
取扱説明書

このたびは日立卓上スライド丸のこをお買い
上げいただき、ありがとうございました。
ご使用前にこの取扱説明書をよくお読みにな
り、正しく安全にお使いください。
お読みになった後は、いつでも見られる所に
大切に保管してご利用ください。
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日立卓上スライド丸のこ
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ページ

、 、 の意味について

ご使用上の注意事項は「 警告」、「 注意」、「注」に区分しており、それぞ
れ次の意味を表します。

：誤った取扱いをしたときに、使用者が死亡または重傷を負う可能
性が想定される内容のご注意。

：誤った取扱いをしたときに、使用者が傷害を負う可能性が想定さ
れる内容および物的損害のみの発生が想定される内容のご注意。

なお、「 注意」に記載した事項でも、状況によっては重大な結果に結び付く
可能性があります。いずれも安全に関する重要な内容を記載しているので、必
ず守ってください。

：製品の据付け、操作、メンテナンスに関する重要なご注意。

注注意 警告 

警 告  

注 意  

注
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作業場は、いつもきれいに保ってください。
ちらかった場所や作業台は、事故の原因になります。

作業場の周囲状況も考慮してください。
電動工具は、雨中で使用したり、湿った、または、ぬれた場所で使用し
ないでください。
作業場は十分に明るくしてください。
可燃性の液体やガスのある所で使用しないでください。

感電に注意してください。
電動工具を使用中、身体を、アース（接地）されているものに接触させな
いようにしてください。
（例えば、パイプ、暖房器具、電子レンジ、冷蔵庫などの外枠）

子供を近づけないでください。
作業者以外、電動工具やコードに触れさせないでください。
作業者以外、作業場へ近づけないでください。

使用しない場合は、きちんと保管してください。
乾燥した場所で、子供の手の届かない高い所または鍵のかかる所に保管
してください。

無理して使用しないでください。
安全に能率よく作業するために、電動工具の能力に合った速さで作業し
てください。

作業に合った電動工具を使用してください。
小形の電動工具やアタッチメントは、大形の電動工具で行なう作業には
使用しないでください。
指定された用途以外に使用しないでください。

きちんとした服装で作業してください。
だぶだぶの衣服やネックレスなどの装身具は、回転部に巻き込まれる恐
れがあるので、着用しないでください。
屋外での作業の場合には、ゴム手袋と滑り止めの付いた履物の使用をお
勧めします。
長い髪は、帽子やヘアカバーなどで覆ってください。

警 告

電動工具の安全上のご注意
火災、感電、けがなどの事故を未然に防ぐために、次に述べる「安全上のご
注意」を必ず守ってください。
ご使用前に、この「安全上のご注意」すべてをよくお読みの上、指示に従っ
て正しく使用してください。
お読みになった後は、お使いになる方がいつでも見られる所に必ず保管して
ください。
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保護メガネを使用してください。
作業時は、保護メガネを使用してください。また、粉じんの多い作業で
は、防じんマスクを併用してください。
防音保護具を着用してください。
騒音の大きい作業では、耳栓、イヤマフなどの防音保護具を着用してく
ださい。
コードを乱暴に扱わないでください。
コードを持って電動工具を運んだり、コードを引っ張ってコンセントか
ら抜かないでください。
コードを熱、油、角のとがった所に近づけないでください。

加工する物をしっかりと固定してください。
加工する物を固定するために、クランプや万力などを利用してください。
手で保持するより安全で、両手で電動工具を使用できます。
無理な姿勢で作業をしないでください。
常に足元をしっかりさせ、バランスを保つようにしてください。
電動工具は、注意深く手入れをしてください。
安全に能率よく作業していただくために、刃物類は常に手入れをし、よ
く切れる状態を保ってください。
注油や付属品の交換は、取扱説明書に従ってください。
コードは定期的に点検し、損傷している場合は、お買い求めの販売店ま
たは日立工機電動工具センターに修理を依頼してください。
継ぎ（延長）コードを使用する場合は、定期的に点検し、損傷している場
合には交換してください。
握り部は、常に乾かしてきれいな状態を保ち、油やグリースが付かない
ようにしてください。
次の場合は、電動工具のスイッチを切り、さし込みプラグを電源
コンセントから抜いてください。
使用しない、または修理する場合。
刃物、トイシ、ビットなどの付属品を交換する場合。
その他、危険が予想される場合。
調節キーやスパナなどは、必ず取りはずしてください。
電源を入れる前に、調節に用いたキーやスパナなどの工具類が取りはず
してあることを確認してください。
不意な始動は避けてください。
電源につないだ状態で、スイッチに指を掛けて運ばないでください。
さし込みプラグを電源コンセントにさし込む前に、スイッチが切れてい
ることを確かめてください。
屋外使用に合った継ぎ（延長）コードを使用してください。
屋外で継ぎ（延長）コードを使用する場合、キャブタイヤコードまたはキ
ャブタイヤケーブルを使用してください。

警 告
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油断しないで十分注意して作業を行なってください。
電動工具を使用する場合は、取扱方法、作業のしかた、周りの状況など
十分注意して慎重に作業してください。
常識を働かせてください。
疲れているときは、使用しないでください。

損傷した部品がないか点検してください。
使用前に、保護カバーやその他の部品に損傷がないか十分点検し、正常
に作動するか、また、所定機能を発揮するか確認してください。
可動部分の位置調整および締付け状態、部品の破損、取付け状態、その
他、運転に影響を及ぼすすべての箇所に異常がないか確認してください。
損傷した保護カバー、その他の部品交換や修理は、取扱説明書の指示に
従ってください。取扱説明書に指示されていない場合は、お買い求めの
販売店または日立工機電動工具センターに修理を依頼してください。
スイッチが故障した場合は、お買い求めの販売店または日立工機電動工
具センターに修理を依頼してください。
スイッチで始動および停止操作のできない電動工具は、使用しないでく
ださい。

指定の付属品やアタッチメントを使用してください。
この取扱説明書および当社カタログに記載されている指定の付属品やア
タッチメント以外のものは、事故やけがの原因になる恐れがあるので、
使用しないでください。

電動工具の修理は、専門店に依頼してください。
この電動工具は、該当する安全規格に適合しているので改造しないでく
ださい。
修理は、必ずお買い求めの販売店または日立工機電動工具センターにお
申し付けください。
ご自分で修理すると、事故やけがの原因になります。

警 告

１９

２０

２１

２２

二重絶縁について
電気が流れる導体部と人の触れる外枠部の間が、二つの絶縁物で二重に絶縁

されている電動工具で、この製品には“ ”マークを表示しています。
二重絶縁工具は、感電に対し安全性が高められています。
異なった部品と交換したり、間違って組立てると、二重絶縁構造ではなくな

り、危険です。
電気系統の分解・組立や部品の交換・修理は、お買い求めの販売店または日

立工機電動工具センターにご依頼ください。



使用電源は、銘板に表示してある電圧で使用してください。
表示を超える電圧で使用すると、回転が異常に速くなり、けがの原因に
なります。
（詳細は、１５ページの「１．使用電源を確かめる」の項を参照してくだ
さい。）

保護カバーは、絶対に固定しないでください。また、円滑に動く
ことを確認してください。
のこ刃が露出したままですと、けがの原因になります。

のこ刃は、外径１８０～１９０㎜の範囲のものを使用してください。
使用範囲からはずれたのこ刃を使用すると、保護カバーを切断したり、
覆いが不完全となり、けがの原因になります。

切断中に、材料の重みでのこ刃がはさみつけられないように、切
断する材料の受け台を設けてください。
のこ刃がはさみつけられると、けがの原因になります。

使用中は、のこ刃や回転部、切りくずの排出部へ手や顔などを近
づけないでください。
けがの原因になります。

スライド切断作業は押し切りでしてください。
手前に引きながらスライド切断をすると、強い反発力が生じ、けがの原
因になります。

材料切断後、のこ刃が完全に停止してからハンドルを持ち上げて
ください。
材料切断後、のこ刃を回転させたままハンドルを持ち上げると、強い反
発力が生じたり、材料がのこ刃に巻き込まれて周囲に飛散することがあ
り、けがの原因になります。

のこ刃を押し下げるときは、サイドハンドルに手をかけないでく
ださい。
サイドハンドルに手をかけていると、のこ刃を下げたとき、のこ刃が手
に近づき、けがの原因になります。

警 告

－５－
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卓上スライド丸のこの使用上のご注意
先に電動工具として共通の注意事項を述べましたが、卓上スライド丸のことし
て、さらに次に述べる注意事項を守ってください。

８



使用中、機体の調子が悪かったり、異常音がしたときは、直ちに
スイッチ引金を切って使用を中止し、お買い求めの販売店または
日立工機電動工具センターに点検・修理を依頼してください。
そのまま使用していると、けがの原因になります。

