vioZzte nové a zaskrutkujte veka
naspat.

Fig.23
Kvdli zachovaniu BEZPECNOSTI a SPOLAHLIVOSTI
vyrobkov musia byt opravy a akakolvek dalSia tdrzba ¢i
nastavovanie robené autorizovanymi  servisnymi
strediskami firmy Makita a s pouZzitim nahradnych dielov
Makita.

PRISLUSENSTVO

/APOZOR:

. Pre va$ nastroj Makita, opisany v tomto navode,
doporuc¢ujeme pouzivat toto prisluSenstvo a
nastavce. Pri pouziti iného prisluSenstva ¢&i
nastavcov moze hrozit nebezpecenstvo zranenia
0s0b. Prislusenstvo a nastavce sa mozu pouZivat
len na Ucely pre ne stanovené.

Ak potrebujete blizSie informéacie tykajice sa tohoto

prisluSenstva, obratte sa na vaSe miestne servisné

stredisko firmy Makita.

Ostrie Zliabkované v tvare "U"

Fig.25
mm
D A L1 L2 R

6 6 6 60 28 3

6E 1/4"
Ostrie Zliabkované v tvare "V"
Fig.26

mm
D A L1 L2 [

1/4" 20 50 15 90°
Orezéavacie ostrie s prudovym hrotom vrtaka
Fig.27

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

Orezavacie ostrie s dvojpriudovym hrotom vrtaka
Fig.28

mm
D A L1 L2 L3 L4
6 6 6 70 40 12 14
6E 1/4"
Ostrie na zaoblovanie rohu
Fig.29
mm

8R 6

25 9 48 13 5 8
8RE 1/4"
4R 6 20 8 45 10 4 4
4RE 1/4"

ZoSikmujuce ostrie

Fig.30
Ostria hornej frézy mm
Rovné ostrie D A L1 L2 L3 ]
Fig.24 6 23 46 " 6 30°
mm 6 20 50 13 5 45°
D A L1 L2 6 20 49 14 2 60°
20 6
20 50 15
20E 1/4"
8 6 8 50 18 Ostrie na obrubovanie rohovej listy
8E 114" Fig.31
6 6 6 50 18 mm
o A D A L1 L2 R
6 20 43 8 4
6 25 48 13 8
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Pridové orezavacie ostrie na obrubovanie
guliékového lozZiska

Fig.32
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"

Ostrie na zaoblovanie rohu guf6ékového loziska

Fig.33
mm
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
ZoSikmujuce ostrie na guli€kové lozisko
Fig.34

mm

D A1 A2 L1 L2 0

6 26 8 42 12 45°

1/4"

6 20 8 41 " 60°
Obrubovacie ostrie na guliékové lozisko
Fig.35

mm

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3
6 20 12 8 40 10 | 55 4
6 26 12 8 42 12 | 45 7

Ostrie na obrubovanie rohovej liSty guliékového
loZiska
Fig.36

D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 | L3 R

6 | 20 | 18 | 12| 8 |40 | 10 |55 3
6 | 26 | 22| 12| 8 |42 12] 5|5

Ostrie na rimsky lomeny obluk guliékového lozZiska

Fig.37
mm
A1 | A2 | L1 |L2 | L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 2% | 8 42 (12 | 45| 3 6
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CESKY (originélni navod k obsluze)

