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大型四面カンナ盤  
ＲＭＸ－５００                  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。 



 １ 

本機械を安全に使用していただくために 
 
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、刃物の取り付け、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。

 



 ２ 

４．安全装置 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を避けるために 
・ 指、手等の切断事故を避けるために、次の安全装置が設けてあります。 

１．非常停止スイッチ 
操作盤と本体正面カバー左に非常停止スイッチが設けてあります。 

２．手押し安全カバー 
鉋刃との接触を避けるために安全カバーがあります。 

３．各鉋軸の過負荷によるモーターの破損を防止する為に過負荷保護装置を装備しています。 
４．送りローラーユニットの過大加圧を防止する為に限界リミットを設けています。 
５．３軸と４軸の最大切削リミットを設けています。 
 
５．装置、部品の完全装備、装着 

◇！ 危険：指、手等の切断事故を避けるために 
 ・ 各種安全装置は必ず所定の位置に正しく取付け、機械を運転して下さい。 
 
６．保守・点検 

◇！ 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。 
 
７．清掃 

◇！ 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清掃作業を行って下 

さい。 
 
８．故障、異常 

◇！ 危険：指、手等の挟まれ事故を避けるために 
・ 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修理・点検の作業を 

行って下さい。 
 
９．部品の交換方法 

◇！ 危険：指、手等の挟まれ事故を避けるために 
・ 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部品交換の作業を行 

って下さい。 
 



１０．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。 

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。

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。

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。

高圧危険
感電の恐れがあります。

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．雨中での使用は避けて下さい。

３．アース（接地）してご使用下さい。

４．機械に貼られた銘板の指示を守って下さい。

５．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。

６．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。

７．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。

 ３ 



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．雨中での使用は避けて下さい。

３．アース（接地）してご使用下さい。

４．機械に貼られた銘板の指示を守って下さい。

５．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。

６．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。

７．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。

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。

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。

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。

高圧危険
感電の恐れがあります。

巻き込まれ危険
指、手等が巻き込まれ
る恐れがあります。
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１．機械の主要諸元 
 

ＲＭＸ－５００機械仕様 
横鉋軸切削幅 １５～４９０ｍｍ 

縦鉋軸切削高さ ５～１８０ｍｍ 

自動一面切削高さ ５～４００ｍｍ 

テーブル上面の高さ ７８０ｍｍ 

鉋軸回転数 ５０００ｍｉｎ－１

送材速度 ４～２０ｍ／ｍｉｎ（逆転速度 ２０ｍ／ｍｉｎ） 

１軸・４軸（横鉋軸移動無し） φ１００×５００ｍｍ ジョインターブロック 鉋軸寸法 

２軸・３軸（縦鉋軸移動無し） φ１２５×１９０ｍｍ エンシンブロック 

送りローラー径 φ１４４ｍｍ 

送りローラー軸数 ５本 

軸当たりのローラー数 ３個 

手押送りユニット 

テーブルからローラーの高さ ５～４２０ｍｍ 

送りローラー径 φ１４４ｍｍ 

送りローラー軸数 ２本 

軸当たりのローラー数 １個 

自動前送りユニット 

テーブルからローラーの高さ ５～４００ｍｍ 

送りローラー径 φ７２ｍｍ 

送りローラー軸数 ３本 

自動送りユニット 

テーブルからローラーの高さ ５～４００ｍｍ 

１軸 ３.７ＫＷブレーキ付 鉋軸 

２軸・３軸・４軸 ３.７ＫＷ ×３ 

送り ０.７５ＫＷ＋０.４ＫＷ 手押      

送りユニット 昇降 ０.４ＫＷ 

送り ０.４ＫＷ 自動前     

送りユニット 前後 ０.１ＫＷ 

上部送り ０.４ＫＷ 

下部送り ０.７５ＫＷ 

自動      

送りユニット 

昇降 ０.７５ＫＷ 

モーター容量 

３軸位置決め 前後 ０.２ＫＷ 

１・４軸 φ１５０ｍｍ 集塵口径 

２・３軸 φ１２５ｍｍ 

使用エアー圧力 手押定盤エアーフロート３個 ０.６ＭＰａ 

本体長さ ３６２０ｍｍ 

前補助テーブル １９６０ｍｍ 

長さ 

後補助テーブル ２２４０ｍｍ 

全体長さ ７８２０ｍｍ 

奥行 １７２２ｍｍ 

機械寸法 

高さ １６００ｍｍ 

機械質量 ３３６０Ｋｇ 

オプション 

１軸 ５.５ＫＷブレーキ付 モーター増馬力仕様 鉋軸 

４軸 ５.５ＫＷ 

縦鉋軸７寸仕様 縦鉋軸切削高さ ２１０ｍｍ φ１２５×２２０ｍｍ エンシンブロック 

 



２．機械各部の名称 
 
 
 

 

３１11９1519５

４ ２６1221７142027 28 25 2329

31 18 17 16 ８ 10

1322242630

１．ベッド 16．後テーブル 
２．前側補助テーブル  17．エアーフロート 
３．スタンド 18．第三鉋軸 
４．後補助テーブル 19．第三鉋軸前後移動ハンドル 
５．スタンド 20．送りローラーユニット 
６．操作盤 21．第一ローラー退避レバー 
７．第一鉋軸 22．送りモーター 
８．手押し安全カバー 23．自動前送りユニット 
９．第一鉋軸上下移動ハンドル 24．送りモーター 
10．手前テーブル 25．送りユニット前後移動ハンドル 
11．テーブル昇降ハンドル 26．第四鉋軸モーター 
12．テーブル昇降目盛 27．自動フレーム 
13．定規 28．第四鉋軸集塵ダクト 
14．第二鉋軸 29．第四鉋軸 
15．第二鉋軸前後移動ハンドル 30．自動送りモーター 
16．後テーブル 31．搬送ベルト 

 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。 
 
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、ジャッキボルトで調整しながら水準器を使用して、 
テーブル面が水平になる様に調整し、六角ナットにて固定して下さい。 

 機械を吊り上げる時は、右上図の吊り具を使用して、必ず６ヶ所吊りをして下さい。 
 
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。 
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 ８ 