誤って落としたり、ぶつけたときは、のこ刃や機体などに破損や
亀裂、変形がないことをよく点検してください。
破損や亀裂、変形があると、けがの原因になります。

材料切断時は刃口板とのこ刃のすきまより薄い切り落しはしない
でください。薄い切り落しをする場合は切り落し幅よりすきまが
少なくなるよう、刃口板の位置調整をしてください。
切り落し材が刃口板とのこ刃のすきまに入り込み、切り落し材が周囲に
飛散し、けがの原因になります。

切断作業時は作業者以外、作業場へ近づけないでください。
高速で回転しているのこ刃に材料が巻き込まれて周囲に飛散するなど、
けがの原因になります。

警 告

－６－

刃物類（のこ刃など）や付属品は、取扱説明書に従って確実に取付
けてください。
確実でないと、はずれたりし、けがの原因になります。

のこ刃にヒビ、割れなどの異常がないことを確認してから使用し
てください。
のこ刃が破損し、けがの原因になります。

使用中は、軍手など巻き込まれる恐れがある手袋を着用しないで
ください。
手袋をして作業すると、回転部に巻き込まれ、けがの原因になります。

作業前に、周囲の安全を確認してから空転させ、機体の振動やの
こ刃の面振れなどの異常がないことを確認してください。
異常があると、思わぬ動きをして、けがの原因になります。

ブレーキが働くときの反発力に注意してください。
ヘッド部（８ページの上図参照）が急激に下降し、けがの原因になります。

注 意
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レーザーの光を直接のぞきこまないでください。また、レーザー
マーカを取りはずして、別用途で使用しないでください。
レーザーの光が目に直接当たると、目を傷める原因になります。

材料に釘などの異物が付いてないことを確認してください。
刃こぼれだけでなく、反発により思わぬけがの原因になります。

切断しようとする材料の上に手を置いたり、コードを材料の上に
乗せたまま作業しないでください。
手を切ったり、コードを切断し、感電の恐れがあります。

高所作業のときは、下に人がいないことを確かめてください。ま
た、コードを引っかけたりしないでください。
材料や機体などを落としたとき、事故の原因になります。

角度切断作業では、ガードの調整を確実にしてください。
角度および複合切断（角度＋傾斜）時、フェンス面とガード先端が合った
状態でターンテーブルを回転させると、材料に押されてガードが変形し
ます。このためガードがのこ刃で切断されて周囲に飛散し、けがの原因
になります。

注 意
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スイッチ引金

５mm小ねじ
（ベルトカバー
固定用）

ベルトカバー

固定ピン

スライド
固定用ノブ

クランプレバー
（クラッチ式）

固定ピン

インジケータ
（左傾斜スケール用）

アジャスタ

－８－

ヘッド部

ライト

ハンドル

インジケータ

１６

チップソー

回転方向

モーター部

ホルダ（Ａ）

すえ
付け
穴（３

個所
）

ピッ
チ（

mm）

保護カバー

ダストバック

ヒンジ

インジケータ

バイス装置

（右傾斜スケール用） フェンス（Ａ）

（角度スケール用）

刃口板

ターンテーブル

サイドハンドル

２４２ ２２０

レーザーマーカ

スイッチ（ライト用）

さし込みプラグ コード

サブテーブル
ホルダ

ボルト（チップソー固定用）

レバー
フェンス（Ｂ）

サブテーブル組

スイッチ
（レーザー
マーカ用）

スピンドルロック

銘板

各部の名称



－９－

仕 様

Ｃ７ＦＳＨ２（チップソー付） Ｃ７ＦＳＢ２（チップソー付）
使 用 電 源 単相交流５０／６０Ｈｚ 共用　　電圧１００Ｖ　　 　　　　
全 負 荷 電 流 １１Ａ　　　　　　　　 　　　　　　　　　　　
モ ー タ ー 単相直巻整流子モーター 　　　　　　　　　　　
使用できるのこ刃 外径１８０～１９０ｍｍ×穴径２０ｍｍ　　　　　　　　　　　　　　　　　
無 負 荷 回 転 数 ４０００ｍｉｎ－1｛４０００回／分｝ 　　　　　　　　　　
最 大 切 断 寸 法 ヘッド ターンテーブル 最大切断寸法　　　　　　　　　　　　　

角度切断 ０゜ ０゜ 最大高さ５０ｍｍのとき最大幅３１２mm
最大高さ６０ｍｍのとき最大幅２６５mm※［２５］

０ 　゚　　　　左・右回転 最大高さ５０ｍｍのとき最大幅２２０mm 　　
４５゜ 最大高さ６０ｍｍのとき最大幅１８５mm※［２０］

０゜ 右回転 最大高さ５０ｍｍのとき最大幅１７０mm 　　
５７゜ 最大高さ６０ｍｍのとき最大幅１４０mm※［１５］

傾斜切断 左傾斜 ０゜ 最大高さ３５ｍｍのとき最大幅３１２mm
４５゜ 最大高さ４５ｍｍのとき最大幅２６５mm※［２５］
右傾斜 ０゜ 最大高さ１７ｍｍのとき最大幅３１２mm
４５゜ 最大高さ２４ｍｍのとき最大幅２６５mm※［２５］

複合切断 左傾斜 左・右回転 最大高さ３５ｍｍのとき最大幅２２０mm
４５゜ ４５゜ 最大高さ４５ｍｍのとき最大幅１８５mm※［２０］
右傾斜　左回転 最大高さ１７ｍｍのとき最大幅２６０mm
４５゜ ３１゜ 最大高さ２４ｍｍのとき最大幅２２５mm※［２０］
右傾斜 右回転 最大高さ１７ｍｍのとき最大幅２２０mm
４５゜ ４５゜ 最大高さ２４ｍｍのとき最大幅１８５mm※［２０］

角 度 切 断 範 囲 左　０ ～゚４５ 　゚、右　０ ～゚５７゜ 　　　　　　　
傾 斜 切 断 範 囲 左　０ ～゚４５ 　゚、右　０ ～゚４５゜ 　　　　　　　
複 合 切 断 範 囲 左傾斜０ ～゚４５ 　゚、左右回転０ ～゚４５ 　゚　　　　　　　　　

右傾斜０ ～゚４５ 　゚、左回転０ ～゚３１ 、゚右回転０ ～゚４５ 　゚　
レーザー出力 １ｍＷ（クラス２） （C７FSH２だけ） 　
すえ付け寸法 幅２２０ｍｍ×奥行２４２ｍｍ 　　　　　　　　　　　　
質　　　　　量 １２ｋｇ １１．８ｋｇ
コ 　 ー 　 ド ２心キャブタイヤケーブル　４ｍ

※印の最大切断寸法の場合、ヘッド部（８ページの上図参照）底面と材料
が接触する恐れがありますので十分注意し作業をしてください。詳しくは
２７ページの「切断方法」の項を参照してください。また、※印の最大切断
寸法を切断するときは、フェンス面へ［ ］に示した厚さの当て板を用いま
す。（２９ページの左中図参照）
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標準付属品

角度調整

ターンテーブルを
左右にまわす。

傾斜切断
ヘッド部を傾ける。

複合切断

ヘッド部位を傾け、
ターンテーブルをまわす。

① ダストバック……………………１組
② １９０ｍｍチップソー（刃数７２）
（本体付属）………………………１枚

③ サブテーブルホルダ……………１個
④ サブテーブル組…………………１個
⑤ ６ｍｍノブボルト…………………１個
⑥ １０ｍｍボックススパナ…………１個

① ②

③ ④

⑤ ⑥

使い方は
２０ページ参照（

（

使い方は
２０ページ参照（

（

使い方は
２０ページ参照（

（
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３．接続用別売部品（木工用集じん機 ＲＷ１２０）

別売部品は生産を打ち切る場合が
ありますので、ご了承ください。（ ）別 売 部 品

１．チップソー

木工用集じん機ＲＷ１２０
接続時にご使用ください。

ホースセット（Ａ）（ａ 、ｂ を含む）

ａ ホースバンド（呼び径１００ｍｍ）

ｂ ホースジョイント

ｃ ホースバンド（呼び径６５ｍｍ）

ｄ ホース（呼び径６５ｍｍ）

ホース

ホースジョイント

ＲＷ１２０

ＲＷ１２０
付属の１００ｍｍホース

本体ダクト
（吐出口）

Ｃ７ＦＳＨ２

外 径 刃 数 用 途

７２ 木材用１９０ｍｍ

２．卓上丸のこ用補助ローラ（高さ５０～１６０ｍｍ用 ）

長尺物の材料支持としてご
使用になると便利です。

ａ ｂ ｃ ｄ ｃ

ダストバック
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電動工具用集じん機ＲＰ３０ＳＡ２
接続時にご使用ください。