Legenda vS8eobecného vyobrazeni

1-1. Vy€nivani néstroje 7-3. Zpracovavany dil 16-2. Vodici lista
1-2. Zakladna 7-4. Pfimé voditko 16-3. Pfimé voditko
1-3. Matice 9-1. Srouby 16-4. Stfedovy otvor
1-4. Stupnice 9-2. Kfidlovy Sroub 16-5. Sroub
1-5. Stavéci Sroub 9-3. Z&kladna 17-1. Kfidlova matice
2-1. Kfidlovy Sroub 9-4. Elektronicky Sroubovak 17-2. Vodici lista
2-2. Dilek 10-1. Vodici Sablona 17-3. Pfimé voditko
2-3. Kfidlova matice 10-2. Zakladna 17-4. Stfedovy otvor
2-4. Patka frézky 10-3. Konvexni &asti 17-5. Sroub
2-5. Mira zkoseni 11-1. Pfimy nastroj 18-1. Hfebik
2-6. Zakladna 11-2. Zakladna 18-2. Stfedovy otvor
3-1. Spinaci packa 11-3. Sablona 18-3. Pfimé voditko
4-1. Povolit 11-4. Vzdalenost (X) 20-1. Upinaci Sroub (A)
4-2. Utdhnout 11-5. Zpracovéavany dil 20-2. Stavéci Sroub
4-3. Pridrzte 11-6. Vodici Sablona 10 20-3. Upinaci Sroub (B)
5-1. K¥idlova matice 13-1. Sroub 20-4. Voditko ofezavani
5-2. Pruzné podlozka 13-2. Vodici lista 20-5. Kfidlovy Sroub
5-3. Zékladna 13-3. Pfimé voditko 21-1. Zpracovavany dil
5-4. Patka frézky 13-4. KFidlova matice 21-2. Vrtak
5-5. Plocha podlozka 14-1. Upinaci Sroub (A) 21-3. Vodici valecek
5-6. Sroub 14-2. PFimé voditko 22-1. Mezni znagka
6-1. Patka frézky 14-3. Kfidlova matice 23-1. Vicko drzaku uhliku
6-2. Zakladna 14-4. Zakladna 23-2. Elektronicky Sroubovéak
7-1. Smér pfivodu 14-5. Kfidlovy Sroub
7-2. Smér ota¢eni nastroje 16-1. Kfidlova matice
TECHNICKE UDAJE
Model 3710
Rozmér upinaciho pouzdra 6 mm nebo 1/4"
Otagky naprazdno (min™) 30 000
Celkova délka 302 mm
Hmotnost netto 1,6 kg
Bezpeénostni tfida =]]

« Vzhledem k neustalému vyzkumu a vyvoji zde uvedené technické Gdaje podléhaji zménédm bez upozornéni.

« Technické udaje se mohou pro razné zemé lisit.
« Hmotnost podle EPTA — Procedure 01/2003

ENEO010-1
Uréeni nastroje
Nastroj je uréen k ofezavani a profilovani dfeva, plastd a

podobnych materiald.
ENF002-1

Napéajeni

Nastroj Ize pripojit pouze k odpovidajicimu zdroji s
napétim stejnym, jaké je uvedeno na typovém Stitku, a
mize pracovat pouze s jednofdzovym stfidavym
napétim. V souladu s evropskymi normami méa dvojitou
izolaci a muze byt proto napajen ze zasuvek bez
zemniciho vodice.
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ENG104-2
Hluénost
Typicka vazena hladina hluku (A) uréena podle normy
EN60745:
Hladina akustického tlaku (Lpa): 80 dB(A)
Nejistota (K): 3 dB (A)
Hladina hluku pfi praci maze prekrocit hodnotu 80 dB
(A).
Pouzivejte pomucky na ochranu sluchu.
ENG224-2

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

Pracovni rezim: otageni bez zatéze

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

Nejistota (K): 1,5 m/s?
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ENG901-1
Deklarovana hodnota emisi vibraci byla zmérena
v souladu se standardni testovaci metodou a maze
byt vyuZita ke srovnavani naradi mezi sebou.
Deklarovanou hodnotu emisi vibraci Ize rovnéz
vyuzit k pfedbéZznému posouzeni vystaveni jejich
vlivu.

/AVAROVANI:

Emise vibraci bé&hem skute¢ného pouzivani
elektrického naradi se mohou od deklarované
hodnoty emisi vibraci liSit v zavislosti na zplsobu
pouZziti naradi.

Na zakladé odhadu vystaveni G¢inkdm vibraci v
aktudlnich podminkach zajistéte bezpecénostni
opatfeni k ochrané obsluhy (vezméte v UGvahu
vSechny ¢asti pracovniho cyklu, mezi néz patii
kromé doby pracovniho nasazeni i doba, kdy je
néaradi vypnuto nebo pracuje ve volnobéhu).