 
３－３ 電源の接続 
 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。 

 
３－４ エアーの接続 
 エアーの接続は、本機械右側後面のフィルタレギュレータに接続します。 
カプラ６５ＳＮの接続部を左側に引き、フィルタレギュレータの接続部に押し込みます。 
圧力の調整は、圧力調整ハンドルを回転させて行います。 
本機械の使用圧力設定は、０.６ＭＰａ（６ｋｇｆ／ｃｍ２）です。 
 
 
 
 

フィルタレギュレータ

カプラ
６５ＳＮ

接続部を引く

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

３－５ 集塵 
本機集塵口４ヶ所と集塵機をφ１２５ｍｍとφ１５０ｍｍの塩ビ製ダクトホースで接続して下さい。 
 
 

 ９ 



 
３－６ 組立 
前補助テーブルの組立 
 補助テーブルベースを六角穴付ボルトとバネ座金を使って本体に固定します。 
 補助テーブルのテーブル軸の切欠き部をメタルの溝にはめ込み、抜けないように９０°回してから六

角穴付止ネジで固定します。 
 次に定規を取り付けます。 
 定規に付いているピンをリンクにはめてから定規のつなぎ目を六角穴付ボルトで仮止めします。 
 テーパーピンをはめ位置が決まってからボルトを強く締めます。 
 テーブルの上に平行定規を置き、補助テーブルとの平行を出します。 
 フットジャッキにスパナを掛け回すと上下出来ます。 
  
 
後補助テーブルの組立 
 後補助テーブルを六角穴付ボルト、バネ座金、ミガキ座金を使って本体に固定します。 
 平行定規をテーブル上に置き、フットジャッキを回しながら平行だしを行います。 

後補助テーブル

基礎ボルト

ミガキ座金　Ｍ１０

バネ座金　Ｍ１０

六角穴付ボルト　Ｍ１０×２５

フットジャッキ

リンクと六角穴付ボルトＭ８×１０

ピン
六角穴付ボルト　Ｍ１０×２０

テーパーピン　６×２５

六角穴付止ネジ　Ｍ８×１０

メタル

六角穴付ボルト　Ｍ１２×２５

バネ座金　Ｍ１２

テーパーピン　８×３６

基準ボルト フットジャッキ

補助テーブルベース

切欠き部

テーブル軸

前補助テーブル
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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 
・ 刃物の取付け、取外しは、不意の起動による重傷事故を避けるために、 

すべてのスイッチを｢切り｣にして、刃物が完全に停止してから行って下さい。 
 
４－１ 刃物の取付け 
・第一鉋軸刃物の取付け 
 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こみ回転しないようにします。 

 鉋軸の溝に板バネを２個左右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。） 
 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に鉋刃を付けます。 
 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。 
 
 

刃押えボルト

裏刃

板ハネ

鉋軸

鉋刃

前定盤

セッチングゲージ

後定盤

緩め

締め

ロック

解除

鉋軸ロック
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・第二・第三鉋軸刃物の取付け 
 第二・第三鉋軸は替刃式エンシン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。 
 ３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３枚全て入替えてから鉋軸を回転させて下さい。 
 

穴

遠心ブロック

外し金具

クサビ

替え刃

切欠

安全リング
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・第四鉋軸刃物の取付け 
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個左右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め付けます。 
 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鉋軸を手で回し他の溝に鉋刃を付けます。 
 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。 
 

裏刃

鉋刃

刃押えボルト

板バネ

鉋軸

鉋軸ロック

締付ハンドル

セッチングゲージ

右側鉋軸受

左側鉋軸受

ロック

解除

緩め

締め
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４－２ 操作盤の操作 
 

101314

２ １ ３ ５ ４ ６ ７ ８ ９

12 11151617

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
① 電源表示灯      制御盤内のブレーカーをＯＮにした時、ランプが点灯します。 
② 操作入・切スイッチ  機械を使用する時に入にします。作業終了後は切にします。 
③ 手押送りユニット   加工中に手押し送りユニットが材料に対して自動で上下するか、しないかの 
   追従切替スイッチ  切替えをします。 
④ オートリターン    一方通行    材料を加工し、後補助テーブルに送ります。 
     切替スイッチ  オートリターン 材料を加工後、手元に戻します。 
             加工材先取機能 材料が目標値の加工をしなかった（材料が大きく限界リミ

ットを叩いた等）場合、材料を加工後、手元にもどします。 
材料が目標値の加工をした時は後補助テーブルに送ります。 

⑤ エアーフロート    オプションにてエアーフロートを２列にしたとき使用します。 
切替スイッチ  通常は使用しないため埋め栓をしています。 

⑥ 送り速度設定ダイヤル 送り速度を設定します。 
⑦ 送り正逆切替スイッチ 送りローラー、ベルトの正転、逆転、停止の操作を行います。 
⑧ 鉋軸起動スイッチ   鉋軸を回転させるスイッチです。 
⑨ 鉋軸停止スイッチ   鉋軸を停止させるスイッチです。 
⑩ 自動位置決め装置   材料の縦、横の加工後の寸法をテンキーで入力する事により、各鉋軸の位置 
             を自動位置決めします。 
⑪ 手押し送りユニット  手押し送りユニットを上昇下降したいときに押します。 
⑫ 自動前送りユニット  自動前送りユニットを前後移動したいときに押します。 
⑬ 第三鉋軸ユニット   第三鉋軸ユニットを前後移動したいときに押します。 
⑭ 第四鉋軸ユニット   第四鉋軸ユニットを上昇下降したいときに押します。 
⑮ 手動送り高速スイッチ ⑬⑭のスイッチを押しながらこのスイッチを押すと高速で移動します。 
⑯ 非常停止スイッチ   スイッチを押すと全停止します。解除する時はスイッチを右に回して下さい。 
⑰ エラー表示      項目別にエラーの表示を行います。エラーが発生した時はランプが点灯します。 
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４－３ 自動位置決め装置の操作 
141015７５６