本体ダクト
（吐出口）

ＲＰ３０ＳＡ２
付属のアダプタ

４．接続用別売部品（電動工具用集じん機 ＲＰ３０ＳＡ２）

ａ ジョイント

ｂ アダプタ（呼び径６０ｍｍ）

ｃ ホースバンド（呼び径６５ｍｍ）

この機体を連動コンセント付き集じん機と連動させて使用する場合
は、消費電力１０５０Ｗ以上に対応した集じん機を使用してください。
消費電力１０５０Ｗ未満に対応した集じん機を使用すると、容量不足
ばかりでなく機体のライトスイッチを入れたとき、集じん機が連動
する恐れがあります。

注

ａ ｂ ｃ

用 途

○ 各種木材の切断
○各種合板、化粧板、軟質繊維板、ハードボードなどの切断
○アルミサッシ材切断

金属系サイディングボードなど用途以外の材料を切断しないでくださ
い。
金属の切りくずが周囲に飛散し、火災やけがの原因になります。

警 告
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作業前の準備
ご使用前に次の準備をすませてください。

１．漏電しゃ断器の確認
この機体は二重絶縁構造で、法律により漏電しゃ断器の設置は免除されて

いますが、万一の感電防止のため、漏電しゃ断器が設置されている電源に接
続することをおすすめします。

導体公称断面積 最大長さ

１．２５ｍｍ２

２ ｍｍ２

３．５ ｍｍ２

１０ｍ

１５ｍ

３０ｍ

３．継ぎ（延長）コード

継ぎ（延長）コードは、損傷のないものを使用してください。

警 告

２．すえ付け

傾斜のない平たんな場所へ、安
定した状態にすえ付けます。
機体を作業台などに固定してす
え付ける場合は、ベースのすえ付
け穴（３個所、内径９ｍｍ：８ペー
ジの上図参照）をご使用ください。
固定には８ｍｍボルトを使用しま
す。

サイドハンドル

左の表は、コードの太さ（導体公称断面
積）によって、機体に使用できるコードの
最大長さを示します。
これ以上長いコードを使用すると、電流
が十分流れず製品の能率が落ち、故障の
原因になります。

セット
スクリュ

下がる

切断時ヘッド部（８ページの上
図参照）を手前にスライドさせ、
押し下げると機体ががたつく場合
があります。セットスクリュを左
右にまわして、セットスクリュが
床に接触するように調整します。

上がる

電源が離れているときは、電流を流すのに十分な太さの継ぎ（延長）コー
ドをできるだけ短くして使用します。
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　騒音防止規制について 
騒音に関しては、法令や各都道府県などの条例で定める規制があります。 
ご近所に迷惑をかけないよう、規制値以下でご使用になることが必要です。 
状況に応じ、しゃ音壁を設けて作業してください。  

４．固定ピンを解除する
工場出荷時にはヘッド部を固定ピ
ンで下限位置に固定しています。

（左図参照）
ご使用に先だち、固定ピンを矢印
方向にぬいてください。
固定ピンはハンドルを少し下げな
がら操作すると容易にぬきさしでき
ます。
運搬するときは、ヘッド部を固定
するため、ハンドルを押し下げ固定
ピンをさし込みます。

ハンドル

固定ピン

６．作業環境の整備・確認
作業する場所が、２ページの「電動工具の安全上のご注意」①、②、④項

にかかげられているような適切な状態になっているかどうか確認してくださ
い。

５．ダストバックおよびサブテーブルホルダ、サブテーブル組の取付け
標準付属のダストバックおよびサブテーブルホルダ、サブテーブル組は８ペ

ージの上図のように取付けてください。

ヘッド部
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１．使用電源を確かめる
必ず銘板に表示してある電圧でご使用ください。表示を超える電圧で使

用するとモーターの回転が異常に速くなり、のこ刃や機体が破損する恐れ
があります。また、直流電源、エンジン発電機および昇圧器などのトラン
ス類で使用しないでください。機体の損傷を生じるだけでなく、事故の原
因になります。

ご使用前に

ご使用前に次のことを確認してください。１～６項については、さし込
みプラグを電源コンセントにさし込む前に確認してください。

警 告

２．スイッチが切れていることを確かめる

スイッチ引金を引くと入り、離すと
切れます。スイッチ引金を離したとき
引金が戻ることを必ず確認してくださ
い。

スイッチ引金

スイッチ引金を引いた状態で、さし込みプラグを電源コンセントにさし
込むと不意に機体が起動し、思わぬ事故の原因になります。

警 告

３．スピンドルロックの確認

回転中は、スピンドルロックを押さないでください。またスピンドルロ
ックを押したまま（のこ刃軸を固定した状態）でスイッチ引金を引かな
いでください。

警 告

 

のこ刃の取付け、取りはずしに使用
するスピンドルロックが解除されてい
ることを確認してください。

解除スピンドル
軸固定

スピンドルロック
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４．のこ刃の締付けを確かめる
のこ刃の締付けを確かめてください。詳しくは３７ページの「のこ刃の取

付け・取りはずし」の項を参照してください。

５．のこ刃の面振れ点検
のこ刃軸を付属の１０ｍｍボックススパナで、のこ刃軸端面から見て反時計
方向へまわし、面振れを点検してください。面振れが大きいと正確な切断が
できなくなります。また、振動の原因になります。この場合、速やかにお買
い求めの販売店または日立工機電動工具センターにお問い合わせください。

６．保護カバーの確認

保護カバーは、絶対に固定しないでください。また、円滑に動くことを
確認してください。
のこ刃が露出したままですと、けがの原因になります。

警 告

保護カバーは、身体がのこ刃に
触れるのを防ぐものです。この保
護カバーが円滑に動かないまま使
用したり、取りはずして使用する
ことは法律で禁じられています。
必ず保護カバーがのこ刃をおお
うように円滑に動くことを確認し
てください。
万一、保護カバーが円滑に動か
ない場合は、決してそのままお使
いにならないでください。

この場合は、お買い求めの販売店または日立工機電動工具センターに修理
を依頼してください。また、保護カバーに切りくずなどが付着して、のこ刃
が見にくくなったときは、布などで拭き取ってください。

７.  電源コンセントの点検
さし込みプラグをさし込んだとき、電源コンセントがガタガタだったり、

さし込みプラグがすぐ抜けるようでしたら修理が必要です。お近くの電気工
事店などにご相談ください。
そのままお使いになりますと、過熱して事故の原因になります。

のこ刃

保護カバー
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この機体はスイッチ引金を離すと同時にブレーキがかかる構造になってい
ます。
ご使用前に、ブレーキがかかることを確認してください。万一正常に作動

しない場合は、お買い求めの販売店または日立工機電動工具センターに修理
を依頼してください。

８.  ブレーキがかかることを確かめる

１.  のこ刃の下限位置の確認

ブレーキが働くときの反発力に注意してください。
ヘッド部（８ページの上図参照）が急激に下降し、けがの原因になりま
す。

警 告

切断する前に

初めに、２０ページ「６．ガード、刃口板に溝を入れる」の項を参照
して、刃口板に溝を入れて下さい。
１８５ｍｍチップソー〔アルミサッシ用（別売部品）〕や、刃先を再研磨
してのこ刃の外径が小さくなったときは、のこ刃の下限位置調整を
してください。
のこ刃でターンテーブルを切断しないように、また、切残しがでな
いようにのこ刃の下限位置を確実に調整してください。

注

工場出荷時にのこ刃は、ター
ンテーブル内部に接触しない状
態です。また、切残しがでない
ようにするためターンテーブル
上面から刃先が１２～１４ｍｍ沈ん
だ位置（のこ刃の下限位置）で止
まるように調整してあります。
ヘッド部を下げて刃先位置を確
認してください｡のこ刃

ターン
テーブル

下限位置調整用
８ｍｍボルト ヘッド部
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のこ刃の下限位置を調整するときは、次の手順で調整してください。

（１）下限位置調整用８ｍｍボルト先端
をヒンジに突き当てます。

（２）お手持ちの１３ｍｍスパナで下限位
置調整用８ｍｍボルトをまわし、
上げ下げすることで、のこ刃の下
限位置を調整することができま
す。

下限位置調整用８ｍｍボルト１回転
で、のこ刃の下限位置が約２ｍｍ
変わりますので目安にしてくださ
い。

下限位置調整用
８ｍｍボルト

２．高さの高い材料切断時ののこ刃下限位置調整

切込み調整用６ｍｍノブボルトを使用し、のこ刃の下限位置を調整すると
きは、次の手順で調整してください。

（２）ヘッド部を下げ、のこ刃が下限位
置（切込み調整用６ｍｍノブボルト
先端とヒンジが突き当たる位置）
でヘッド部の底面と材料の上面と
の間にすきまが、２～３ｍｍあく
ように、切込み調整用６ｍｍノブ
ボルトをまわして調整します。