ENH101-12

ProhlaSeni ES o shodé

Spoleénost Makita Corporation jako odpovédny

vyrobce prohlasuje, Ze nasledujici zafizeni Makita:

popis zafizeni:

Jednoruéni frézka

€. modelu/ typ: 3710

vychazi ze sériové vyroby

a vyhovuje nasledujicim evropskym smérnicim:
98/37/ES do 28. prosince 2009 a 2006/42/ES od
29. prosince 2009

Zafizeni bylo rovnéz vyrobeno v souladu s nasledujicimi

normami ¢i normativnimi dokumenty:
EN60745

Technickd dokumentace je k dispozici u naSeho
autorizovaného zastupce v Evropé:
Makita International Europe Ltd,
Michigan, Drive, Tongwell,
Milton Keynes, MK15 8JD, England
30. ledna 2009
Tomoyasu Kato
feditel
Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPAN
GEA010-1

Obecnéa bezpeénostni

upozornéni k elektrickému naradi

UPOZORNENI  Pfeététe si  vsechna
bezpeénostni upozornéni a pokyny. Pfi nedodrzeni
upozornéni a pokyntd muaze dojit k Urazu elektrickym
proudem, pozaru nebo vdZznému zranéni.
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VSechna upozornéni a pokyny si

uschovejte pro budouci potiebu.
GEB019-2

BEZPECNOSTNi UPOZORNENI K
JEDNORUCNI FREZCE

1. Pfi préci, kdy vrtaci nastroj muze pfijit do
styku se skrytymi elektrickymi vodiéi nebo s
vlastni elektrickou S$ndrou, drzte jej za
izolovana Uchopnd mista. Pfi kontaktu se
LZivym" vodi¢em se stanou nechranéné kovové
soucasti nastroje rovnéz ,zivymi" a obsluha muze
byt zasaZena elektrickym proudem.

2. Uchytte a podeprete dil na stabilni podloZce
pomoci svorek nebo jinym praktickym
zpUsobem. Budete-li dil drzet rukama nebo
opfeny o vlastni télo, bude nestabilni a mize
zpusobit ztratu kontroly.

3. Pii del$im pouzivani noste ochranu sluchu.

4. S pracovnimi nastroji manipulujte velice
opatrné.

5. Pred zahajenim provozu peélivé zkontrolujte
pracovni nastroj, zda nevykazuje znamky
trhlin nebo poSkozeni. Popraskany nebo
poskozeny nastroj je nutno okamZité vymeénit.

6. Nefezte hrebiky. Pfed zahajenim provozu
zkontrolujte a odstrainte z dilu vSechny
pFipadné hiebiky.

7.  Drzte nastroj pevné .

8.  Nepfiblizujte ruce k otaéejicim se €astem.

9. Pred zapnutim spinaée se pfesvédcéte, zda se
pracovni nastroj nedotyka dilu.

Pfed pouzitim néastroje na skuteéném dilu jej
nechejte na chvili béZet. Sledujte, zda
nevznikaji vibrace nebo viklani, které by mohly
signalizovat Spatné nainstalovany pracovni
nastroj.

Déavejte pozor na smér ota€eni pracovniho
nastroje a smér pfivodu materialu.
Nenechavejte nastroj bézet bez dozoru.
Pracujte s nim, jen kdy? jej drZite v rukou.
Pfed vytaZzenim néastroje z dilu vzdy néstroj
vypnéte a pockejte, dokud se pracovni nastroj
Uplné nezastavi.

Bezprostfedné po ukonéeni prace se
nedotykejte pracovniho néastroje; muze
dosahovat velmi vysokych teplot a popalit
pokozku.

Davejte pozor, abyste zakladnu nastroje
neznedéistili fedidlem, benzinem, olejem nebo
podobnym materidlem. Tyto latky mohou
zpusobit trhliny v zakladné nastroje.
Nezapomerite, Ze je potfeba pouZivat frézy se
spravnym prumérem dfiku, které jsou vhodné
pro ota€ky nastroje.

Nékteré materidly obsahuji chemikalie, které
mohou byt jedovaté. Davejte pozor, abyste je

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

CkayaHo ¢ caiiTa UHTepHeT MaraauHa https://axiomplus.com.ua/



nevdechovali nebo se jich nedotykali. Preététe

si bezpeénostni materialové listy dodavatele.
18. Vzidy pouzivejte protiprachovou masku /

respirator odpovidajici materialu, se kterym

pracujete.
TYTO POKYNY USCHOVEJTE.
/AVAROVAN:
NEDOVOLTE, aby pohodinost nebo pocit znalosti
vyrobku (ziskany na zaékladé opakovaného
pouzivani) vedly k zanedbani dodrzovani

bezpeénostnich pravidel platnych pro tento vyrobek.
NESPRAVNE POUZIVANI nebo nedodrzeni
bezpeénostnich pravidel uvedenych v tomto navodu
k obsluze muze zpusobit vazné zranéni.