３ ４ ８ ９ 16 17 11 12 13
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目標値

現在値 １ ２

Ｃ／Ｆ ０ ． ＋／－

書 込 ３ 起 動

３

６

９

パターン

操作手順

停 止－＋ 高速

１

２

４

機能選択

データー入力

書　込３

２

１

目標値

現在値

高サ寸法

目標値

現在値

ｍｍ

厘寸尺

ｍｍ

厘寸尺 分

分

ハバ寸法

寸

ミリ

高さ

ハバ
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① 目標値（高さ寸法）  高さ方向の位置決めしたい寸法を表示します。 
② 現在値（高さ寸法）  高さ方向のテーブル上面から鉋軸刃先下端まで実寸法を表示します。 
③ 目標値（ハバ寸法）  巾方向の位置決めしたい寸法を表示します。 
④ 現在値（ハバ寸法）  巾方向の定規基準面から鉋軸刃先先端までの実寸法を表示します。 
⑤ 目標値        目標値を設定する時に最初に押します。 
⑥ 設定表示ランプ    目標値、現在値等のキー内に赤く点灯します。キーを押しても点灯しない 

時は、その機能が働いていません。再度押し直して下さい。 
⑦ 現在値        現在値を設定する時に押して下さい。 
⑧ ミリ、寸切替え    目標値、現在値の表示をミリと寸に切替えることが出来ます。 
             キーを押す毎にミリ、寸と切り替わります。 
⑨ 高さ、ハバキー    高さ、巾方向の寸法の表示、及び寸法設定の時使用します。ランプの点灯 

している時表示します。キーを押す毎に高さ、ハバ、両方と切り替わります。 
⑩ テンキー       数値を書き込む時に使用します。 
⑪ 書込キー       テンキーで数値を書き込んだ後記憶させる為のキーです。 
⑫ 起動         自動位置決めを開始する時に押して下さい。 
⑬ 停止         自動位置決め中に、その操作を停止したい時に押します。 
⑭ パターン       この位置決め装置は１０種類の加工寸法を記憶できます。 
             その１０種類を０～９までの番号で表示します。 
⑮ Ｃ／Ｆ        寸法をテンキーで数値を書き込み中、間違った時押します。 
             又、誤操作を防ぐ為書き込み途中にも使用します。 
⑯ ＋－キー       自動位置決めをしないで高さと巾を替えたい時に使用します。＋－のキー 

で現在値を見ながら操作します。但し、⑨高さ／ハバキーが高さの時は高 
さ方向のみ、ハバの時は巾方向のみ、両方の時は作動しません。 

⑰ 高速キー       ⑯＋－キーで操作した場合、低速移動します。 
＋－キーを押している時この高速キーを押すと高速で移動します。 
高速キーを離すと低速に戻ります。 

 
では実際の入力方法を色々な条件を設定して説明します。
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 １６ 

◆ 現在値の書き込みと修正（ミリ設定） 
 
● 高さ１００ｍｍ、巾１８０ｍｍの現在値を入れたい時は、 
  ⑨高さ／ハバキーを押し高さのランプを点灯します。 

⑮Ｃ／Ｆキーを押しながら⑦現在値キーを押す。 
  ⑩テンキーで１００・０と入力後、⑪書込みキーを押します。 

同様に巾方向も高さ／ハバキーを押してハバのランプを点灯させます。 
後はＣ／Ｆキーを押しながら現在値キーを押して１８０・０書込で終了です。 

● 上記の様に設定して加工したが、実際は高さ９８ｍｍ、巾１８２ｍｍの時は、 
  高さランプ点灯後Ｃ／Ｆキーを押しながら現在値キーを押しテンキーで９８・０書込 
  巾方向はハバランプ点灯後Ｃ／Ｆキーを押しながら現在値キーを押しテンキーで１８２・０書込と 
   操作します。 
  現在値の表示が９８．０と１８２．０に変わっています。 
 
     ※ 電源を切った状態でハンドルを回すと現在値が変わり、 

目標値を設定しても寸法通り加工出来ませんから、 
絶対しないで下さい。 

 
◆ 目標値の設定（ミリ設定時） 
 
● 加工寸法を高さ１２０ｍｍ、巾２１０ｍｍで自動位置決めしたい時 
  高さ／ハバキーを押して高さのランプを点灯させます。 
  目標値キーを押します。（キー内にランプが点灯してパターンＮｏは消えます。） 
  ランプが点灯しない時は再度目標値キーを押します。 
  テンキーで１２０・０書込と入力します。 

同様に巾方向も高さ／ハバキーを押してハバのランプを点灯させます。 
後は目標値キーを押して２１０・０書込と入力します。 
⑫起動キーを押して位置決めを行います。 

● 高さ、巾ともに１２０ｍｍで同じ場合は 
  高さ／ハバキーを押して高さとハバの両方のランプを点灯させます。 

目標値キーを押し１２０・０書込と入力します。 
  後は起動キーを押せば位置決め出来ます。 
 
 
 
 
 



 １７ 

◆ ミリ、寸切替え 
● 高さ１２０ｍｍの表示を寸に替える場合は、 
  ミリ／寸キーを押し寸のランプを点灯するように操作します。 

表示が１２０．０から３．９６と変わります。（３寸９分６厘） 
● 目標値を高さ、巾ともに３寸にしたい時は、 
  ミリ／寸キーを寸に設定し高さ／ハバキーを押して高さハバのランプが点灯するようにします。 
  Ｃ／Ｆキーを押しながら目標値キーを押し３・０書込と入力します。 
  後は起動キーを押し位置決めを行います。 
 
         ※ 高さと巾をミリと寸で別々に設定は出来ません。 
 
◆ パターンを使用しての何種類かの目標値の記憶 
● 加工寸法が３０、５０、８０ｍｍ角の３種類を記憶させる時は 

加工寸法３０をパターン１、５０を２、８０を３と仮に決定します。 
  高さ／ハバキーを押して高さとハバの両方のランプを点灯させます。 
  次にパターンキーを押し１書込、Ｃ／Ｆキーを押しながら目標値キーを押し３０・０でパターン１に 
  ３０ｍｍが入りました。 
  ５０、８０も同様にパターン２書込Ｃ／Ｆ目標値５０・０書込パターン３書込Ｃ／Ｆ目標値８０・０ 
  書込と入力します。 
  ０～９まで記憶させ表示無しを寸法変更の時に使用すると便利です。 
 
