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縦軸付自動カンナ盤 
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ＡＨ－５４０ＮＫ                  取扱説明書 
 

 

 

 

ご使用前に必ずこの取扱説明書を最後までよくお読みいただき、使用上の注意事項、 

本機の能力、使用方法など十分にご理解のうえで、正しく安全にご使用くださるよう 

お願いいたします。 

また、この取扱説明書は大切にお手元に保管して下さい。 



本機械を安全に使用していただくために 
Ｒ

 

本機械を安全に使用していただくために、特に以下の安全上の注意事項を熟読のうえ、十分理解したう 

えで本機械を正しく安全に使用して下さい。 

 なお、本書及び本機械に使用している警告表示は、警告表示を効果的に行うために、取扱いを誤った場 

合などの人身への危害の程度を、次の２つのレベルに分類しております。 

 

① 危険（ＤＡＮＧＥＲ） 

機械に接触又は接近する使用者、第三者などがその取扱いを誤ったり、その状況を回避しない場合、 

死亡又は重傷を招く差し迫った危険な状態。 

② 注意（ＣＡＵＴＩＯＮ） 

機械に接触又は接近する使用者、第三者などがその取扱いを誤ったり、その状況を回避しない場合、 

軽傷又は中程度の障害を招く可能性がある危険な状態。 

 

１．服装 

◇！ 危険：機械への巻き込まれ事故を回避するために 

・ 機械への巻き込まれによる重傷事故を避けるために、服装は長ズボン、袖閉まり、裾閉まりのよい 

上着、帽子を着用して下さい。 

   手袋は、鉋刃の取り付け、交換の際に使用する以外は巻き込まれの原因となりますので絶対に使用 

しないで下さい。 

 

２．作業環境 

◇！ 危険：転倒による機械の接触を回避するために 

・ 転倒事故を防止するために、機械周辺の床には物を置かないで下さい。 

   また、機械周辺の床は常に水や油で濡れていないよいにして下さい。水や油をこぼした場合は、直 

ちに拭き取って下さい。 

 

３．据え付け 

◇！ 危険：感電事故を避けるために 

・ 漏電による重傷事故を避けるために、必ず接地（アース）をして下さい。 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

・ 機械の不意の起動による重傷事故を避けるために、刃物の取り付け、交換の際には電源プラグを外 

し、かつ、元スイッチを｢切り｣の状態にして下さい。 

  元スイッチとは、建物に取り付けてある電源スイッチのことで、起動スイッチのことではありませ 

ん。以下文章の中では元スイッチと表示します。 

△！ 注意：本機械の不意の移動を避けるために 

・ 加工中の機械の不意の移動による重傷事故を避けるために、基礎ボルトにより本機械を固定して下 

さい。 

△！ 注意：電源の誤配線を避けるために 

・ 電源の誤配線による重傷事故を避けるために、電気工事については、電気工事士の免許のある方が 

必ず行って下さい。 
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４．安全装置 

◇！ 危険：指・手等の切断事故や加工材の反発事故を回避するために

・ 指・手等の切断事故や加工材の反発による重傷事故を回避するために安全装置が設けてあります｡ 

１．鉋刃との接触を避けるための手押横軸の安全カバー

２．鉋刃との接触を避けるための縦軸の安全カバー 

３．手押し送りローラーユニットの過大加圧を防止するための退避装置 

 

５．装置、部品の完全装備、装着 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

 ・ 各種安全装置は必ず所定の位置に正しく取付け、機械を運転してください。 

６．操作方法 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

・ 鉋刃との接触による重傷事故を避けるために、必ず安全カバーをつけた状態で使用してください。 

７．保守・点検 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

・ 機械の不意の起動による重傷事故を避けるために、機械の保守・点検の際には電源プラグを外し、 

かつ、元スイッチを｢切り｣の状態にして下さい。 

・ 鉋刃との接触による重傷事故を避けるために、必ず、鉋軸の回転が停止した後に保守・点検の作業

を行って下さい。 

８．清掃 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

・ 機械の不意の起動による重傷事故を避けるために、機械の清掃の際には電源プラグを外し、かつ、 

元スイッチを｢切り｣の状態にして下さい。 

・ 鉋刃、送材ローラー、エンドレスベルトとの接触による重傷事故を避けるために、必ず鉋軸、送材

ローラー、エンドレスベルトの回転が停止した後に修理・点検の作業を行って下さい。 

９．故障、異常 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

・ 機械の可動部分との接触による重傷事故を避けるために、機械の故障、異常に対処する際には電源

プラグを外し、かつ、元スイッチを「切り」の状態にして下さい。 

・ 鉋刃、送材ローラー、エンドレスベルトとの接触による重傷事故を避けるために、必ず鉋軸、送材

ローラー、エンドレスベルトの回転が停止した後に修理・点検の作業を行って下さい。 

10．部品の交換方法 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

・ 機械の可動部分との接触による重傷事故を避けるために、部品の交換の際には電源プラグを外し、

かつ、元スイッチを｢切り｣の状態にして下さい。 

・ 鉋刃、送材ローラー、エンドレスベルトとの接触による重傷事故を避けるために、必ず鉋軸、送材

ローラー、エンドレスベルトの回転が停止した後に部品交換の作業を行って下さい。 

 

11．警告表示 

◇！ 危険：死亡又は重傷事故を回避するために 

・ 本機械に死亡又は重傷事故防止のために、次の警告表示が貼付されています。警告表示の内容を十 

分理解するとともに、その取付位置を確認のうえ使用して下さい。 



 

 