POPIS FUNKCE

/APOZOR:
Pfed nastavovanim nastroje nebo kontrolou jeho
funkce se vzdy presvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

Nastaveni preénivani nastroje

Fig.1

upinaci matici a presurite podle potfeby zakladnu
nahoru nebo doll ota€enim stavéciho Sroubu. Po
sefizeni pevnym dotazenim upinaci matice zakladnu
nastroje zajistéte.

Sefizeni Ghlu zakladny nastroje

Fig.2

Povolte kfidlové Srouby a nastavte Uhel zéakladny
nastroje (5° na dilek) tak, abyste dosahli pozadovaného
Ghlu Fezani.

Nastaveni miry ukosovani

Pfi nastavovani miry Gkosovani povolte kfidlové matice
a sefidte patku jednoruéni frézky.

APOZOR:
Odpojte nastroj od zdroje napajeni a prepnéte
spina¢ do polohy ,VYP" (OFF). Otocte nékolikrat
matici upinaciho pouzdra na nastroji a presvédcte
se, zda se volné otaci pracovni nastroj a zda se
nedotyka zakladny nebo patky frézky.

Zapinani

Fig.3

Nastroj se spousti pfesunutim spinaci packy do polohy

zapnuto |. Nastroj se zastavuje presunutim spinaci

péacky do polohy vypnuto O.

MONTAZ

APOZOR:
Nez za¢nete na nastroji provadét jakékoliv prace,
vZzdy se predtim presvédcte, Ze je vypnuty a
vytazeny ze zasuvky.

Instalace a demontaz pracovniho néastroje
Fig.4
APOZOR:

Nedotahujte  matici upinaciho

vloZzeného pracovniho nastroje.

pfipadé dojde ke zlomeni
pouzdra.

PouZzivejte pouze klice dodané spolu s nastrojem.
VloZte pracovni nastroj Gplné do kuZele upinaciho
pouzdra a pomoci dvou klicd pevné dotdhnéte matici
upinaciho pouzdra.

Pfi demontdZi pracovniho nastroje pouZijte opacény
postup montaze.

pouzdra bez
V opacném
kuzele upinaciho

Instalace patky frézky (po demontézi z
nastroje)
Fig.5
POZNAMKA:

Patka frézky je na nastroj nainstalovana u vyrobce.
Pti instalaci patky frézky podle obrazku pouzijte Srouby,
kridlové matice, pruzné podlozky a ploché podlozky.

PRACE

Fig.6

Zapnéte nastroj bez toho, aby byl pracovni nastroj ve
styku s dilem a pockejte, dokud pracovni nastroj
nedosahne plné rychlosti. Poté posunujte nastroj po
povrchu dilu. UdrZujte zakladnu néastroje a patku frézky
zarovnanou s boky dilu.

POZNAMKA:
Nastroj lze po demontazi
konvenéni frézku.
Pfi fezani hran by se mél povrch dilu nachazet na levé
strané pracovniho néstroje ve sméru pfisunu.

patky pouzit jako

2
A —
< 4
3

1. Zpracovavany dil

2. Smér otaceni nastroje
3. Pohled na néstroj shora
4. Smér privodu
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POZNAMKA:

. Budete-li nastroj posunovat pfilis rychle, maze byt
kvalita fezu nizkd nebo mulze dojit k poskozeni
pracovniho néstroje ¢i motoru. Pfi pfiliS pomalém
posunovani nastroje muze dojit k popaleni a
znehodnoceni fezu. Spravna rychlost posunu
zavisi na rozméru pracovniho nastroje, druhu
zpracovavaného materialu a hloubce fezu. Pred
zahajenim fezani konkrétniho dilu se doporucuje
provést zkuSebni fez na kousku odpadniho feziva.
Zjistite tak presné, jak bude Fez vypadat a
soucasné budete moci oveéfit jeho rozmery.