◆ 寸法の入れ間違い 
● 高さ１２０ｍｍを２２０ｍｍと間違えた時は 

寸法入力後書込キーを押した時は始めから入れ直して下さい。 
途中の時は間違いに気づいた時にＣ／Ｆキーを押して下さい。 
高さ／ハバキーを押して高さランプを点灯させ目標値２２０・間違いに気づきＣ／Ｆキーを押し 
もう一度目標値１２０・０書込と操作します。 

 
※ 上下方向は５～４００ｍｍ 前後方向は１５～４９０ｍｍの移動範囲に 

設定してありますから、上下方向を５ｍｍ以下、ハバ方向を１５ｍｍ 
以下で入力するとエラーが発生します。 

 
◆ 手動操作で寸法を決める 
● 現在値が上下、前後ともに５０ｍｍで、これを上下１００、前後８０ｍｍにしたい時は高さ／ハバ 
  キーを押して高さのランプを点灯させ⑯＋キーを押し現在値が１００になる様に操作します。 
  高速移動させたい時は＋キーを押しながら高速キーを押して下さい。 
  次に前後方向も同様に合わせます。 



 １８ 

◆ エラーの出た時の処置 
  エラーが発生した場合は各軸の目標値表示にエラー番号が表示されます。そのエラー番号から内容を

確認して、適切な処置を行なって下さい。エラー番号はＣ／Ｆキーを押すと表示が消えます。 
エラーの内容は次の通りです。 

№ エラー内容            対処方法 
00 現在値エラー           現在値が正しくありません。修正して下さい。 

02 通信エラー            コネクター等の外れが無いか確認して電源を再投入して下さい。 

03 受信エラー            コネクター等の外れが無いか確認して電源を再投入して下さい。 

04 －メカリミット入力エラー     －方向のリミットスイッチが動作しています。 

                   ハンドルを回すか＋キーを押して適正な位置に戻して下さい。 

05 ＋メカリミット入力エラー     ＋方向のリミットスイッチが動作しています。 

ハンドルを回すか－キーを押して適正な位置に戻して下さい。 

06 －ソフトリミットエラー      －方向のソフトリミットが動作しています。 

                   ハンドルを回すか＋キーを押して適正な位置に戻して下さい。 

07 ＋ソフトリミットエラー        ＋方向のソフトリミットが動作しています。 

                   ハンドルを回すか－キーを押して適正な位置に戻して下さい。 

10 位置決めエラー          位置決めが出来ませんでした。パラメーターの設定値を確認 

します。 

                   データ－を変更するときは御相談下さい。 

12 エンコーダーエラー        エンコーダー（回転検出センサー）の断線、破損が無いか確認 

して下さい。 

ハンドルが重くて回らない時も同じです。 

13 電源遮断後エンコーダーが動いた  現在値を修正して下さい。 

15 バックアップエラー        データ－保存用のリチウム電池を交換して下さい。 

16 エンコーダー電源エラー      元電源が２００Ｖであるか確認して下さい。 

17 －ソフトリミットデーターエラー  パラメーター№１を確認して下さい。 

18 ＋ソフトリミットデーターエラー  パラメーター№２を確認して下さい。 

19 低速距離データーエラー      パラメーター№３を確認して下さい。 

20 Ｕターン量データーエラー     パラメーター№４を確認して下さい。 

21 速度切換タイマーデーターエラー  パラメーター№５を確認して下さい。 

22 方向切換タイマーデーターエラー  パラメーター№６を確認して下さい。 

23 定寸量データーエラー       パラメーター№７を確認して下さい。 



 １９ 

◆ パラメーターの初期設定値 
 位置決め装置の基本操作を設定します。確認方法は次の通りです。 
 高さ／ハバキーを押し高さを選択します。 
Ｃ／Ｆキーを押し、書込キーを押すとパラメーター１が表示されます。 
更に書込キーを押すと１番のデーターが表示され書込キーを押すと順にデーターが変わります。 
初期データーは次の通りです。 

 
パラメーター１ －ソフトリミット  上下    ４.２  前後   １４.０ 
パラメーター２ ＋ソフトリミット  上下  ４０２.０  前後  ４９２.０ 
パラメーター３ 低速距離      上下    １.０  前後    １.５ 
パラメーター４ Ｕターン量     上下    １.０  前後    １.０ 
パラメーター５ 速度切換タイマー  上下    ０.１  前後    ０.１ 
パラメーター６ 方向切換タイマー  上下    ０.２  前後    ０.２ 
パラメーター７ 定寸量       上下    ０.０  前後   ２０.０ 

 
※ パラメーターのデーターを変更されますと正常な動作をしない事がありますのでご注意下さい。 

 



４－４ 切削量の設定と調整 
 
◆ 第一鉋軸切削量の設定 
  材料下面の切削量はテーブルを昇降させ設定します。 
  テーブル昇降ハンドルを右に回すとテーブルは下降して切削量は多くなります。 
  切削量はテーブル側面の目盛りに表示されます。 
  設定後はロックハンドルで固定して下さい。 
 
◆ 第一鉋軸と後テーブルの高さ調整 
  後テーブルと鉋刃との高さが違うと切削した材料に反り、曲がりが出来ます。 
  刃先とテーブル上面の差を０.０５ｍｍ以下に調整して下さい。 
  付属部品のクランクハンドルをハンドル軸にはめ込み右に回すと鉋軸は上昇します。 
 

テーブル昇降目盛

テーブル昇降ハンドル

第一鉋軸上下移動ハンドル

第二鉋軸前後移動ハンドル

第一鉋軸第二鉋軸
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◆ 第二鉋軸切削量の設定 
 材料の右側面の切削量は定規を前後させて行います。 
定規ロックを緩め、定規移動レバーを前後に移動させます。 
切削量は目盛で確認して下さい。 
設定後は必ず定規ロックを締めて下さい。 