高圧危険

感電の恐れがあります。

保守・点検の際は、必ず

電源プラグを外し、かつ

元スイッチを「切り」の

状態にして下さい。

安全カバーを必ず付けて

作業を行い、刃物には絶

対手を触れないで下さい。

切断危険

指、手等を切る又は切断

する恐れがあります。

安全に機械を使うための注意

１．機械の据付け及び使用する前には、必ず取扱説明書を熟読し、その

　　指示に従って下さい。

２．機械に貼られた銘板の指示を守って下さい。

３．保護カバーや安全装置を取り外したままで、機械を使用しないで下

　　さい。

４．機械の点検や修理をする場合は、電源プラグを外し、かつ、元スイ

　　ッチを「切り」の状態にして下さい。

５．使用後は電源を切り、機械及び機械周辺の清掃を行って下さい。

上記の注意事項を守っていただかないと、人身事故や機械の破損、加工

物の破損につながります。

巻き込まれ危険

指、手等が巻き込まれ

る恐れがあります。

エンドレスベルトの運転

中は、エンドレスベルト

には絶対手を触れないで

下さい。
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危険シール表示位置 

安全に機械を使うための注意

１．機械の据付け及び使用する前には、必ず取扱説明書を熟読し、その

　　指示に従って下さい。

２．機械に貼られた銘板の指示を守って下さい。

３．保護カバーや安全装置を取り外したままで、機械を使用しないで下

　　さい。

４．機械の点検や修理をする場合は、電源プラグを外し、かつ、元スイ

　　ッチを「切り」の状態にして下さい。

５．使用後は電源を切り、機械及び機械周辺の清掃を行って下さい。

上記の注意事項を守っていただかないと、人身事故や機械の破損、加工

物の破損につながります。

 ４
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１． 機械の主要諸元 

 
手押鉋軸   

ＡＨ－５１０ＮＫ ＡＨ－５４０ＮＫ
縦鉋軸 自動鉋軸 

最大切削幅 ３００ｍｍ ４００ｍｍ － ５００ｍｍ 

最大切削高さ ３０５ｍｍ １５０（１８０）ｍｍ ３０５ｍｍ 

最小切削幅 １５ｍｍ － ２０ｍｍ 

最小切削高さ ８ｍｍ － ５ｍｍ 

切削材料寸法 

最大切削量 ５ｍｍ ９ｍｍ ９ｍｍ 

鉋胴寸法 φ９７×３１０ｍｍ φ９７×４１０ｍｍ φ１５０×ｄ４０×１６０（１９０）ｍｍ φ９７×５００ｍｍ 

刃物寸法 ５×３２×３１０ｍｍ３枚 ５×３２×４１０ｍｍ３枚 替刃１６０（１９０）ｍｍ４枚 ５×３２×５００ｍｍ３枚

回転数 ５０Hz ４７００ｍｉｎ－１ ３６００ｍｉｎ－１ ４７００ｍｉｎ－１

鉋軸寸法 

回転数 ６０Hz ５６００ｍｉｎ－１ ４３００ｍｉｎ－１ ５６００ｍｉｎ－１

送材ローラー φ９６×５０ｍｍ φ９６×５０ｍｍ φ７２×４９０ｍｍ

送材ローラー数 ４列（２連） ２列 ２本 

送材ベルト － － 搬送エンドレスベルト

送材ユニット 

送材速度 ５ｍ／ｍｉｎ～１３．５ｍ／ｍｉｎ 

本体テーブル前 ３１２×１０８２ｍｍ ４１２×１０８２ｍｍ － ５６０×３１６ｍｍ 

本体テーブル後 ３１２×１０８２ｍｍ ４１２×１０８２ｍｍ － ４９４×５５０ｍｍ 

補助テーブル前 ３３２×１０００ｍｍ ４３２×１０００ｍｍ － ３３２×１０００ｍｍ 

補助テーブル後 ３３２×１０００ｍｍ ４３２×１０００ｍｍ － ５３２×１０００ｍｍ 

テーブル寸法 

テーブル高さ 床面からの高さ ７５０ｍｍ 

鉋軸 ２.２（３.７）ｋｗ ２.２（３.７）ｋｗ ３.７（５.５）ｋｗ

送材 ０.４ｋｗ － ０.４ｋｗ 

送材ユニット昇降 ０.１ｋｗ － ０.４ｋｗ 

使用モーター 

総電力 ９.４（１４.２）ｋｗ 

単独 φ１２５ｍｍ φ１００ｍｍ φ１５０ｍｍ 集塵口径 

集結 φ１５０ｍｍ － 

ＡＨ－５１０ＮＫ ４２２０×１５２０×（１５５７）×１６１０ｍｍ 機械寸法 

幅×奥行×高さ ＡＨ－５４０ＮＫ ４２２０×１６２０×（１６５７）×１６１０ｍｍ 

機械質量 １７４０（１７７０）ｋｇ 

（ ）寸法はオプション仕様です。 



２．機械各部の名称 

図はＡＨ－５１０ＮＫ

３３．自動鉋軸モーター  １．本体フレーム １７．手押後定盤 

３４．自動スイッチパネル  ２．基礎座 １８．手押前定規 

３５．自動昇降目盛り  ３．手押集塵ダクト １９．手押定規移動目盛り 

３６．リターンローラー  ４．手押前面カバー ２０．手押定規目盛針 

３７．自動送りユニット  ５．手押定盤昇降目盛り ２１．手押後定規 

３８．送りユニット浮上レバー  ６．手押定盤昇降ハンドル ２２．手押後定規調整ノブ 

３９．自動横押しローラー  ７．安全カバーロックノブ ２３．手押前補助テーブル 

４０．自動定規  ８．手押横鉋軸上下移動ハンドル軸 ２４．手押後補助テーブル 

４１．自動定規移動ハンドル  ９．手押横鉋軸ロック ２５．手押送りローラーユニット 

４２．自動定規目盛り １０．手押横鉋軸ブレーキ ２６．第一ローラー浮上レバー 

４３．自動定盤 １１．縦鉋軸モーター ２７．材料感知装置 

４４．自動送材ベルト １２．縦鉋軸 ２８．手押スイッチパネル 

４５．自動ヘッドカバー １３．手押フレームカバー ２９．送りユニット前後ハンドル軸 

４６．自動集塵ダクト １４．手押フレーム ３０．送りユニット昇降モーター 

４７．自動前補助テーブル １５．手押安全カバー ３１．配電盤 

１６．手押前定盤 ４８．自動後補助テーブル ３２．自動昇降ハンドル 
 ７



３．据付け 
据付け環境 

（１） 故障原因となりますので、高温、多湿、油煙、湯気が当たる場所は避けて下さい。 

（２） 本機械の周囲は、安全と作業能率のためにできるだけ広く空間を設けて下さい。 

（３） 本機械の水平を保つために、必ず基礎工事を行って下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