（左下図参照）

（１）ヘッド部側面のストッパホルダを
後方にまわします。（左上図参照）

直角切断で高さ５０～６０ｍｍのもの、または左傾斜切断で３５～４５ｍｍ、
右傾斜で１７～２４ｍｍの材料を切断する場合、ヘッド部（８ページの
上図参照）の底面が材料に接触しないよう切込み調整用６ｍｍノブボ
ルトを使用し、下限位置を調整してください。

注

ヒンジ

まわす

まわす

ヒンジ

切込み調整用
６ｍｍノブボルト

ヒンジ

ストッパホルダ

まわす
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３． 直角および傾斜角度の確認
工場出荷時は、ヘッド部（８ペー
ジの上図参照）が０°（直角）、左傾
斜４５°および右傾斜４５°で止まる
ように８ｍｍボルト、６ｍｍボルト（Ａ）、
および６ｍｍボルト（Ｂ）の高さを調
整しています。（左上図、左下図)

ヘッド部の０°（直角）停止位置を
変える場合は、８ｍｍボルトを、また
左傾斜４５°停止位置を変える場合
は、６ｍｍボルト（Ａ）をまわして位
置を変えます。（左上図）

右傾斜４５°停止位置を変える場合
は、６ｍｍボルト（Ｂ）をまわして位
置を変えます。（左下図）
また、右傾斜させるには、左下図
のように固定ピンを矢印方向に引き
出してから右傾斜させます。
ヘッド部を０°位置にするときは、
固定ピンをもとの位置（左上図の矢
印方向）に必ず戻してください。

インジケータ
（右傾斜スケール用）８ｍｍボルト

（０゜ストッパ用）

６ｍｍボルト（B）
（右傾斜４５゜ストッパ用）

右傾斜時に引き出す

固定ピン

０（゚直角）時
に押しつける

４．材料の固定方法

材料をフェンス面へ確実に押し当てて、バイス装置により確実に固定しま
す。フェンス面へ確実に接触していなかったり、バイス装置の締付けが不十
分な場合、材料が周囲に飛散し、けがの原因になります｡
バイス装置の使用方法は、２７ページ「２．バイス装置の使い方」の項を
参照してください｡

材料は、フェンス面へ確実に押し当て、バイス装置で確実に固定してく
ださい。
手や足など身体で押えると、けがの原因になります。また、切断精度が
悪くなるばかりでなく、機体を損傷する原因になります。

警 告

固定ピン ６ｍｍボルト（A）
（左傾斜４５゜
ストッパ用）

インジケータ
（左傾斜スケール用）
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５．サブテーブルホルダ、サブテーブル組の取付け

サブテーブルホルダ、サブテーブル
組は長い切断材料を安定させるもので
す｡曲尺などを使用し、ベース上面とサ
ブテーブルホルダ、サブテーブル組上
面が一致するようにします。高さ調整
用のセットスクリュを回して、サブテ
ーブルホルダ、サブテーブル組を上下
方向に移動し、調整します。（左図）
調整後はベース後方の６ｍｍノブボル
ト（付属）でサブテーブルホルダを固定
し、サブテーブル組の６ｍｍノブボルト
を固定します｡

６ｍｍ
ノブボルト
（付属）

サブテーブル
ホルダ

曲尺

ベース上面

６ｍｍ
ノブボルト

６． ガード、刃口板に溝を入れる

ホルダ（Ａ）にはプラスチック製のガードが取付けてあります。（次ペー
ジの左図参照）
使用するのこ刃で溝を入れた方が正確な溝になるため、工場出荷時はガ

ード、刃口板に溝を入れていません。
ご使用になる前に、次ページの手順でガード、刃口板に溝を入れてくだ

さい。

ガード、刃口板に溝を入れる場合は、ゆっくり切断してください。
速く溝入れをすると、ガード、刃口板が破損する場合があり、けがの原
因になります。

警 告

〔次ページへ続く〕

サブテーブル組
セットスクリュ



－２１－

（１）３５ｍｍ角程度の材料をフェ
ンス面に押し当て、バイス
装置で固定します。

（２）６ｍｍノブボルトをゆるめ、
ガードを材料に突き当てて
固定します。

（３）次にヘッド部（８ページの上
図参照）を上限位置で手前へ
突き当たるまでスライドさ
せ、スイッチを入れます。

のこ刃の回転が完全に上
がって安定してからハンド
ル（８ページの上図参照）を
静かに押し下げ、奥へ突き
当たるまでスライドさせま
す。

材料を切断しながらガー
ド、刃口板に溝を入れます。

（４）次にクランプレバー（８ペー
ジの下図参照）をゆるめ、の
こ刃を４５°傾斜にしてクラ
ンプレバーを固定し、直角
時と同様に刃口板に溝を入
れます。

７．レーザーラインの位置調整

さし込みプラグを電源コンセントにさし込む前に、機体およびレーザー
マーカ（ライト）のスイッチが切れていることを確かめてください。
レーザーラインの位置調整は、さし込みプラグを電源コンセントにさし
込んで作業をするため、スイッチ引金の操作には十分注意してください。
不意にスイッチ引金を引くとのこ刃が回転し、思わぬ事故の原因になり
ます。
レーザーマーカを取りはずして、別用途で使用しないでください。

警 告

６ｍｍ
ノブボルト ホルダ（Ａ）

バイス
装置 材料

フェンス

ガード



－２２－

レーザーの光（ビーム）を直接のぞきこまないでください。レーザーの
光が目に直接当たると、目を傷める原因になります。また分解しないで
ください。機体には、レーザーの基準規格により、次のラベルが貼付け
てあります。

レーザーマーカ、機体に強い衝撃を加えないでください。
レーザーラインの位置が狂ったり、レーザーマーカの損傷や寿命低下の
原因になります。
（レーザマーカに不具合いが生じた場合は、お買い求めの販売店または
日立工機電動工具センターにご相談ください。）
レーザーマーカのスイッチに、防じん用カバーを取付けています。スイ
ッチのカバーに傷を付けたり、破いたりしないよう注意してください。
スイッチ部に切りくずなどが入り、レーザーマーカが点灯しなくなる場
合があります。

注 意

レ－ザ－ラベル レ－ザ－説明文

レーザマーカは切断作業のときだけ点灯してください。
レーザーマーカを長時間連続で点灯させると、レーザーマーカの寿
命低下の原因になります。
墨線とレーザーラインを重ね合わせて切断するようにしてください。
墨線とレーザーラインが重なると光の強弱が変化し、一致している
ことが分かりやすくなり、切断誤差が少なく、安定した切断作業が
できます。
屋内の窓際や屋外の作業で、太陽光によってレーザーラインが薄く
見えにくい場合は、太陽光が直接当たらない場所で、作業してくだ
さい。
暗い屋内作業で、レーザーラインが強くまぶしい場合は、ライトで
照明すると見やすくなります。
ヘッド部後方のコードを引張ったり、指や木材などを引掛けないで
ください。
コードが断線し、レーザーマーカが点灯しなくなります。

注



－２３－

レーザーマーカはスイッチで点灯しま
す。（左中図）

この機体は、レーザーマーカにより墨
線合わせが容易にできます。

切断用途により、左中図に示すようにレ
ーザーラインは、切断幅（のこ刃）の左側、
または右側の墨線に合せることができま
す。
レーザーラインは、工場出荷時にのこ刃
幅内に合せています。ご使用の用途に合わ
せ、次の手順でのこ刃とレーザーラインの
位置を調整してください。

（１）レーザーマーカを点灯し、高さ２０ｍｍ、
幅１５０ｍｍ程度の板材に深さ５ｍｍ程度
の溝を入れます。溝を入れた材料は
バイスで固定したまま動かさないよ
うにします。溝入れ作業は３５ページ
「１０．溝を入れる作業の場合」の項を
参照してください。

（２）次にアジャスタをまわし、レーザーラ
インを移動します。（アジャスタを時
計方向にまわすとレーザーラインは
右へ、反時計方向にまわすとレーザ
ーラインは左へ移動します。）

墨線をのこ刃の左側に合せて作業
する場合は、レーザーラインを溝の
左端に合わせます。（左下図）また、
のこ刃の右側に合せる場合は、レー
ザーラインを溝の右側に合わせます。

材料 のこ刃

墨線

切断幅

バイス

移動
レーザー
ライン

溝 アジャスタ

レーザー光

レーザー
マーカ

スイッチ
（レーザーマーカ用）

回す



－２４－

レーザーラインの位置を変えたい場
合は、再度（１）から（３）の順序に従い
調整します。

（３）レーザーラインの位置を調整後、
板材に直角な墨線を引き、レーザ
ーラインに墨線を合せます。墨線
を合せる場合、材料を少しずつず
らし、墨線にレーザーラインが重
なる位置でバイスにより固定しま
す。