 
◆ 第二鉋軸と後定規の高さ調整 
  後定規と鉋刃との高さが違うと切削した材料に反り、曲がりが出来ます。 
  刃先と後定規の基準面の差を０.０５ｍｍ以下に調整して下さい。 
  付属部品のクランクハンドルを第二鉋軸前後移動ハンドルにはめ込み、左に回すと鉋刃は手前に 

移動します。 
定規移動レバー

定規ロック

目盛

目盛針
定規

第二鉋軸

固定定規

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
◆ 第三鉋軸の寸法設定 

巾方向の寸法の設定は３通りあります。 
１．自動位置決めを使用して行う方法 
２．操作盤の手動操作スイッチを押しモーターで移動する方法 
３．ハンドルを手で回して寸法を決める方法 

デジタルインジケーターセットネジ

第三鉋軸前後移動ハンドル

第三鉋軸

１・２の方法は操作盤の操作と自動位 
置決め装置の操作で説明しましたので、 
ここでは手動による操作の説明をします。 

   
第三軸前後移動ハンドルを右に回すと 

  鉋軸は奥方向へ移動します。 
  定規からの寸法はデジタルインジケー 

ターに表示されます。 
デジタル表示の読み方は０１２３４の 
時、１２３.４ｍｍと読みます。 
表示と実寸法が違う時はセットネジを 
緩めカラーを回して合せて下さい。 
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４－５ エアーフロートテーブル 
 
エアーフロートテーブルの取扱 
 本機では材料の送りを良くするため、後テーブル上に３ヶ所のエアーフロートを設けています。 
 特に湿った材料を切削すると従来機種では材料がテーブルに吸い付き送りが止まることもあります。 
 これを防止する為に材料を空気の薄い幕で浮かして送材しますから送材抵抗が極端に少なくなります。 
 鉋軸を回すとエアーがテーブル上面に噴出します。 
 圧力の調整はベッド右下のエアーレギュレーターで行います。 
圧力調整ハンドルを上に引き上げてから右に回すと圧力は高くなります。 
材料の大きさに合せ０.１から０.５ＭＰａの範囲で使用して下さい。 
圧力が強すぎると材料がテーブルから完全に離れ加工精度が悪くなります。 

 

圧力調整ハンドル

圧力計
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４－６ 手押送りユニットの操作と調整 
 
◆ 送りローラー高さ調整 
  送りローラーの高さは出荷前の試運転時に調整してありますが、万一高さに違いのある時は、第四 

ローラーの高さを基準にします。 
材料をテーブル上に置き、送りローラーユニットを操作盤のスイッチを押して下げ、第四ローラー 
が材料に接触する位置で止めます。 
各ローラー軸の高さ調整ナットを回して高さを揃えます。 
ナットは緩み止め付になっていますから、振動で緩むことはありません。 

 
◆ ローラー単体のバネ調整 
  各ローラーのバネ圧調整はバネの下側にあるバネ圧調整ナットで行います。 
  ナットを右に回すとローラーの押え圧力が強くなります。 
 
◆ ローラー全体の押え圧力調整 
  送りローラーは材料の上面に材料高さ検出プレートが接触すると送りユニットの下降が停止します。 
  材料高さ検出プレートの高さを変えることにより、全体の圧力を変えることが出来ます。 
  押え圧力設定ダイヤルを上から見て右に回すと圧力は強くなります。 
 
◆ 第一ローラーの退避 
  切削後の材料の反りを少なくするため第一ローラーを基準位置より１０ｍｍ上げる事ができます。 
  第一ローラー退避レバーが真上の時は通常位置、手前に回すと１０ｍｍ上昇します。 
  オートリターン切削の時は通常位置にして使用して下さい。 
 

第一ローラー退避レバー

押え圧力設定ダイヤル

ローラー位置調整ナット

手押し送りユニット

第一ローラー

材料高さ検出プレート

手押しテーブル

バネ圧調整ナット
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４－７ 自動前送りローラーユニットの操作と調整 
 
◆ ローラー高さ調整 
  ローラーの高さは第四鉋軸刃先より２ｍｍ下げて調整します。 
  調整ナットを上から見て右に回すとローラーは上がります。 
 
 
◆ 送りローラーユニットの前後移動 
  材料の巾に合せて送りローラーユニットが前後に移動できます。 
  操作盤の自動前側送りのスイッチ 又は、ユニット前後移動ハンドルに付属部品のクランクハンドル

をはめ込み手動で移動出来ます。右に回すと奥側へ移動します。 
  材料の巾に合せ位置を調整して下さい。 
 
 

送りローラー

送りユニット前後移動ハンドル

高さ調整ナット
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４－８ 材料押えの調整 
 
◆ 材料押えの調整 
  左側面を切削するときに材料が定規から離れないようにバネで材料を定規面に押し付けます。 
  バネ圧調整ボルトを右に回すと圧力が強くなります。 
 
◆ ガイドの調整 
  切削された材料が定規から離れないようにします。 
  材料の切削面にガイドの面が軽く触れるようにクランプレバーを緩め調整して下さい。 
 
 

ガイド

バネ圧調整ボルト

第三鉋軸

板押え

クランプレバー
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４－９ 第四鉋軸部各部の調整 
 
● 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本用意しテーブルの左右に置き、ハンドル操作でフレー 
ムを下降させます。 
鉋刃の先端が硬木に軽く触れる位置までフレームを下げます。 
刃先と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。 
次にローラーメタルに付いている調整ボルト、ナットを緩めローラーが硬木の上に載る状態にします。 
これでローラーと刃先が同一平面になりました。 
次に各ローラーメタルの調整ボルトを手で軽く回しフレームに当たる位置で止めます。 
この位置で前ローラー調整ボルトは固定し、後ローラー調整ボルトは１／４回転戻して、ナットで 
固定します。 

 

後ローラー

後ローラー調整ボルト

板押え

第四鉋軸

板押えボルト

チップブレーカー調整ボルト

チップブレーカー

前ローラー

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
● チップブレーカーの調整 
  チップブレーカーは切削中の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。 
このためチップブレーカーの先端が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。 
切削肌の悪いときはチップブレーカー調整ボルトを刃先と同じ高さになるよう戻してチップブレー 
カー先端で材料を押えるように調整します。 