　ＡＨ－５１０ＮＫ

（ＡＨ－５４０ＮＫ）

３－１ 据付け 

 据付け場所は基礎工事の行ってある安定した場所に据付けて下さい。基礎工事は基礎図面に基づいて 

行い、基礎ボルトにナットを仮止めし、水準器を使用して、水平を機械テーブル上面で１ｍにつき０.５ｍ

ｍ以内で据付けて下さい。 

 

３－２ 固定 

 機械が振動、衝撃等により移動しないように基礎ボルト等により、本機械を必ず床面に固定して下さい。 

 

３－３ 電源の接続 

ＲＳＴ

Ｅ

配電盤

電源の誤配線による重傷事故を避ける為に、 

接続工事は電気工事士の免許のある方が必 

ず行って下さい。 

又、漏電による感電事故を避ける為に必ず 

接地（アース）をお取り下さい。 
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３－４ 集塵 

 本機械の集塵口は、下図のように手押側と自動側と２ヶ所あります。φ１５０ｍｍの塩ビ製ダクトホー

スで接続してご使用ください。 

△！ 注意：薄厚物の加工を行うと、送りベルトが集塵の吸引力により吸上げられて刃物に当たり、キズ付く

可能性があります。 

薄厚物の加工を行う時は、集塵力を確認した上で行って下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ９



３－５ 補助テーブルの組立 

 

手押前側補助テーブルの組立 

 ロックレバーを持ち上げ、スタンドを矢印の方向へ開いてロックレバーを下ろします。補助フレームの

丸シャフト部分を手押フレームのフックの溝にはめ込みます。次に手押前補助テーブルの丸シャフト部分

を手押前定盤のフックの溝にはめ込みます。手押前定盤の上に平行定規を置き、補助テーブルとの平行を

出してください。平行出しは、フットジャッキを回す事により補助テーブルが上下します。調整後はロッ

クナットを締付けて下さい。又、材料の重さ及び、反りの状態に応じて荷重調整バネの圧力調整バネの圧

力調整をバネ圧調整ナットを回して行って下さい。 

 

 

 １０

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

手押後側補助テーブルの組立 

 ロックレバーを持ち上げ、スタンドを矢印の方向へ開いてロックレバーを下ろします。手押後補助テー

ブルの丸シャフト部分を手押後定盤のフックの溝にはめ込みます。手押後定盤の上に平行定規を置き、補

助テーブルとの平行を出してください。平行出しはフットジャッキを回すことにより補助テーブルが上下

します。調整後は、ロックナットを締付けてください。又、材料の重さ及び、反りの状態に応じて荷重調

整バネの圧力調整をバネ圧調整ナットを回して行って下さい。 

 

 

 

手押前補助テーブル

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
手押後補助テーブル



 

自動前側補助テーブルの組立 

 ロックレバーを持ち上げ、スタンドを矢印の方向へ開いてロックレバーを下ろします。自動前補助テー

ブルの丸シャフト部分をガイドローラー手前のフックの溝にはめ込みます。自動定盤とガイドローラーの

上に自動定規を置き、補助テーブルとの平行を出して下さい。平行出しは、フットジャッキを回す事によ

り補助テーブルが上下します。調整後は、ロックナットを締付けて下さい。 

 

 

自動前補助テーブル

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

自動後側補助テーブルの組立 

 ロックレバーを持ち上げ、スタンドを矢印の方向へ開いてロックレバーを下ろします。自動後補助テー

ブルの丸シャフト部分を本体フレームのフックの溝にはめ込みます。自動送材ベルトの上に平行定規を置

き、補助テーブルとの平行を出して下さい。平行出しは、フットジャッキを回すことにより補助テーブル

が上下します。調整後は、ロックナットを締付けて下さい。 

 

 

自動後補助テーブル
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４．操作方法 
 

◇！ 危険：指・手等の切断事故を回避するために 

・ 鉋刃との接触による重傷事故を避けるために、必ず安全カバーをつけ、「ヘッドカバー」を締めた状

態で使用してください。 

◇！ 危険：指・手等の巻き込まれ事故を回避するために 

・ エンドレスベルトに巻き込まれる事故を避けるため、運転中はエンドレスベルトには絶対手を触れ

ないで下さい。 

 

４－１ 刃物の取付け 

・手押し鉋刃の取付け 

 最初に鉋軸の刃物溝を布で掃除して下さい｡次に鉋軸ロックの「つまみ」を引っ張り９０°回転後「つま

み」を戻し鉋軸を手で軽く回してロックピンがブレーキドラムの溝にはまり込み回転しないようにします｡ 

 鉋軸の溝に板バネを２ヶ右左に分けて板バネのくぼみの方向を図の→の方向にして入れます｡（刃物を入

れて板バネが伸びた時鉋軸の端面からバネが外に出ない事） 

 刃押えボルトの付いた刃物を溝に入れ、続いて鉋刃を入れます。 

１０ｍｍのスパナを使い、刃押えボルトを締めの方向に回します｡ 

（この時は、刃物と裏刃の隙間を無くすだけで刃物を締め付けない様にして下さい。） 

次にセッチングゲージを後テーブル上に置き、同時に刃物の刃先を押えます｡ 

 セッチングゲージで刃先を押えながら、両端の刃押えボルトで刃物を固定します。 

 両端を固定後、外側のボルトから順に内側へと締め付けます。 

 鉋軸ロックを解除して鉋軸を手で回し他の溝の鉋刃を付けます｡ 

作業終了後は鉋軸ロックを解除の位置に固定して下さい。 

 