再び溝入れ作業をして、レーザ
ーラインの位置を確認します。

墨線

定期的にレーザーラインの位置が狂っていないか確認してください。
点検方法は、高さ２０ｍｍ、幅１５０ｍｍ程度の板材に直角な墨線を引き、
墨線にレーザーラインが合っていること｛墨線とレーザーラインの狂
いが墨線幅（０．５ｍｍ）以下｝を確認してください。（上図）
もし不具合が生じた場合は、お買い求めの販売店または日立工機電
動工具センターにご相談ください。

注

レーザー
ライン



－２５－

８．刃口板の位置調整

ターンテーブルには刃口板が取付け
てあります。刃口板は、のこ刃で切削
可能なプラスチック製としています。
さらに刃口板は直角切断と傾斜切断で
は、のこ刃側面の位置が変わるため、
左右方向に調整できるようになってい
ます。

のこ刃側面と刃口板端面が一致する
よう以下の手順で刃口板を調整します。

（１）刃口板を固定している全ての５ｍｍ
ナベねじ（左右の刃口板が各々前後、
２個所で固定）をゆるめ、左右の刃
口板間を広げた状態で前後２個の
５ｍｍナベねじを仮締めします。

（２）バイスで材料（幅２００ｍｍ前後が適
当）を固定、切断し、切断面に左上
図、左中図および左下図のように
刃口板端面を合わせ、前後２個の
５ｍｍナベねじを本締めします。

５ｍｍ
ナベねじ 材料 のこ刃 刃口板

ターン
テーブル

〔直角切断〕

〔左傾斜切断〕

切断作業に応じて調整すれば、刃口板の端面と墨線を合わせることによ
り、正確な切断ができます。刃口板取付けの５ｍｍナベねじをゆるめるには、
手持ちの ＋ ドライバーをご利用ください。

〔右傾斜切断〕

材料切断時は刃口板とのこ刃のすきまより薄い切り落しはしないでくだ
さい。薄い切り落しをする場合は切り落し幅よりすきまが少なくなるよ
う、刃口板の位置調整をしてください。
のこ刃に材料が巻き込まれて周囲に飛散するなど、けがの原因になりま
す｡

警 告

材料 のこ刃 刃口板 ５ｍｍ
ナベねじ

材料のこ刃刃口板５ｍｍ
ナベねじ



－２６－

９．ガードの調整方法

（１）直角切断および傾斜切断の場合
（左上図）

６ｍｍノブボルトをゆるめ、ガードを
切断材料に軽く突き当て固定します。
材料上面の墨線をガードののこ刃溝
に合わせてから作業します。

のこ刃溝

ガード

材料

６ｍｍノブ
ボルト

墨線 （２）角度切断および複合切断（角度切断
＋傾斜切断）の場合　　　　（左下図）

６ｍｍノブボルトをゆるめ、ガードを
左下図の矢印方向（後方）へずらし、フ
ェンス面より出張らないようにします。
ハンドルを押し下げますと保護カバ
ーが上昇し、のこ刃が見えてきますの
で墨線をのこ刃の位置に合わせてから
作業します。

フェンス（Ｂ） 墨線

保護カバー

のこ刃回転中は保護カバーを持ち上げないでください。
のこ刃が露出したままですと、けがの原因になります。

警 告

ターンテーブルを回転させると、ガードがフェンス面から手前に出るこ
とがあります。６ｍｍノブボルトをゆるめ、ガードがフェンス面から出
ないよう移動し、固定してください。
切断精度が悪くなるばかりでなく、ガードを損傷する原因になります。

注 意

６ｍｍノブ
ボルト

ガードを
後方に移動する



－２７－

１． スイッチの操作

スイッチは引金を引くと入り、離すと切れます。（１５ページの左上図参
照）

２． バイス装置の使い方

（１）バイス装置は左右のフェンス
（８ページの上図参照）に取付け
できます。フェンスにバイス装
置を取付けるときは、フェンス
上面にバイスシャフトのＶ溝、
または溝部を合わせると、フェ
ンス後方の６ｍｍノブボルトの先
端がバイスシャフトの溝に合い
ます。

また、これによりバイスシャ
フトの高さを３段階に調整でき
ます。

調整後、フェンス後方の６ｍｍ
ノブボルトを締め、バイスシャ
フトを固定します。（左図）

６ｍｍ
チョウボルト

バイス
プレート

（２）スクリューホルダの位置を調整し、スクリューホルダ後方の６ｍｍチョ
ウボルトを締め、スクリューホルダを固定します。

（３）ノブをまわして、材料を固定します。

スクリューホルダ
ノブ

材料

Ｖ溝

フェンス

バイス
シャフト

切断方法

のこ刃を回転させたまま材料の取付け、取りはずしをしないでください。
のこ刃に巻き込まれて周囲に飛散するなど、けがの原因になります。

警 告

ヘッド部（８ページの上図参照）を押し下げたとき、ヘッド部がバイ
ス装置に接触しないか確認してください。左傾斜切断の場合は、材
料の高さは０～３５ｍｍまで左側にバイス装置を取付けて材料の固定
ができます。
複合（左傾斜＋左回転）切断と材料の高さが３５ｍｍ以上の場合は、ヘ
ッド部（８ページの上図参照）に接触しないよう傾斜方向の反対側に
バイス装置を取付けて作業してください。

注

溝

６ｍｍ
ノブボルト



－２８－

３．切断作業

（１）材料を切断する際、のこ刃の厚み分が
切削されますので、ａ の長さが必要
な場合は、墨線をガード溝およびのこ
刃の左側面に合わせます。またレーザ
ーマーカをご使用の場合は、のこ刃の
左側面にレーザーラインを合わせてか
ら、レーザーラインに墨線を合わせま
す。ｂ の長さが必要な場合は、右側
に合わせます。（左図）

のこ刃とレーザーラインの位置合わ
せは２１ページ「７．レーザーラインの
位置調整」の項を参照してください。

ガード溝

（正面から見た場合の図）

ｂ

墨線

（２）スイッチ引金を引いて、のこ刃の回転が完全に上がって安定してから、
ハンドルを静かに押し下げて材料に近づけます。

（３）のこ刃が材料に接したらハンドルを徐々に押し下げ、材料に切込みを与
え、切断します。

（４）切断が終ったところでスイッチ引金を切り、のこ刃が完全に停止してか
らハンドルを持ち上げ、もとの位置に戻します。

切断後はのこ刃が完全に停止してからハンドルを持ち上げてください。
切断後、のこ刃を回転させたままハンドルを持ち上げると、強い反発力
が生じたり、また切り落し側が薄い場合は、切り落した材料がのこ刃に
巻込まれて周囲に飛散するなど、けがの原因になります。
１回の切断または切込みが終るごとに、スイッチ引金を切ってのこ刃の
停止を確認し、ハンドルを持ち上げ、もとの位置に戻してください。
ターンテーブル上面から切り落した材料を必ず取り除いてから、次の段
取りをしてください。
連続的に切断作業しますと、モーターが過負荷状態になります。モータ
ー部を手で触れて熱く感じるような場合は、切断作業を１０分程度停止
させてから切断作業をしてください。
万一の事故を防止するため、作業後は必ずスイッチ引金を切り、さし込
みプラグを電源コンセントから抜いてください。

警 告

切込むとき、ハンドルに力を入れすぎても早く切れません。力を入
れすぎるとむしろモーターに無理をかけ、能率も悪くなります。

注

ａ

ａ ｂ墨線

ａ ｂ



－２９－

５．高さの高い材料の切断
材料の高さによって切り残しのある
場合があります。このときは、フェン
ス面の６ｍｍ穴〔フェンス（Ａ）、（Ｂ）各
２個所〕を利用し５ｍｍさらねじと５ｍｍ
ナットで当て板を取付けます。（左下図）
また、当て板の厚さは９ページ｢仕様」
の項を参照してください。

５ｍｍナット 当て板

フェンス

５ｍｍさらねじ

４．小物材の切断（押し切り切断）
左上図に示すように、ホルダ（Ａ）に
ヒンジを突き当て、スライド固定用ノ
ブ（８ページの下図参照）を締めます。
次にハンドルを押し下げ、切断しま
す。
この押し切り切断の場合は高さ５０ｍｍ×
幅８９ｍｍまでの材料が切断できます。

ヒンジ

ホルダ（Ａ） 材料

押し
下げる

スライド固定用ノブ（８ページ
の下図参照）をゆるめ、①ハンド
ルを持ち、ヘッド部を手前にス
ライドさせます。次に、②ハン
ドルを押し下げて押し切り切断
をし、のこ刃が下限位置まで下
がってから、③後方に押し（スラ
イドさせ）切断します｡（左図）