. PFi pouziti patky, pfimého voditka nebo voditka
ofezavani dbejte, aby bylo nainstalovano na pravé
strané ve sméru pfisunu. Timto opatfenim se
nepomuze jeho zarovnani s bokem dilu.

Fig.7
/APOZOR:

- Vzhledem k tomu, Ze pfili§ intenzivni fezani maze
vést k pretizeni motoru nebo obtizim s udrzenim
nastroje pod kontrolou, neméla by hloubka fezu pfi
jednotlivém prachodu fezani drazek presahnout 3
mm. Chcete-li fezat drazky s hloubkou prekradujici
3 mm, pouzijte nékolik prachodd a postupné
zvétSujte hloubku fezu.

Vodici Sablona

Fig.8

Vodici Sablona predstavuje pouzdro, kterym prochazi
pracovni nastroj. Umoziiuje pouZiti nastroje v kombinaci
se Sablonami.

Odstrarite zakladnu nastroje z nastroje. Povolte kfidlové
Srouby a zajistéte zakladnu néstroje ve vodorovné
poloze. Povolte dva Srouby na zakladné nastroje.

Fig.9

PoloZte vodici Sablonu na zékladnu néstroje. Na vodici
Sabloné existuji Ctyfi konvexni &asti. Uchytte dvé ze
Styfech  konvexnich ¢asti pomoci dvou Sroubd.
Nainstalujte na nastroj zékladnu.

Fig.10

Uchytte Sablonu k dilu. Umistéte nastroj na Sablonu a
pfesunujte nastroj tak, aby se voditko S$ablony
posunovalo podél boku Sablony.

Fig.11

POZNAMKA:

. Dil bude ufezdn v mirné odliSném rozméru ve
srovnani se Sablonou. Poditejte se vzdalenosti (X)
mezi frézovacim néastrojem a vnéjsi stranou
voditka Sablony. Vzdalenost (X) lze vypocitat
pomoci nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost (X) = (vnéjsi pramér voditka Sablony -

prameér frézovaciho nastroje) / 2

50

PFimé voditko (pFisluSenstvi)

Fig.12

Uchytte vodici liStu k pfimému voditku pomoci Sroubu a
kfidlové matice.

Fig.13

Fig.14

Fig.15

Kruhové fezani

Fig.16

Kruhové fezani Ize provadét, pokud namontujete pfimé
voditko a vodici liStu jak je ilustrovano na obrazcich.
Nejmensi a nejvétsi polomér Fezanych kruhd
(vzdélenost mezi stfedem kruhu a stfedem pracovniho
nastroje) je nasleduijici:

Min.: 70 mm

Max.: 221 mm

Rezani kruht o poloméru v rozmezi od 70 mm do 121
mm.

Rezani kruhti o poloméru v rozmezi od 121 mm do 221
mm.

Fig.17
POZNAMKA:

. Pomoci tohoto voditka nelze fezat
polomérem od 172 mm do 186 mm.
Vyrovnejte stfedovy otvor v pfimém voditku se stredem
vyfezavaného kruhu. Uchytte pfimé voditko zatlu¢enim
hfebiku o priméru mensim nez 6 mm do stfedového
otvoru. Otacejte nastrojem okolo hfebiku ve sméru

hodinovych rucicek.

kruhy s

Fig.18

Voditko ofezavani

Fig.19

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

Povolte kFidlové Srouby a zajistéte zakladnu nastroje ve
vodorovné poloze. Nainstalujte na zakladnu nastroje
voditko ofezavani a uchytte jej upinacim Sroubem (A).
Povolte upinaci Sroub (B) a otaéenim stavéciho Sroubu
upravujte vzdalenost mezi pracovnim nastrojem a
voditkem ofezavani (1 mm na otacku). Jakmile je
dosazeno pozadované vzdalenosti, zajistéte voditko
ofezavani na misté dotazenim upinaciho Sroubu (B).

Fig.20
Pfi fezani posunujte nastroj tak, aby se vodici valecek
posunoval po boku dilu.

F'ig.21 .
UDRZBA
APOZOR:

.- Nez zaCnete provadét kontrolu nebo Gdrzbu
nastroje, vzdy se presvédcte, Ze je vypnuty a
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vytazeny ze zasuvky.