 

 

ブレーキ

解除

ロック

緩め

締め
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・自動鉋刃の取付け 

 最初に鉋軸の刃物溝を布で掃除してください。 

 次に鉋軸ロックの「つまみ」を持ち上げ９０°回転後「つまみ」を下げ鉋軸を手で軽く回してロックピ

ンが主軸プーリーの溝にはまりこみ回転しないようにします。 

 セッチングゲージを鉋軸受上部の溝にはめ込み固定します。 

 鉋軸の溝に板バネを２ケ右左に分けて板バネのくぼみの方向を図の→の方向にして入れます。（刃物を入

れて板バネが伸びた時鉋軸の端面からバネが外に出ない事） 

 刃押えボルトの付いた裏刃を溝に入れ、続いて鉋刃を入れます。 

 １０ｍｍのスパナを使い、刃押えボルトを締めの方向に回します。 

（この時は、刃物と裏刃の隙間を無くすだけで刃物を締め付けないようにして下さい。） 

 鉋刃を押さえながらセッチングゲージを→の方向に移動させ締付ハンドルでセッチングゲージを固定し

ます。 

 セッチングゲージ先端のボルトと鉋刃の刃先が接触している状態で両端の刃押えボルトを締付け鉋刃を

固定します。 

 両端を固定後、外側のボルトから順に内側へと締付けます。 

 締付ハンドルを緩めセッチングゲージを両外に戻します。 

 鉋軸ロックを解除して他の溝の鉋刃を付けます。 

 作業終了後は鉋軸ロックを解除の位置に固定して下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ロック

解除

緩め

締め
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・縦鉋軸刃の取付け 

 縦鉋軸は替刃式遠心ブロックを使用しています。 

 上面の安全リングを回して、切欠部分を刃物の位置に合わせます。 

 付属の外し金具の先端部分をクサビ中央の穴に入れ、プラスチックハンマー等で軽く叩いてクサビを 

緩めます。 

 替え刃を図の矢印の方向にスライドさせて抜き取ります。 

 替え刃は、両面使用する事が出来ます。 

 ４枚の替え刃を入替えしてから、安全リングを回して替え刃の抜け止めをします。 

 替え刃は４枚全て入替えてから鉋軸を回転させて下さい。 
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４－２ スイッチパネルの取扱い 

 

・ 手押スイッチパネル 

６

４ ８

１２

１０２

m/min

送り速度

正転　停止　逆転

停止 停止

立鉋軸回転 横鉋軸回転

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

① 横鉋軸 回転 横鉋軸が回転します。 

② 横鉋軸 停止 横鉋軸の回転が止まります。 

③ 立鉋軸 回転 立鉋軸が回転します。 

④ 立鉋軸 停止 立鉋軸の回転が止まります。 

（自動スイッチパネルの縦鉋軸停止釦でも回転が停止します。） 

⑤ 送りローラー 正転 送りローラーが切削方向に回転します。 

停止 送りローラーの回転が止まります。 

逆転 送りローラーが切削方向と逆に回転します。 

⑥ 送り速度  正転時の送り速度の設定を行います。 

 

・ フットスイッチ 

 

 送りローラーユニット昇降の操作を行います。 

 

右側 上昇 

左側 下降 
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・ 自動スイッチパネル 

 

起動

起動

停止　起動
送り

２

４

横鉋軸

立鉋軸

フットペダル

停止

停止

６

８

１０

送り速度

ｍ /ｍｉｎ
１２

１

１１

１

１

１

１

１

１

１

１

４

５

６

７

８

９

０

２

３

４

５

６

７

８

９

２０

１２

２

２３

２４

２５

２６

２７

２８

２９

３０
０

７

８

９

１

２

寸ｍｍ

下降 上昇

１

０

２

３

自動昇降

ｍｍ

厘尺 寸 分

現 在 値

修正
ミリ
寸

２

３

４

５

６

０

１

① 自動昇降 上昇 自動ヘッド部が上昇します。 

② 自動昇降 下降 自動ヘッド部が下降します。 

③ 横鉋軸 起動 横鉋軸が回転します。 

④ 横鉋軸 停止 横鉋軸の回転が止まります。 

⑤ 立鉋軸 起動 縦鉋軸が回転します。 

⑥ 立鉋軸 停止 縦鉋軸の回転が止まります。 

（手押スイッチパネルの立 

鉋軸停止釦でも回転が停止します。） 

⑦ 送り 起動 送りローラー及び、送材ベルト 

が切断方向に回転します。 

停止 送りローラー及び、送材ベルト 

の回転が止まります。 

⑧ 送り速度  送り速度の設定を行います。 

⑨ デジタル表示部 

現在値 定盤面から鉋刃までの高さを表 

示します。 

ミリ 現在値表示をミリ単位で表します。 

寸 現在値表示を寸単位で表します。 

修正 現在値表示を修正する時に使用します。 

△ 現在値表示の△のキー桁数値を変更する時に使用します。 

 

・現在値の修正方法 

１．ミリ又は、寸の表示及び入力単位を選択します。 

２．修正キーを押します。 

３．修正したい桁の△キーを入力したい数値になるまで押します。 

４．各桁数を修正した後に修正キーを押します。 
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４－３ 各部の調整と設定 

手押側 

・横鉋軸の高さ調整 

後定盤と鉋刃との高さが違うと切削した材料が反り、曲がりができます。 

後定盤面に対して刃先の高さが０.０５ｍｍ以下になる様に調整してください。 

調整方法は、横鉋軸上下移動ハンドル軸に付属の専用ハンドルをはめ込んで回転させます。 

 