 
● 板押えの調整 
  ローラーの硬木を使用した調整方法と同じ方法で調整します。 

但し調整ボルトの戻し量は１／４回転にして下さい。 
この状態で切削を行い、切削肌の悪いときは板押え調整ボルトを戻して板押えを下げて下さい。 
板押えに材料がつかえて送りの悪い時は板押え調整ボルトを締め込み材料が通過する位置でナット 
で固定します。 
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４－１０ 送材ベルトの張り調整 
 
 本機械を長期使用していますと、送材ベルトが伸びてくることがありますので、定期的に送材ベルト 
の張り調整を行って下さい。 
下図のように「送材ベルトの張り調整」のシールが貼ってあります。 
まずカバーを外して、そのシールの図のように調整ボルトを矢印の方向へ回して、左右均等に張り調 
整を行って下さい。 

 

カバー調整ボルト

本機械を長期間使用しますと、送材ベルトが

伸びてくる事がありますので、定期的に送材

上側のカバーを外して、下図の調整ボルトを

ベルトの張り調整を行なって下さい。

行なって下さい。

矢印の方向へ回して、左右均等に張り調整を

送材ベルトの張り調整

送材ベルト
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４－１１ 操作手順 
 
 巾決め、高さ決めの加工を行う時は自動位置決め装置に加工寸法を入力して起動スイッチを押し位置決

めを行います。 
返材スイッチを一方向送りかオートリターンのいずれかに切替えます。 
・ 一方向送り   手前から送材して後ろに送り出す。 
・ オートリターン 手前から送材して切削後手元に戻す。 
・ 加工材先取機能 材料が目標値の加工をしなかった場合、材料を加工後、手元に戻します。 

材料が目標値の加工をした時は、後補助テーブルに送ります。 
 
◆ 手押し加工の場合 
 手押し送材ユニットを上限まで上昇させます。 
 ３軸・４軸は手動で退避させてください。 
 第１鉋軸を起動スイッチにて回転させます。 
 材料を手前テーブルに載せ定規に押し付けます。 
 材料を手で押し加工します。 

◇！ 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。 

◆ 一方向送りの場合 
 加工に必要な鉋軸を、起動スイッチを押して回します。 
送りを正転にしてから送り速度を設定します。 
前テーブル上に材料を載せ定規に押し付けます。 
材料を進行方向に移動させ、材料感知板に接触させると手押し送材ユニットが下降して適正圧力の位置 
で停止します。 
材料を更に進行方向に移動させるとローラーで材料を送りながら切削を行います。 

 
◆ オートリターンの場合 
 加工寸法（目標値）に位置決めします。※リターン後は加工寸法に再度位置決めします。 
 手押し・直角の場合は、３軸・４軸を手動で退避させてください。 
 材料を手前テーブルに載せ定規に押し付けます。 
 材料を進行方向に移動させ、材料感知板に接触させると手押し送材ユニットが下降して適正圧力の位置

で停止します。 
又、加工する鉋軸の起動スイッチを押し、鉋軸を回転させます。 
材料を更に進行方向に押し、ローラーに食い込ませます。 
切削が終了すると鉋軸は停止し材料は手元に戻って停止します。 
再度加工するときは、一旦材料を手元に戻してから再度入れて下さい。 

 
◆ 加工材先取機能の場合 
オートリターンの操作と同様に加工します。 
この時材料が目標値の寸法通りに加工できなかった場合（限界リミットを叩いた等）、切削が終了すると

鉋軸は停止し材料は手元に戻って停止します。 
再度加工する時は、第一鉋軸、第二鉋軸の切削寸法を０にしてから加工して下さい。 
また材料が目標値の加工をした時は、後補助テーブルに送ります。 
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◆ 非常停止 
 モーターに過負荷が働いた時、限界を越えた切削量の時、送りローラーユニットに異常な圧力が加わっ

た時、非常停止スイッチを押した時は保護回路が働いて全停止になります。 
全停止となった時は次の操作を行って下さい。 
・ 操作盤の送りスイッチを停止にします。 
・ 返材スイッチを一方向送りに切替えます。 
・ 送りローラーユニット、各鉋軸をスイッチで操作して退避します。 
・ 材料を取り出します。 
・ 原因を取り除いてから再度加工を行います。 

 
 

５．保守・点検 

◇！ 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。 
 
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．カバー等の取付状態を確認する。 
３．刃物の締付状態を確認する。 
４．刃物の切れ具合を調べる。 
５．集中給油装置のレバーを引いて給油する。 
６．各軸が正常に回転するか確認する。 
７．安全装置が正常に働くか確認する。 
 
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．鉋軸駆動用ベルトの張り具合の確認を行う。 
５．エアーフィルターの水抜きを行う。 
６．後部テーブル用ベルトの張り調整を行う。 
７．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。 
８．配線の状態を点検する。 
９．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。機械全体の細部にわたって清掃を行う。 
１．各鉋軸のグリスの補給を行う。 
２．機械の安全装置が正常に作動するか確認する。 
３．各部のボルト、ナット、カバー、部品等の脱落が無いか確認する。 
４．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．回路図 
 ＲＭＸ－５００　大型四面鉋盤
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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ち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 

 ３１ 

電源が入っていない 元電源を確認する。 鉋軸が回らない 

操作スイッチが切になっている 操作スイッチを入にする。 

非常停止が動作している 非常停止スイッチを解除する 

エラーの原因を取り除き再度起動スイ

ッチを押す。 
モーター異常が発生している 

エラーの原因を取り除き再度起動スイ

ッチを押す。 
切込エラーが発生している 

切込エラーが発生している 切削量を減らして設定し直す。 鉋軸切削中に停止する 
モーター異常が発生している 切削量を減らす。 
ベルトがスリップしている ベルトの張り調整をする。 
切削速度が速すぎる 切削速度を落とす。 
テーブル上面の摩擦抵抗が大きい テーブル上面の清掃をする。 送材状態が悪い 
エアー浮上装置にエアーが来てい

ない 
エアーを接続する。 

フィルターレギュレーターの圧力を調

整する。 
エアー圧力の不足 

押え圧力設定ダイヤルを回してローラ

ー高さを下げる。 
送りローラーの位置が高い 



 