①手前に引く

ヘッド部の底面
材料

②押し
下げる

ハンドル

③後方に
押しながら切断

６． 幅広材の切断（スライド切断）

切断中はサイドハンドル（８ページの上図参照）に手を触れないでください。
また、回転しているのこ刃に手や顔などを近づけないでください。
回転しているのこ刃に手が近づき、けがの原因になります。

警 告

高さが５０～６０ｍｍの材料を切断する場合は、のこ刃が下限位置のと
き、ヘッド部（８ページの上図参照）の底面と材料の上面との間にす
きまが２～３ｍｍあくように調整（１８ページ ｢２．高さの高い材料切
断時ののこ刃下限位置調整｣の項を参照）してください。
なお、ハンドルを強く押し下げたり、左右方向に力を加えると、の
こ刃がずれ、押し切り切断からスライド切断に移るさかい目にソー
マーク（のこ刃の切断すじ）が出たり、切断精度が悪くなるときがあ
ります。ハンドルは静かに押し下げてください。
スライド切断の際は、途中で止めないで静かに後方に押してくださ
い。途中で止めると、切断面にソーマーク（のこ刃の切断すじ）が付
きます｡

注



－３０－

また、スライド切断をすると
き、スペーサー（Ｄ）を使用する
と、材料表面の毛羽立ちを少な
くできます。
次の手順でスペーサー（Ｄ）を
使用してください。

（１）スペーサー（Ｄ）を手前に移動し、
ストッパホルダを後方にまわし
てください。

（２）ヘッド部を下げ、のこ刃刃先が
セットした材料に軽く当たる位
置で、切込み調整用６ｍｍノブボ
ルト先端がスペーサー（Ｄ）に突
き当たるように６ｍｍノブボルト
をまわします。（左下図）

（３）次にスペーサー（Ｄ）を後方にも
どし、スライド切断すると２ｍｍ
程度の溝ができます。これによ
り、材料上面の毛羽立ちを少な
くすることができます。

（４）ストッパホルダを手前にもどし、
再度スライド切断をすることで、
材料の切断ができます。

材料の高さが、２０ｍｍ以上の
場合は、ストッパ（Ｂ）を手前に
倒し、（１）～（３）の手順と同じよ
うに溝を入れ、ストッパホルダ
とストッパ（Ｂ）をもどしスライ
ド切断をすることで、高さの高
い材料も切断できます。

ストッパ（Ｂ）を使用するとき
は、ストッパ（Ｂ）を手前に倒し
てからストッパホルダを後方に
まわしてください。

まわす

ストッパホルダ

移動する

スペーサ（Ｄ）

ストッパ（Ｂ）

ヒンジ
スペーサ（Ｄ）

切込み調整用
６ｍｍノブボルト

切込み調整用
６ｍｍノブボルト

倒す

まわす

もどす
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７． 傾斜切断

（１）クランプレバーをゆるめ、ヘッド部
（８ページの上図参照）を左側または
右側に傾斜させます。

ただし、右側に傾斜させる場合は、
左図に示すように固定ピンを矢印方向
に引きます。

左図のクランプレバーはクラッチ式
となっています。作業台や機体に接触
するときは、クランプレバーを左図の
矢印方向へ引き、クランプレバーの向
きを変えます。

固定ピン
ホルダ（Ａ）

しまる

ゆるむ

引く

傾斜スケール

クランプレバー
（クラッチ式）

インジケータ
（傾斜スケール用）

材料を左側で固定し、左傾斜切断をした場合、あるいは右側で固定し、
右傾斜切断をした場合、切り落し側の材料がのこ刃の上側にのる状態と
なります。
のこ刃が完全に停止してから、ハンドルを持ち上げ、もとの位置に戻し
してください。

のこ刃を回転させたままハンドルを持ち上げると、切り落し側の材料が
のこ刃に巻き込まれ周囲に飛散することがあり、けがの原因になります。

傾斜切断を途中で中断したときは、必ず最初の切断位置までヘッド部
（８ページの上図参照）を戻し（スライドさせ）てから、再度切断を始め
てください。
中断した位置から切断を始めると、切断したのこ刃溝に保護カバーが入
りこんで変形し、のこ刃に接触する恐れがあり、けがの原因になりま
す｡

警 告

左傾斜４５°で高さ３５～４５ｍｍまたは右傾斜４５°で高さ１７～２４ｍｍ
の材料を切断する場合は、のこ刃が下限位置のときヘッド部（８ペ
ージの上図参照）の底面と材料の上面との間にすきまが２～３ｍｍあ
くように調整（１８ページ「２．高さの高い材料切断時ののこ刃下限
位置調整」の項を参照）してください。

注

（２）インジケータ（傾斜スケール用）を希望の傾斜角になるよう傾斜スケー
ルの目盛に合わせ、クランプレバーを締めてホルダ（Ａ）を固定します｡

（３）切断作業は４、５および６項を参照してください。
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（１）ターンテーブルを回転させると左
４５°、右５７°までの角度切断がで
きます。サイドハンドルをゆるめ、
レバーを引き上げて角度ストッパ
を解除し、ターンテーブルをまわ
してインジケータ（角度スケール用）
を角度スケールの度数目盛に合わ
せます。（左上図）
希望の角度に設定した後、サイ
ドハンドルを締めターンテーブル
を確実に固定します。

（２）ターンテーブルの角度スケールに
は、度数目盛と勾配目盛を表示し
ています。（左中図）
勾配目盛は、左下図に示すよう

に水平距離１尺（１０寸）に対する
立上り寸で表しています。たとえ
ば勾配目盛５／１０は５寸勾配を表わし
ています。
材料を５寸勾配の角度で切断す

るときは、ベースの△印に勾配目
盛の５／１０を合わせます｡

８．角度切断

ターンテーブルの角度調整後は、サイドハンドルを確実に締付けてくだ
さい。
作業中ターンテーブルが動き、思わぬけがの原因になります。

警 告

ターンテーブルを０°および左右１５°、２２．５°、３０°、４５°回転さ
せたところに角度ストッパがついています。この角度にセットした
いときは、レバーを引き上げて、角度ストッパを解除し、ターンテ
ーブルを回転してレバーをはなします。次に、ターンテーブル固定
用のサイドハンドルを少し左右に動かしてみて位置の安定およびタ
ーンテーブルの角度スケールとインジケータ（角度スケール用）先端
が一致していることを確認し、サイドハンドルを締めてください。

注

度数目盛勾配目盛

１尺（１０寸）

１
寸

角度スケール
（勾配目盛）

角度スケール
（度数目盛）

ゆるむ

ターンテーブル回転

サイドハンドル

レバー
引き上げ解除
引き下げ固定

インジゲータ
（角度スケール用）

インジゲータ
△印

しまる

２
寸 ３
寸
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９．複合（角度＋傾斜）切断

７、８項の操作により傾斜と角度切断を合わせた複合切断ができます｡

ターンテーブル回転

左傾斜４５゜

のこ刃が傾斜４５°の場合、ターンテーブル回転角度は最大４５°です。
幅４５ｍｍまでの配付けだる木加工の場合、のこ刃が下限位置のとき
ヘッド部（８ページの上図参照）の底面と材料の上面との間にすきま
が２～３ｍｍあくように調整（１８ページ「２．高さの高い材料切断時
ののこ刃下限位置調整」の項を参照）してください。また、幅２５ｍｍ
の当て板（２９ページ「５．高さの高い材料の切断」の項を参照）を使
用してください。
切断時の高さ４５ｍｍがすみ木接合方向の幅４５ｍｍとなります。

注

複合切断により配付けだる木加工が
できます。
幅４５ｍｍまでの配付けだる木加工の
場合、のこ刃４５°に傾斜させ、ターン
テーブルを回転し、ベースのインジケー
タ用△印に希望の勾配目盛を合わせて切
断します。屋根勾配が５寸勾配のときは、
ベースの△印に勾配目盛の５／１０を合わせ
ます。