・横鉋軸の切削量の設定 

切削量の設定は、前定盤を昇降させて行います。 

ロックハンドルを緩めて、定盤昇降目盛りを見ながら定盤昇降ハンドルを回して設定します。 

切削量の設定後は、ロックハンドルを締めて下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・ エアーフロートの切替え（ＡＨ－５４０ＮＫのみのオプション） 

エアーフロート（オプション）が４ヶ所の時、エアーフロート切替スイッチにてエアーフロート使用の

切替えが出来ます。 

幅の狭い材料のときは奥側に、幅の広い材料の時は両側にして下さい。 
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・手押後定規の調整 

鉋刃と後定規との高さが違うと切削した材料に反り、曲がりができます。 

刃先に対して後定規面の高さが０.０５ｍｍ以下になる様に調整してください。 

調整方法は、定規固定ボルトを緩めて、左右２ヶ所の定規調整ノブを回して行います。 

調整ノブの一目盛りは０.１ｍｍです。 

更に、後定規面は、前定規面と平行になる様に調整して下さい。 

後定規の調整後は、定規固定ボルトを閉めて下さい。 

 

・縦鉋軸の切削量の設定 

切削量の設定は、前定規を移動させて行います。 

ロックレバーを緩めて、定規移動目盛りを見ながら、定規移動レバーを前後させて設定します。 

切削量の設定後は、ロックレバーを締めてください。 

 

・縦鉋軸カバーの方向 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を回避するために 

・ 手押側で縦鉋軸を使用するときは、自動側を縦鉋軸カバーで必ず保護してください。 

カバー締付けノブを緩めて、図の矢印の様に左に回して自動側を保護してください。 

縦鉋軸カバーの回転後は、カバー締付ノブを締めてください。 

 

 

 

手押側使用時
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・ 送りローラーの高さ調整 

手押定盤面に平行定規等を置き、フットスイッチにより送りローラーユニットを昇降させて、平行定

規等に近づけます。 

 ４ヶ所全てのローラーが平行定規等との隙間が同じになる様にロックナットを緩め、ローラーの高さ

調整ボルトを回して、調整して下さい。 

ローラー高さ調整後は、ロックナットを締めて下さい。 

 

・ 材料感知装置の調整 

 材料感知装置の高さを変える事により、送材時の送りローラーユニット全体の圧力を変える事ができ

ます。 

 感知装置調整ナットを緩め、感知装置調整ボルトを回して調整してください。 

 右へ回して、感知装置を上げると、送りローラーユニット全体の圧力が強くなります。 

 感知装置の高さの調整後は、感知装置調整ナットを締めて下さい。 

 

・ 第一ローラーの浮上 

 切断後の反り、曲がりを少なくするために第一ローラーを浮上させます。 

 図の矢印の方向へ第一ローラー浮上レバーを回して下さい。 

 

・ 送りローラーユニットの前後移動 

 材料の幅に合せて送りローラーユニットを前後させて下さい。 

 送りユニット前後ハンドル軸に、付属の専用ハンドルをはめ込んで回します． 

 右へ回すと手前へ移動します。 

 移動量は１００ｍｍです。 

 

 

送り速度

正転　停止　逆転

停止 停止

立鉋軸回転 横鉋軸回転

第一ローラー浮上
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自動側 

・ 自動定規の設定 

加工材料の幅方向における加工後の仕上がり寸法を設定します。 

ロックレバーを緩めて、自動定規目盛りを見ながら、自動定規移動ハンドルを回して設定して下さい。 

 自動定規の設定後は、ロックレバーを緩めて下さい。 

 

・ 自動部の高さ設定 

 加工材料の高さ方向における加工後の仕上がり寸法を設定します。 

自動スイッチパネルの自動昇降スイッチ操作によりデジタル表示又は、自動昇降目盛りを見ながら設定

寸法に近づけます。 

 後は、自動昇降ハンドルにより微動昇降させて設定します。 

 

・ 縦鉋軸カバーの方向 

◇！危険：指・手等の切断事故を回避するために 

・ 自動側で縦鉋軸を使用するときは、手押側を縦鉋軸カバーで必ず保護してください。 

カバー締付ノブを緩めて、図の矢印の様に右へ回して手押し側を保護してください。 

縦鉋軸カバーの回転後は、カバー締付ノブを緩めてください。 

 

・ 自動送材ベルトの張り調整 

左右それぞれのベルト調整により送材ベルトの張りを調整します。 

右回転によりベルトは張れます。 

左右均等に張り調整を行って下さい。 

 

 

自動側使用時
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・ 送りローラーの高さ調整 

自動定盤面に平行定規等を置き、自動昇降スイッチにより自動部全体を昇降させて、平行定規等に近

づけます。 

自動送りユニットの２ヶ所のローラーと平行定規等との隙間を自動部前ローラーとの隙間と同じか、

少し隙間が少なくなる様にロックナットを緩め、ローラー高さ調整ボルトを回して、調整して下さい。 

ローラーの高さ調整後はロックナットを締めて下さい。 

 

・ 自動送りユニットの浮上 

 切削材の反り、曲がりの多い時や、縦鉋軸を使用しないときに自動送りユニットを浮上させます。 

 図の矢印の方向へ送りユニット浮上レバーを回して下さい。 

 

 

送りユニット浮上
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・ 上ローラーの調整 

 上ローラーの調整は次の順に行って下さい。同じ厚みの硬木（仕上げ加工した物）を２本用意し送材

ベルトの左右に置き、鉋刃の先端が硬木に軽く触れる位置まで、ハンドル操作にて自動部を下げます。

刃先と硬木の接触を確認する為、鉋軸を手で軽く回しながら行います。次に前後ローラーの調整ボルト、

調整ナットを緩め、ローラーが硬木の上に載る状態にします。各調整ボルトは先端がフレームに当たる

位置まで手で軽く回します。前ローラー調整ボルトはこの位置で固定し、調整ナットを締めて下さい。

後ローラー調整ボルトは１／４回転戻して、調整ナットを締めて下さい。 

 