故障、異常の内容 原因 対策 

 ３２ 

 
 

定規のセンサーに切削屑が付着 センサー表面の清掃をする。 オートリターンしない 

設定不足 スイッチをオートリターンに切替える。 

フィルターレギュレーターの圧力を調

整する。 
エアー圧力の不足 

テーブル上面の摩擦抵抗が大きい テーブル上面の清掃をする。 

スライド部の抵抗が大きい 
ハンドポンプのレバーを引いて給油す

る。 
３・４軸自動位置決めが出

来ない 

その他 自動位置決め装置の取扱参照 

刃物が磨耗している 刃物を入替える。又は交換する。 切削肌が悪い 
刃物を外しエンシンブロックの溝を掃

除し再度刃物を付ける。 
刃先が不揃いである 

切削速度が速すぎる 送り速度をダイヤルで調整する。 
刃物の位置合せ不良 １・２軸と基準面の高さを合せ直す。 切削に反り、曲がりがある 

エアー圧力を調整し材料が浮きすぎな

いようにする。 
エアー圧力が高すぎる 

補助テーブルの高さが違う 前後補助テーブルの高さを調整する。 



 ３３ 

８．部品リスト 
 
・機械関係 

使用箇所 部品名 規格 メーカー名 数量 
６２０６ＤＤＷ－ＣＭ－ＮＳ７Ｓ ＮＳＫ １ 

ラジアルベアリング 
６２０７ＤＤＷ－ＣＭ－ＮＳ７Ｓ ＮＳＫ １ 

スラストベアリング ５１１０２ ＮＳＫ ４ 
ピローブロック ＵＣＦＫ２０４ ＡＳＡＨＩ ２ 
ダイダインＤＤＵ０１ ＤＵＢ１５１５ 大同 ２ 
ジョインターナイフ ５×３２×５００ 兼房 ３ 

関東 ３Ｖ－５００ バンドー ３ 

第一鉋軸部 

パワーエース 
関西 ３Ｖ－４７５ バンドー ３ 

アンギュラベアリング ７００９ＣＤＢＣ７Ｐ５ ＮＳＫ 各１ 
６２０７ＺＺ ＮＳＫ 各１ 

ラジアルベアリング 
６２０４ＺＺ ＮＳＫ 各２ 

オイルシール ＳＣ４２６５１２ ＮＯＫ 各１ 

第二・三鉋軸部 
共通 

エンシン替え刃 １９０×１２×２.６－ＨＣ 兼房 各３ 
スラストベアリング ５１１０４ ＮＳＫ ２ 
ピローブロック ＵＣＦＬ２０４ ＮＳＫ １ 
ダイダインＤＤＵ０１ ＤＵＢ２０２０ 大同 ２ 