（下図）

ターンテーブルの回転方向により、すみ木への接合方向が次ページの下表
に示すよう異なりますので十分注意してください。
なお、加工寸法を次ページの上表に示します。

勾配目盛

材料

ヒンジ
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加工寸法

幅４５ｍｍ
までの配
付けだる
木

注 意 事 項

図中、配付けだ
る木 ａ 、ｂ の
太線側が、すみ
木接合時の上側
（斜線部）になり
ます。
（上右図参照）

上側

配付けだる木

５寸勾配の例

加 工 方 法

目盛５／１０

２　寸勾配

２．５寸勾配

３　寸勾配

３．５寸勾配

４　寸勾配

４．５寸勾配

５　寸勾配

５．５寸勾配

６　寸勾配

幅４５ｍｍの配付けだる木加工

屋根勾配

４５°　　　　　２／１０（１１．５°） ４５×２５８

４５×２５５

４５×２５２

４５×２４６

４５×２４２

４５×２３７

４５×２３１

４５×２２５

４５×２２０

４５° １４°

４５°　　　　　３／１０（１６．５°）

４５° １９．５°

４５°　　　　　４／１０（２２°）

４５° ２４°

４５°　　　　　５／１０（２６．５°）

４５° ２９°
４５°　　　　　６／１０（３１°）

のこ刃
傾斜角度

ターンテーブル
回 転 角 度
（勾配度数目盛）

配付けだる木加工寸法
スライド切断
Ｌ（幅）×Ｈ（高さ）
（mm）

すみ木 配付けだるき 平だる木

（屋根を真上から見た場合）

配付けだる木

すみ木

上側

下側
Ｌ（幅）

Ｈ（高さ）

上側

ａ

ｂ

ａ
ｂ

ｂ

ｂ

ａ

ａ

ａ

ｂ

上側

上側 上側
配付けだる木

ａ ｂ ａｂ
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１０.  溝を入れる作業の場合

のこ刃を希望の深さ ａ で止まる
よう下限位置を調整すると左上図に
示すような溝加工ができます。
のこ刃で溝を加工したのち、斜線
部はのみなどで取ります。
左上図 ａ の溝加工をするにはタ
ーンテーブル上面からのこ刃までの
距離 ｂ にのこ刃の下限位置を調整
する必要があります。のこ刃の下限
位置調整は、以下（１）～（３）の手順
で行ないます。

のこ刃で溝を入れる

（１）ヘッド部側面のストッパホルダ
を後方にまわします。（左中図）

（２）切込み調整用６ｍｍノブボルト先
端とヒンジが突き当たった状態
で ｂ になるようノブボルトを
まわし、のこ刃の下限位置を調
整します。

（３）ｂ 高さが２０ｍｍ以上の場合、
ストッパ（Ｂ）を手前に倒しスト
ッパ（Ｂ）に切込み調整用６ｍｍ
ノブボルト先端を突き当てると
６０ｍｍまで調整できます。

（左下図）

ストッパ（Ｂ）を使用するとき
は、ストッパ（Ｂ）を手前に倒し
てからストッパホルダを後方にま
わしてください。

ストッパホルダ

切込み調整用
６ｍｍボルト

材料の種類によっては材料の前後に切り残しがでる場合があります。
のみなどで取るようにしてください。

注

ａ

ｂ

ヒンジ

ストッパ（Ｂ）
ヒンジ

倒す

ヘッド部切込み調整用
６ｍｍボルト

ストッパ（Ｂ）

まわす
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アルミサッシなどの板厚の薄い材料は変
形しやすいため、当て板を使用せずバイ
ス装置で締付けると変形し、モーターに
無理な負担がかかるばかりでなく、切断
時材料が不意にばたつき、のこ刃に衝撃
的な力が加わることがあります。
変形しやすい材料を切断する場合は、左
上図で示すように必ず当て板を使用し、
材料の切断部の近くまではさんでバイス
装置で締付けてください。
さらにＵ形状の材料の場合は、横方向の
固定を確実にするため、左中図で示すよ
うに当て板を使用し、材料の切断部の近
くまではさんでバイス装置と市販のクラ
ンプを併用して締付けてください。

バイス装置

当て板

アルミ
サッシ

当て板

フェンス

６ｍｍノブボルト

１２.  ダストバックの使い方について

（１）ダストバック内に切りくずがいっぱい
になると、手前に切りくずが飛散しま
す。いっぱいになる前にダストバック
より切りくずを取り除きます。

（２）傾斜切断の際は、左下図のようにベー
ス面とほぼ直角になるようダストバッ
クを取付けて使用してください。（右
傾斜の場合も同じです。）直角

ダストバック

ベース

ダクト

１１.  アルミサッシなどの変形しやすい材料を切断する場合

市販のクランプ

材料はバイス装置で確実に固定してください。
材料の固定が不十分ですと材料が変形してのこ刃がはさみ込まれ、材料
が飛散し、けがの原因になります。
切削油（軽油、スピンドル油）を使用するときは、周囲に火気のないこ
とを確認してください。

警 告

アルミ材切断時は刃物の刃先に切削油（軽油、スピンドル油）を塗布
して切断すると、無理がなくきれいな仕上面が得られます。

注

バイス装置

当て板 アルミサッシ

当て板

傾斜切断の場合は、切りくずがつまりやすくなり、ダクト、ギヤケ
ース内に切りくずがつまることがあります。早目にダストバックか
ら切りくずを取り除いてください。
木材加工後にアルミサッシ材を切断するときは、ダストバック内の
切りくずをすててから作業してください。

注

フェンス
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１．のこ刃の取付け
（１）スピンドルロックを押したまま、ボルト

に付属の１０ｍｍボックススパナを掛け、
ゆっくりと回転させるとスピンドルロ
ックが入り込み、のこ刃軸が固定（のこ
刃が回転できない状態）されます。（左
上図）
ボルトは左ねじになっているので左
下図のゆるむ方向に、付属の１０ｍｍボッ
クススパナでまわすとゆるみます。

（２）ボルト、ワッシャ（Ｂ）を取りはずしま
す。

（３）保護カバーを持ち上げ、のこ刃を取付け
ます。

（４）ワッシャ（Ｂ）、ボルトに付いている切
りくずをよく除去し、のこ刃軸に取付
けます。

（５）スピンドルロックを押し、のこ刃軸を固
定した状態で、ボルトに付属の１０ｍｍボ
ックススパナを掛けて左下図のしまる
方向にまわすと、ボルトが締ります｡

スピンドル
ロック

１０ｍｍ
ボックス
スパナ

しまる

ゆるむ

ボルト

ワッシャ
（Ｂ）

２．のこ刃の取りはずし
のこ刃の取付けの項の要領でのこ刃を取りはずしてください。

のこ刃の取付け・取りはずし

万一の事故を防止するため、必ずスイッチ引金を切り、さし込みプラグ
を電源コンセントから抜いてください。
さし込みプラグを電源コンセントにさし込む前にボルトが確実に締付け
られていることを確認してください。
のこ刃固定用のボルトは、ゆるまないよう付属の１０ｍｍボックススパナ
で確実に締付けてください。
ボルトが締っていない状態で切断作業をすると、ボルトがゆるんでのこ
刃がはずれ、保護カバーが破損する場合があり、けがの原因になります。
付属の１０ｍｍボックススパナ以外の工具を使用してボルトを着脱する
と、締過ぎや締付け不足になり、けがの原因になります。

警 告

機体に表示してある回転方向と、のこ刃の回転方向のマークが同じ向き
になるようにのこ刃を取付けてください｡
のこ刃の取付け、取りはずしに使用したスピンドルロックが元の位置に
戻っていることを確認してください。

注 意
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ライトの使用方法

（１）機体のさし込みプラグを電源コ
ンセントにさし込みます。

（２）ライトのスイッチは上方（ＯＮ側）
に倒すと点灯し、下方（ＯＦＦ側）
に倒すと消灯します。（左図）

（３）照明位置を変えるには照明部を
左右に動かします。

ライトレンズ部

ライトの
スイッチ

さし込みプラグを電源コンセントにさし込む前に、本体、およびライト
のスイッチが切れていることを確かめてください。
ライト点灯時および消灯直後はライトレンズ部が高温になるため、絶対
に触らないでください。
やけどの原因になります。

警 告

ライトに強い衝撃を加えないでください。
ライトの損傷や寿命低下の原因になります。
ライトは切断作業時のときだけ点灯してください。
ライトを長時間連続（３０分以上）で点灯させると、ライトの寿命低下
の原因になります。
ライトレンズ部に付着したごみは、柔らかい布などで拭き取り、ライト
レンズ部に傷が付かないように注意してください。
ライトレンズ部に傷が付くと、照度低下の原因になります。
ライトのスイッチに、防じん用カバーを取付けています。スイッチのカ
バーに傷を付けたり、破いたりしないように注意してください。
スイッチ部に切りくずなどが入り、ライトが点灯しなくなる場合があり
ます。