・ チップブレーカーの調整 

チップブレーカーは切削中に材料が鉋刃の切削力により上方へ持ち上げられるのを防止する為の装

置です。この為チップブレーカーの先端は常に材料に接触していないと良い切削面が得られません。チ

ップブレーカーの先端は刃先と同じ高さか、少し低くなる様に調整ボルトを回して常に材料を押えた状

態に調整して下さい。 

 

・ 板押えの調整 

 上ローラーの調整と同様に硬木を使用して、板押えの先端が刃先より少し低くなる様に、調整ボルト

は先端がフレームに当たる位置まで手で軽く回して、１／４回転戻して、調整ナットを締めて下さい。

切削肌の良くない時は、板押えで材料を押えていませんので少し低くして下さい。又、材料が鉋軸を通

過後、送材状態が良くない時は、材料を押えすぎていますので、少し上げてください。 
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・給油装置 

 自動左側面後方位に集中給油装置があり、 

自動フレーム摺動面と昇降ネジに給油を行います。 

 油面計で油量を確認し給油レバーを引いて下さい。 

 

 

 

 

張る

緩む

・ 手押鉋軸のベルト張り調整 

 自動側正面の配電盤ボックスを 

開けて行います。 

モーターベースの締め付けボル 

トを緩めて、図の矢印の様に下 

側へ移動させるとベルトは張れ 

ます。 

 

 

緩む張る

 

・ 縦鉋軸のベルト張り調整 

 手押フレームカバーを外して行 

います。 

 締め付けボルトを緩めて、図の 

矢印の様にテンションプーリー 

を右回転させるとベルトは張れ 

ます。 

 

 

 

 

 

緩む

張る

 

・ 自動鉋軸のベルト張り調整 

 自動左側面のカバーを開けて行い 

ます。 

 締付ボルトを緩めて図の矢印の様 

にテンションプーリーを右回転さ 

せますとベルトは張れます。 
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 ２４

４－４ 使用方法 

・ 手押側切削 

１．手押前定盤を昇降させて、横鉋軸の切削量を設定します。 

２．手押前定規を移動させて、縦鉋軸の切削量を設定します。 

３．切削材の幅に合わせて、送りローラーユニットを前後させます。 

４．前定盤側に切削材を乗せて、送りローラーユニットを切削材の厚さより高い位置までフットスイッ

チによって上昇させます。 

５．切削材の先端部が材料感知装置の真下に位置するまで前定規に沿わせて移動させます。 

６．フットスイッチによって送りローラーユニットを下降させます。 

材料感知装置が切削材の上面に接して停止するまでふっとスイッチを踏み続けます。 

７．縦鉋軸カバーを自動側を保護する位置にセットして下さい。 

８．鉋軸ロックの解除を確認して、横鉋軸と縦鉋軸を回転させます。 

９．送り方向を正転側にして、送り速度を設定します。 

１０．切削材を前定規に沿わせて、送りローラーによって自動送り込みをするまで押し込みます。 

１１．切削材が最後の送りローラーを通過したら、送りスイッチを停止にして、横、縦の鉋軸の停止スイ

ッチを押して下さい。 

※材料の切削時は必ず集塵を行って下さい。 

◇！ 注記：手押鉋盤として使用するときは、絶対に縦鉋軸を回転させないで下さい。 

 

・ 自動側切削 

１．切削材の高さを測定して、自動昇降スイッチと昇降ハンドルにより、自動部を昇降させて、加工後の

仕上がり寸法を設定します。 

２．切削材の幅を測定して、自動定規を左右に移動させて、加工後の仕上がり寸法を設定します。 

３．縦鉋軸カバーを手押側を保護する位置にセットして下さい。 

４．鉋軸ロックの解除を確認して、横鉋軸と、縦鉋軸を回転させます。 

５．送りを起動側にして、送り速度を設定します。 

６．切削材を自動定規に沿わせて、送りローラーによって自動送り込みをするまで押し込みます。 

７．切削材が送材ベルトにより、自動部を通過したら、送りスイッチを停止にして、横、縦の鉋軸の停止

スイッチを押して下さい。 

※ 材料の切削時は必ず集塵を行って下さい。 

 



 ２５

５．保守・点検 

 

◇！ 危険：指・手等の切断事故を回避するために 

・ 機械の不意の起動による重傷事故を避けるために、機械の保守・点検の際には電源プラグを外し、 

かつ、元スイッチを｢切り｣の状態にして下さい。 

・ 鉋刃、エンドレスベルトとの接触による重傷事故を避けるために、必ず鉋軸とエンドレスベルトの

回転が停止した後に保守・点検の作業を行って下さい。 

 

５－１ 日常点検 

 その日の作業を開始する前に、次の事項を点検して下さい。 

１．警告表示の状態を確認する。 

２．安全装置の作動状態を確認する。 

３．カバー等の取付状態を確認する｡ 

４．刃物の締付具合及び、切れ具合を確認する。 

５．集中給油装置のレバーを引いて給油する。 

６．各鉋軸の回転状態を確認する。 

 

５－２ 月間点検 

 毎月１回、次の事項を点検して下さい。 

１．各回転軸のベアリング音を聞いて異常が無いか、確認する。 

２．集中給油装置の油量の確認を行う。 

３．集中給油以外の給油個所に給油する。（各主軸を除く） 

４．各鉋軸駆動用ベルトの張り具合の確認を行う。 

５．送材ベルトの張り具合の確認を行う。 

６．各ボルト、ナットの締まり具合を確認し、緩みがあれば増し締めする。 

７．配線の状態を確認する。 

８．スライド部、回転部の切削屑の付着を取り除く。 

 