関東 ３３７Ｊ２０ バンドー １ 

第二鉋軸部 

ポリバンロープ 
関西 ３２３Ｊ２０ バンドー １ 

スラストベアリング ５１１０５ ＮＳＫ １ 
ＤＵＢ１８２０ 大同 ２ 

ダイダインＤＤＵ０１ 
ＤＵＢ２０１５ 大同 １ 
関東 ３１５Ｊ２０ バンドー １ 

第三鉋軸部 

ポリバンロープ 
関東 ３００Ｊ２０ バンドー １ 

ラジアルベアリング ６２０７ＤＤＷ－ＣＭ－ＮＳ７Ｓ ＮＳＫ ２ 
ジョインターナイフ ５×３２×５００ 兼房 ３ 

関東 ３００Ｊ２０ バンドー １ 

第四鉋軸部 

ポリバンロープ 
関西 ２７８Ｊ２０ バンドー １ 

手押し定規部 ラジアルベアリング ＦＬＷ６８８ＺＺ ＮＳＫ ２ 
５１１０３ ＮＳＫ １ 

スラストベアリング 
５１１０４ ＮＳＫ ２ 

ピローブロック ＵＣＦ２０５ ＮＳＫ ２ 

手押し定盤部 

ダイダインＤＤＵ０１ ＤＵＢ２５２０ 大同 ２ 
 



 ３４ 

・機械関係 
使用箇所 部品名 規格 メーカー名 数量 

６００６ＺＺ ＮＳＫ １０ 
ラジアルベアリング 

６００５ＺＺＮＲ ＮＳＫ １０ 
ダイダインＤＤＵ０１ ＤＵＢ１５１５ 大同 ４ 
ニードルベアリング ＴＡ２５２５Ｚ ＩＫＯ １ 

手押しヘッド部 

ステイダンパ ＴＭ－１５０－１００－４０ 栃木屋 ２ 
ピローブロック ＵＣＦＫ２０５ ＡＳＡＨＩ １ 
Ｖベルト Ａ－２３ バンドー １ 

ＳＷ３５Ｅ１０ＲＦ ツバキ １ 

ヘッド昇降部 

ウォーム減速機 
ＳＷ３５Ｅ１０ＬＦ ツバキ １ 

ハンドポンプ ＬＡ８Ｄ 正和油機 １ 
ＶＡ４－イリＰＤ６デＰＤ４ 正和油機 １ 

デスターバルブ 
ＶＢ８－イリＰＤ６デＰＤ４ 正和油機 １ 

フィルターレギュレータ ＡＷ２０００－０２－ＢＧ ＳＭＣ １ 
ソレノイドバルブ ＶＤＷ３１－２Ｇ－４－０２ ＳＭＣ １ 

ベット部 

スピードコントローラ ＡＳ２２０１Ｆ－０２－０８Ｓ ＳＭＣ １ 
ダイダインＤＤＵ０１ ＤＵＢ２５２５ 大同 １２ 

＃５０×２８リンク ＯＣＭ １ 
自動ヘッド部 

チェーン 
＃５０×５０リンク ＯＣＭ １ 
５１１０５ ＮＳＫ ２ 自動フレーム部 

スラストベアリング 
５１１０６ ＮＳＫ ２ 

ラジアルベアリング ６３０７ＺＺ ＮＳＫ ２ 
ＵＣＦ２０６Ｅ ＡＳＡＨＩ １ 

ピローブロック 
ＵＣＦＣ２０７ ＮＳＫ ２ 

自動ベット部 

ダイダインＤＤＵ０１ ＤＵＢ２５２５ 大同 ４ 
ラジアルベアリング ６００６ＺＺ ＮＳＫ ４ 
ダイダインＤＤＵ０１ ＤＵＢ０８０６ 大同 ２ 

自動 
前ローラー部 

チェーン ＃４０×３０リンク ＯＣＭ １ 
コンベヤーローラー ＳＲＤ－５７１７Ｗ４５０シャフト付 セントラル ７ 前補助 

テーブル部 フットジャッキ ＦＪＫ１６１００ ＮＢＫ ２ 
コンベヤーローラー ＳＲＤ－５７１７Ｗ５００ セントラル ８ 後補助 

テーブル部 フットジャッキ ＦＪＫ１６１００ ＮＢＫ ２ 



 ３５ 

・電気関係 
使用箇所 部品名 規格 メーカー名 数量 

ＡＲ２２Ｅ０Ｌ－０１Ｍ３Ｒ 富士 １ 
ＡＲ２２Ｆ０Ｌ－１０Ｍ３Ｇ 富士 ４ 
ＡＲ２２Ｆ０Ｒ－１０Ｂ 富士 １ 
ＡＲ２２Ｆ０Ｒ－１０Ｓ 富士 ６ 
ＡＲ２２Ｆ０Ｒ－２０Ｓ 富士 ２ 

押釦スイッチ 

ＡＲ２２Ｖ２Ｒ－２２Ｒ 富士 ２ 
ＡＲ２２ＰＲ－２１０Ｂ 富士 ２ 
ＡＲ２２ＷＲ－３１１Ｂ 富士 １ セレクトスイッチ 
ＡＲ２２ＰＲ－３１１Ｂ 富士 １ 
ＤＲ２２Ｄ０Ｌ－Ｍ３Ｗ 富士 １ 
ＮＢ２７６－Ｇ マルヤス ４ 
ＮＢ２７６－Ｏ マルヤス １ 

表示灯 

ＮＢ２７６－Ｒ マルヤス ４ 

操作盤部 

周波数設定器 ＲＶ２４ＹＮ２０Ｓ Ｂ１ＫΩ 東京コスモス １ 
ＦＸ１Ｎ－２４ＭＲ 三菱 １ 

シーケンサー 
ＦＸ２Ｎ－４８ＥＲ 三菱 １ 
ＦＶＲ０.２Ｃ１１Ｓ－２ 富士 １ 
ＦＶＲ０.７５Ｃ１１Ｓ－２ 富士 １ インバーター 
ＦＶＲ３.７Ｅ１１Ｓ－２ 富士 １ 

トランス ＹＳ－１００ アイハラ １ 
ノイズフィルター ＦＨＦ－ＴＡ／３０／２５０ 富士 １ 

ＣＰ３２Ｄ／５ 富士 １ 
ブレーカー 

ＥＡ１０３Ｂ／１００ 富士 １ 
ＳＣ－１Ｎ ２００Ｖ 富士 １ 
ＳＷ－０ＲＭ／Ａ ０.１ＫＷ 富士 １ 
ＳＷ－０ＲＭ／Ａ ０.４ＫＷ 富士 １ 

マグネットスイッチ 

ＳＷ－Ｎ１／Ａ ３.７ＫＷ 富士 １ 

制御盤部 

リレー ＭＹ－２Ｎ ＡＣ２００Ｖ オムロン ３ 
ロータリーエンコーダ Ｅ６Ｂ２－ＣＷＺ６Ｃ ３０Ｐ／Ｒ オムロン ２ 
近接センサー ＡＰＭ－Ｂ３Ａ１ ヤマタケ ３ 
光電センサー Ｅ３ＨＣ－ＤＳ３Ｅ１ オムロン ３ 

ＳＬ１－Ａ－Ｚ ヤマタケ ６ 
ＳＬ１－Ｄ－Ｚ ヤマタケ ２ 
ＳＬ１－Ｈ－Ｚ ヤマタケ ２ 
Ｚ－１５ＧＷ４－Ｂ オムロン １ 

機械本体部 

リミットスイッチ 

ＷＬＧＣＡ２ オムロン １ 
 



 ３６ 

・電気関係 
使用箇所 部品名 規格 メーカー名 数量 

第一鉋軸部 ブレーキ付モーター ３.７ｋｗ４Ｐブレーキ付全閉外扇型  １ 
第二鉋軸部 モーター ３.７ｋｗ４Ｐ全閉外扇型端子箱逆取付  １ 
第三鉋軸部 モーター ３.７ｋｗ４Ｐ全閉外扇型  １ 
第四鉋軸部 モーター ３.７ｋｗ４Ｐ全閉外扇型  １ 

ギヤーモーター Ｆ２ＦＭ－３２Ｌ－２０－０７５ 日精 １ 手押ヘッド部 
ギヤーモーター Ｆ２ＦＭ－２８Ｌ－２０－Ｔ０４０Ａ－Ｔ(上) 日精 １ 

手押ヘッド昇降 モーター ０.４ｋｗ４Ｐ全閉外扇型  １ 
自動送り上 ギヤーモーター Ｆ２ＳＭ－３０－２０－Ｔ０４０Ｔ（上） 日精 １ 
自動送り下 ギヤーモーター Ｆ２ＳＭ－３５－３０－０７５ 日精 １ 
自動昇降 ギヤーモーター Ｆ２ＳＭ－３５－１０－０７５ 日精 １ 
自動前送り ギヤーモーター ＦＦＭ－３２Ｌ－４０－Ｔ４００Ｚ 日精 １ 
自動前前後 ギヤーモーター Ｆ２ＳＭ－２０－１０－Ｔ０１０Ｔ（上） 日精 １ 
第三鉋軸前後 ギヤーモーター Ｆ２ＳＭ－２５－１０－Ｔ０２０Ａ 日精 １ 
 



 ３７ 

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   大型四面カンナ盤 
・形式   ＲＭＸ－５００ 
・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。 