Vymeéna uhlikt

Fig.22

Uhliky pravidelné vyjimejte a kontrolujte. Jsou-li
opotfebené az po mezni znacku, vymérite je. Uhliky
musi byt €isté a musi volné zapadat do svych drzakd.
Oba uhliky je tfeba vyménovat soucasné. PouZivejte
vyhradné stejné uhliky.

Nastroj pro drazkovani , V"

Fig.26

mm

D

L1

L2 0

1/4"

20

50

Lemovaci nastroj s vrtacim hrotem

i . . o Fig.27
Pomoci Sroubovéku odSroubuijte vicka uhlikd. Vyjméte g
v z - ~ z ~ . oy mm
opotrc'sbene uhliky, vlozte nové a zaSroubujte vicka 5 A X ) 3
nazpét. o o
- 6 60 18 28
Fig.23 6E 1/
Kvali zachovani BEZPECNOSTI a SPOLEHLIVOSTI
vyrobku musi byt opravy a veSkera dalSi Gdrzba G&i Lo, Co . p
sefizovani  provadény  autorizovanymi  servisnimi i_dvgjseny lemovaci nastroj s vrtacim hrotem
stfedisky firmy Makita a s pouzitim nahradnich dild 9.
Makita. mm
D A L1 L2 L3 L4
PRISLUSENSTVI : e | 0| w0 | 2|
6E 1/4"
/APOZOR:
- Pro vé&$ nastroj Makita, popsany v tomto névodu, ~ Nastroj na zaoblovani roha
doporu¢ujeme pouzivat toto pfisluSenstvi a Fig.29
nastavce. Pfi pouZiti jiného pfislusenstvi ¢i mm
nastavcl mize hrozit nebezpeci zranéni osob. D A1 | A2 | L1 L2 | L3 H
Pf?sluéenstvi a' qéstavce Ize pouzivat pouze pro 8R 6” 25 9 48 13 5 s
jejich stanovené ucely. 8RE /4
Potfebujete-li  bliz8i informace ohledné tohoto 4R 6 20 8 45 10 4 4
pfisludenstvi, obratte se na vaSe mistni servisni 4RE 1/4”
stfedisko firmy Makita.
Frézovaci nastroje Ukosovaci nastroj
Pfimy néastroj Fig.30
Fig.24 mm
mm D A L1 L2 L3 8
D A L1 L2 6 23 46 1 6 30°
2 6 20 50 15 6 20 50 13 5 45°
208 104 6 20 49 14 2 60°
8 6 8 50 18
8E 1/4"
6 6 18 Co . .
oF e 6 50 Obrubovaci nastroj na listy
Fig.31
mm
Néastroj pro drazkovani ,U" D A L1 L2 R
Fig.25 6 20 43 8 4
mm 6 25 48 13 8
D A L1 L2 R
6 6 6 60 28 3 ) ) )
6E 1/4" Lemovaci nastroj s kulickovym loziskem
Fig.32
mm
D A L1 L2
6 10 50 20
1/4"
51
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Nastroj na zaoblovani roht s kuli€kovym loZiskem

Fig.33
mm
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

Ukosovaci nastroj s kuliékovym loZiskem

Fig.34
mm
D A1 | A2 L1 L2 3
6 26 8 42 12 45°
1/4"
6 20 8 4 " 60°

Obrubovaci nastroj s kuli€kovym loZiskem
Fig.35

D A1 | A2 | A3 | L1 L2 | L3 R
6 20 12 8 40 10 | 55 4

6 26 12 8 42 12 | 45 7

Obrubovaci nastroj na listy s kuli€kovym loZiskem
Fig.36

mm
D A1 | A2 | A3 | A4 | L1 L2 L3 R

6 [ 20| 18 | 12 | 8 |40 | 10 | 55| 3
6 | 26 | 22|12 8 |42|12|5 s

Profilovaci nastroj Roman Ogee s kuliékovym

loZiskem
Fig.37
mm
A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | Rl | R2
6 20 | 8 | 40 | 10 | 45 | 25 | 45
6 2% | 8 42 |12 | 45| 3 6
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Makita Corporation Anjo, Aichi, Japan
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