５－３ 年間点検 

 年１回、次の事項を点検して下さい。 

１．機械全体の細部にわたって清掃を行う。 

２．各鉋軸の軸受けの状態を確認する。 

３．機械の安全装置が正常に作動するか、確認する。 

４．各ボルト、ナット、カバー、部品等の脱落がないか、確認する。 

５．電気部品（配線コード、スイッチ、リレー等）の異常がないか、点検する。 

６．送りローラー、送材ベルトの損傷及び磨耗を確認する。 



６．回路図 
 

電気回路図
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 ２７

７．故障、異常の場合の対処方法 
 

◇！危険：指、手等の切断事故を避けるために 

・機械の不意の起動による重傷事故を避けるために、機械の故障、異常に対処する際には電源プラグ 

を外し、かつ、元スイッチを｢切り｣の状態にして下さい。 

鉋刃、エンドレスベルト、送りローラーとの接触による重傷事故を避けるために、必ず鉋軸とエンドレ

スベルトと送りローラーとの回転が停止した後に修理・点検の作業を行って下さい． 

 

故障の場合や使用中に異常が生じた時は直ちに機械の運転を停止し、電源プラグを外し、かつ、元スイ 

ッチを｢切り｣の状態にして販売店に機械の運転の点検を依頼して下さい。 

 ただし、次のような現象の場合には、故障ではないことがありますので、以下のことをお調べください。 

 なお、それでも具合が悪いときは、自分で修理せず、販売店に依頼して下さい。 

 

 機械を調べられる際には、次の点に留意して下さい。 

１．状況を十分把握してから点検、修理作業を行う。 

２．複数の作業者による共同作業が必要な場合は、事前に共同作業者と十分に打合わせてから作業を行う。 

３．作業に合った適正な工具類を使用する。 



 