注 意

照明部



２． スライドパイプ（Ａ）のガタ調整

長時間使用すると、スライドパイ
プ（Ａ）とホルダ（Ａ）間にガタがで
る場合があります。
８ｍｍナットをゆるめ、８ｍｍ六角

穴付止めねじを締め（２個所）ガタ
なく滑らかに動くよう調整してくだ
さい。（左図）
調整後は、８ｍｍナットを確実に締
めます。

ホルダ（Ａ） ブッシュ

８ｍｍナット８ｍｍ六角穴付止めねじ

スライド
パイプ（Ａ）

－３９－

１．のこ刃の交換

のこ刃の切れ味が悪くなったまま使用しているとモーターに無理をかける
ことになり、また能率も落ちますから早めに新品と交換してください。

保守・点検

点検・手入れの際は、必ずスイッチ引金およびレーザーとライトのスイ
ッチを切り、さし込みプラグを電源コンセントから抜いてください。

警 告

切れ味の悪くなったのこ刃はそのまま使用しないでください。
無理して使用すると、切断時の反力が大きくなり、けがの原因になりま
す。

警 告
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３．ライトの電球の交換

キャップ（A）

ソケット

ライト先端のキャップ（Ａ）を、反
時計方向に回し、取りはずします。

（左上図）
このとき、クリアカバーとリフレ
クタもはずれますので、落とさない
ように注意してください。（左下図）
ライトの電球を指でつまみ、左右
に振りながら引き抜きます。（左下図）
電球をソケットに装着した後、電
球のよごれを柔らかい布で拭き取り
ます。
電球を取付けるときは、ソケット
に電球を押込み、リフレクタとクリ
アカバーを取付け、キャップ（Ａ）
を時計方向に回します。
交換が終わりましたらライトの点
灯を確認してください。

消灯直後はライト部が高温になっているため、十分に冷ましてから交換
してください。
やけどの原因になります。

警 告

電球交換時は定格（１２Ｖ、５Ｗ）、口金形状を確認し、確実に装着して
ください。
電球の脱落、過熱の原因になります。

注 意

電球
キャップ
（A）

クリア
カバーリフレクタ
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４．カーボンブラシの点検

モーター部（８ページの上図参照）
には、消耗品であるカーボンブラシ
を使用しています。カーボンブラシ
の摩耗が大きくなると、モーターの
故障の原因になります。長さが摩耗
限度（左上図参照）の５ｍｍぐらいに
なりましたら新品と交換してくださ
い。
また、カーボンブラシは、ごみな
どを取り除いてきれいにし、ブラシ
ホルダ内で自由にすべるようにして
ください。

ドライバー溝

ブラシキャップ

交 換 方 法

新品のカーボンブラシと交換
の際は、必ず図示の番号
（２１）の日立カーボンブラシ
を使用してください。
指定外のカーボンブラシを使
用すると、ブレーキがかから
なくなります。
新品交換後の運転でカーボン
ブラシから臭いが出ますが、
故障ではありません。５分間
程無負荷運転をすれば臭いは
少なくなります｡

注

（１）カーボンブラシは、－ドライバーなどでブラシキャッ
プをはずすと取り出せます。（左下図）カーボンブラシ
は、必ず２個同時に交換してください。

（２）新品のカーボンブラシに交換後、ブラシキャップを取
り付けます。

番号２１はコードNo.の下
２桁を示しております。

５mm（摩耗限度）

１２mm

カーボンブラシの番号

２１



－４２－

７．保護カバーの動作点検と保守
保護カバー（１６ページの図参照) は、いつも円滑に動作するようにしてく

ださい。
なお、不具合のときは速やかに修理するようにしてください。

８．ガードの交換

長時間使用すると、ガードの刃口
部が広がる場合があります。その際
はガードを新品と交換してください。

（左図）
交換後は、２０ページ「６．ガード、

刃口板に溝を入れる」の項を参照し
て、ガードに溝を入れてください。

ガード

６．各部取付けねじの点検
各部取付けねじでゆるんでいるところがないかどうか定期的に点検してく

ださい。もしゆるんでいるところがありましたら締め直してください。

５．モーター部の取扱いについて

モーター部（８ページの上図参照）の巻線は機体の重要な部分です。巻線
に傷、洗油および水をつけないよう十分注意してください。

ごみやほこりを排出するため、５０時間ぐらい使用しましたら、モー
ターを無負荷運転させて、湿気のない空気をモーター後部の風穴か
ら吹き込んでください。
モーター内部にごみやほこりがたまると、故障の原因になります。

注



－４３－

１１．注　　油
機体を長持ちさせるため、月一度の割で注油点に注油してください。
（８ページの上、下図参照）（油はマシン油が適当です｡）
注油点
○ヒンジの回転部　○バイス装置のねじ部　○ホルダ（Ａ）の摺動部

９．ポリＶベルトの交換
のこ刃は、モーターの回転力をポ
リＶベルトで伝達し駆動していま
す。（左図）
ポリＶベルトが切れた場合には、
ベルトカバー（８ページの下図参照）
を固定している５ｍｍ小ねじ（２本）
（８ページの下図参照）をゆるめ、ベ
ルトカバーをはずして新しいポリＶ
ベルトと交換してください。
最初はプーリ（Ａ）、（Ｂ）の溝に

ポリＶベルトを２～３山掛けます。
次に、プーリ（Ａ）、（Ｂ）をまわし
ながら、ポリＶベルトの全山数
（６山）を掛けてください。

ポリＶベルト
プーリ（Ａ）

プーリ（Ｂ）

１０．ハンドル運搬

ヘッド部を下降させて固定ピン
（８ページの下図参照）をさし込み、
さらにスライド固定用ノブを締め、
ヘッド部を固定してください。

（左図）
そして運搬用ハンドルを片手で持
ち、一方の手でベース左側面の取手
部を支えて持ち運んでください。

スライド固定用
ノブ

運搬用ハンドル ヘッド部

サブ
テーブル
ホルダ

サブテーブル組

ベース取手部

機体を運搬するとき、サブテーブルホルダまたはサブテーブル組を持た
ないでください。
機体よりサブテーブルホルダが抜けると、けがの原因になります。

警 告



－４４－

１２．清　　掃
レーザーマーカ発光部の窓へ切りくずなどが付いてレーザーラインが見え

にくくなった場合は、発光部の窓を、かわいた布か石けん水をつけた布など
で拭き取ってください。
ときどき機体に付いている切りくずや、ごみを布などで拭き取ってくださ

い。モーター部（８ページの上図参照）は水や油でぬらさないようにしてく
ださい。

１３．機体や付属品の保管
機体や付属品の保管場所として、下記のような場所は避け、安全で乾燥

した場所に保管してください。
お子様の手が届いたり、簡単に持ち出せる場所
軒先など雨がかかったり、湿気のある場所
温度が急変する場所
直射日光の当たる場所
引火や爆発の恐れがある揮発性物質の置いてある場所

このような場所
には保管しない。

ご修理のときは
この機体は、厳密な精度で製造されています。もし正常に作動しなくなっ

た場合は、決してご自分で修理をなさらないでお買い求めの販売店または日
立工機電動工具センターにご依頼ください。
ご不明のときは、裏表紙の営業拠点にご相談ください。
その他、部品ご入用の場合や取扱い上でお困りの点がありましたら、ご遠

慮なくお問い合わせください。

※（外観などの一部を変更している場合があります。）



メ　　　モ
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２０１

部品コード　Ｃ９９１２１４０１　Ｎ

お買い上げ日　　年　　月　　日 販売店

製造番号（Ｎｏ．） 電話番号

お客様メモ
お買い上げの際、販売店名・製品に表示されている製造番号（Ｎｏ．）などを下欄に
メモしておかれますと、修理を依頼されるとき便利です。

日立工機電動工具センターにご用命のときは、下記の営業拠点にお問い合わせ
ください。

営 業 本 部 〒１０８-６０２０ 東京都港区港南二丁目１５番１号（品川インターシティＡ棟）
（０３）５７８３-０６２６（代）

北海道支店 〒００４-００５３ 札幌市厚別区厚別中央３条一丁目２番２０号
（０１１）８９６-１７４０（代）

東 北 支 店 〒９８４-０００２ 仙台市若林区卸町東三丁目３番３６号
（０２２）２８８-８６７６（代）

関 東 支 店 〒１０８-６０２０ 東京都港区港南二丁目１５番１号（品川インターシティＡ棟）
（０３）５７８３-０６０８（代）

中 部 支 店 〒４５１-００５１ 名古屋市西区則武新町一丁目３２番１６号
（０５２）５３３-０２３１（代）

北 陸 支 店 〒９２０-００５８ 金沢市示野中町一丁目１６３番
（０７６）２６３-４３１１（代）

関 西 支 店 〒６６３-８２４３ 西宮市津門大箇町１０番２０号
（０７９８）３７-２６６５（代）

中 国 支 店 〒７３０-０８２６ 広島市中区南吉島二丁目３番７号
（０８２）５０４-８２８２（代）

四 国 支 店 〒７６０-００７８ 高松市今里町一丁目２８番１４号
（０８７）８６３-６７６１（代）

九 州 支 店 〒８１３-００６２ 福岡市東区松島四丁目８番５号
（０９２）６２１-５７７２（代）

全 国 営 業 拠 点

電動工具ご相談窓口 お買物相談などお気軽にお電話ください。

お客様相談センター 0120- 20 8822（無料）
※携帯電話からはご利用になれません。（土・日・祝日を除く　午前９：００～午後５：００）

電動工具ホームページ　　http://www.hitachi-koki.co.jp/powertools/

フリーダイヤル