故障、異常の内容 原因 対策 

 ２８

電源が入っていない。 元電源を確認する。 鉋軸が回らない。 

鉋軸のロックが入っている ロックを解除する。 

Ｖベルトがスリップしてい

る 

Ｖベルトの張り調整を行う｡ 

スイッチの不良 接点部のゴミの除去 

スイッチを取り替える｡ 

モーターが回らない｡ マグネットの復帰を行う。 

切削量が多すぎる 切削量を少なくする。 切削中に刃物が停止する 

送り速度が速すぎる 送り速度を遅くする。 

刃物の切れが悪い 刃物を交換する。 

電気容量の不足 元電源の容量を適正にする。 

Ｖベルトの張りが弱い Ｖベルトの張り調整をする。 

スイッチの不良 接点部のゴミの除去 

スイッチを取り替える。 

送りが回らない 

モーターが回らない マグネットの復帰を行う。 

切削量が多すぎる 切削量を少なくする。 切削中に送りが停止する 

材料の押えすぎ 送りローラーの高さを調整する。 

材料を送りローラーで押え

ていない 

フットスイッチで送りユニットを下げる。

送りローラーが浮上していないか確認す

る。 

刃物の切れが悪い。 刃物を交換する。 切削肌が悪い 

刃先が不揃いである。 再度刃物の取付けを行う。 

送り速度が速すぎる 送り速度を遅くする。 

チップブレーカー、板押えの

高さ調整が悪い。 

再度調整を行う。 

リミットスイッチの不良 接点部のゴミの除去 

リミットスイッチを取り替える。 

送りユニット、自動部が昇降し

ない 

昇降限界を越えている 適正範囲内しか作動しません。 

摺動面の異物の付着 異物を取り除く 

機械の振動がひどい。 刃物（３枚）のバランスが悪

い。 

新しい刃物（３枚１組）を使用するか、バ

ランスを取る｡ 

刃先と基準面の位置が悪い 横鉋軸の刃先と、後定盤の高さを合わせる｡

縦鉋軸の刃先と、後定規の位置を合わせる。

切削材に反り、曲がりがある 

定盤面と補助テーブルとの

高さの関係 

補助テーブルの高さの調整を行う。 



 ２９

８．部品リスト 
 

・機械関係          （ ）はＡＨ－５４０ＮＫ 

使用箇所 部品名 規格 メーカー名 数量

ラジアルベアリング ６２０６ＤＤＷＣＭＮＳ７Ｓ ＮＳＫ ２ 

ピローブロック ＵＣＦ２０２ ＮＳＫ ２ 

５×３２×３１０ｍｍ 兼房 ３ ジョインターナイフ 
５×３２×４１０ｍｍ 兼房 （３）

手押横鉋軸部 

ウェッジベルト ３Ｖ－４２５ バンドー ２ 

エンシンブロック φ１５０×ｄ４０×Ｌ１６０×Ｐ４ 兼房 １ 

アンギュラベアリング ７００８ＣＤＢＣ７Ｐ５ ＮＳＫ １ 

６２０６ＤＤＷＣＭＮＳ７Ｓ ＮＳＫ １ ラジアルベアリング 
６２０６ＺＺ ＮＳＫ １ 

縦鉋軸部 

ウェッジベルト ３Ｖ－４２５ バンドー ２ 

手押定規部 ラジアルベアリング ６２０４ＺＺ ＮＳＫ １ 

手押定盤部 スラストベアリング ５１１０３ ＮＳＫ １ 

６９０４ＺＺＮＲ ＮＳＫ ８ ラジアルベアリング 
６９０４ＺＺ ＮＳＫ ６ 

ローラーチェーン ４０×８７リンク ＯＣＭ １ 
手押送り装置部 

コンベヤホイール ＪＷＨＺ メイキコウ ４ 

５１１０４ ＮＳＫ ２ スラストベアリング 
５１１０３ ＮＳＫ ２ 送り装置昇降部 

スクリューナット ＤＣＭ２５ ＴＨＫ ２ 

手押フレーム部 ラジアルベアリング ６２０３ＺＺ ＮＳＫ ２ 

ＳＲＢ５７１２－Ｗ３００ セントラル ６ 手押補助テーブル部 コンベヤローラー 
ＳＲＢ５７１２－Ｗ４００ セントラル （６）

ラジアルベアリング ６２０７ＤＤＷＣＭＮＳ７Ｓ ＮＳＫ ２ 

４０×５７リンク ＯＣＭ １ 自動ヘッド部 
ローラーチェーン 

４０×３４リンク ＯＣＭ １ 

６００４ＺＺ ＮＳＫ １ 自動送り装置部 ラジアルベアリング 
６９０４ＺＺＮＲ ＮＳＫ ４ 

６９０４ＺＺ ＮＳＫ ２ 

６２０３ＺＺＮＲ ＮＳＫ １ ラジアルベアリング 

６２０３ＺＺ ＮＳＫ ２ 
自動フレーム部 

ウェッジベルト ３Ｖ－５６０ バンドー ２ 

ピローブロック ＵＣＦ２０５ ＮＳＫ １ 

６３０７ＺＺ ＮＳＫ ２ 

６２０３ＺＺＮＲ ＮＳＫ ２ 

６２０６ＺＺ ＮＳＫ １ 

６３００ＺＺ ＮＳＫ １ 

ラジアルベアリング 

６２０３ＺＺ ＮＳＫ ４ 

４０×１３９リンク ＯＣＭ １ 

自動テーブル部 

ローラーチェーン 
４０×５７リンク ＯＣＭ １ 

スラストベアリング ５１１０５ ＮＳＫ ４ 

ピローブロック ＵＣＦＣ２０６ ＮＳＫ ２ 自動ベット部 

シンクロベルト ６４０Ｌ０７５Ｇ バンドー １ 

ＳＲＢ５７１２－Ｗ５００ セントラル ３ 自動補助テーブル部 コンベヤローラー 
ＳＲＢ５７１２－Ｗ３００ セントラル ３ 

 



 ３０

 

・電気関係 

使用箇所 部品名 規格 メーカー名 数量

ギヤーモーター Ｈ２ＬＭ－２８Ｒ－４０－０４０ 日精 １ 手押送り装置部 

リミットスイッチ Ｄ４Ｅ－１Ｃ２０Ｎ オムロン ２ 

ギヤーモーター ＲＷＭ－００９－３０－１０－Ｆ 三木 １ 送り装置昇降部 

リミットスイッチ Ｄ４Ｅ－１Ａ２０Ｎ オムロン ２ 

モーター ２.２ｋw４Ｐ全閉脚取付形端子箱上付  １ 手押フレーム部 

フットスイッチ ＯＦＬ－１ オジデン ２ 

モーター ３.７ｋw４Ｐ全閉脚取付形  １ 自動フレーム部 

リミットスイッチ ＳＬ１－Ａ 山武 ２ 

ロータリーエンコーダー Ｅ６Ｂ２－ＣＷ－Ｚ６Ｃ ２０Ｐ オムロン １ 

ギヤーモーター ＧＡ２４－０４０－３０  １ 

０.４ｋw４Ｐ全閉脚取付形  １ 

自動ベット部 

モーター 

２.２ｋw４Ｐ全閉脚取付形端子箱上付  １ 

ＡＲ２２ＦＯＲ－１０Ｇ 富士 ４ 

ＡＲ２２ＦＯＲ－０１Ｒ 富士 ４ 

押釦スイッチ 

ＡＲ２２ＦＯＲ－１０Ｓ 富士 ２ 

周波数測定器 ＲＶ２４ＹＮ２０Ｓ ２ｋΩ 富士 ２ 

セレクタスイッチ ＡＲ２２ＰＲ－２１０Ｂ 富士 ２ 

デジタルカウンター ＴＫ－１０１  １ 

ＮＣＳ－１６ＲＣＡ 七星科学 ２ 

操作盤部 

メタルコンセント 

ＮＣＳ－１６３Ｒ 七星科学 ２ 

インバーター Ｌ１００－００４ＬＦＲ  ２ 

ノイズフィルター ＪＦ－Ｌ５  １ 

ＳＷ－１Ｎ／Ａ ３.７ｋw２００Ｖ 富士 １ 

ＳＷ－５－１／Ａ ２.２ｋw２００Ｖ 富士 ２ 

ＳＲＣ３９３８－０６ＲＭ／ＸＡ ０.１ｋw２００Ｖ 富士 １ 

マグネットスイッチ 

ＳＲＣ３９３８－０６ＲＭ／ＸＡ ０.４ｋw２００Ｖ 富士 １ 

配電盤部 

リレー ＨＨ５２Ｐ－Ｌ ２００Ｖ 富士 ２ 

 

・空圧関係 

使用箇所 部品名 規格 メーカー名 数量

フィルタレギュレータ ＡＷ２０００－０２ＢＧ ＳＭＣ （１）

ソレノイドバルブ ＶＸ２２３１－００－２ＧＳ ＳＭＣ （２）

手押フレーム部 

マニホールド ＶＶＸ２２２－０２ ＳＭＣ （１）



 ３１

９．修理、補修の依頼 
 

１．修理を依頼される場合 

 「７．故障、異常の対処方法」をよく読み、再度調べた上、なお異常がある場合には、お買い上げの販

売店、またはリョービ販売営業所へ修理を依頼して下さい。故障の場合は、そのまま放置するのは危険で

すので、電源プラグを外してお買い上げの販売店、またはリョービ販売営業所へ修理を依頼して下さい。 

 修理によって機能が維持できる場合は、要望により有料修理を致します。 

 

修理を依頼するときは、次のことを知らせて下さい。 

・種類   縦軸付自動カンナ盤 

・形式   ＡＨ－５１０ＮＫ，ＡＨ－５４０ＮＫ 

・製造番号 

・購入年月 

・故障の状態（出来るだけ詳しく） 

・会社名及び担当者名 

・機械設置場所住所 

・電話番号 

 

２．消耗品及び交換部品について 

 本機械の消耗品及び交換部品については、お買い上げの販売店、またはリョービ販売営業所へ依頼して

下さい。 




