
取　扱　説　明　書

このたびはパネルソーをお買い上げ賜わり厚くお礼申し上
げます。
ご使用に先立ち、この取扱説明書をよくお読みいただき本
機の性能を十分ご理解の上で、適切な取り扱いと保守をし
ていただいて、いつまでも安全に能率よくお
使いくださるようお願いいたします。
なお、この取扱説明書はお手元に大切に保管
してください。

 パネルソー
モデル FP601S/V
モデル FP801S/D/V
モデル FP1001S/D
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はじめに  機械を安全に使用していただくために

 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「安全上のご注意」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ください。
なお、この取扱説明書およ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、
取り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。

危険 ：機械に接触または接近する使用者、第三者などがその取り扱いを誤ったり、その状況を回避しない
場合、死亡または重傷を招く可能性がある危険な状態。

注意 ：機械に接触または接近する使用者、第三者などがその取り扱いを誤ったり、その状況を回避しない
場合、軽傷または中程度の傷害を招く可能性がある危険な状態。

注 ：操作、点検整備に関する重要なご注意。
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はじめに 安全上のご注意

 安全上のご注意

1. 体調・服装

危険
●巻き込まれ事故を防ぐために
• 身体が不調なとき、疲れているとき、酒類や薬物を飲んで正常な運転操作ができないときは機械を
使用しないでください。

• 手袋は巻き込まれ事故の原因になるので絶対に着用しないでください。
• 服装は袖や裾締まりのよい上着、長ズボンを着用してください。また、手拭いやタオルを首から下
げて作業しないでください。

●健康障害やけがを防ぐために
• 安全帽、耳栓、保護メガネ、滑り止めの付いた安全靴等の保護具を着用してください。

2. 作業環境

危険
●火災、爆発による事故やけがを防ぐために
• 本機の近くにガソリン、ガス、塗料などの引火性のある危険物を置かないでください。

●機械への接触による事故を防ぐために
• 転倒事故を防止するために、機械の周辺の床には物を置かないでください。
また、機械周辺の床は水や油などで濡れていないようにしてください。水や油をこぼしたとき
は、直ちに拭きとってください。

• 作業場所は十分明るくし、いつもきれいに保ってください。
●漏電による感電事故を防ぐために
• 必ず接地（アース）をしてください。

注意
●騒音などを防ぐために
• 騒音、振動公害については、騒音規制法、振動規制法及び各都道府県の条例で規制が実施されてい
ます。
法、条例で定められた施設を設置している工場・事業所に対しては、各種届出及び規制基準の遵守
が、義務付けられています。

3. 据え付け・移設

注意
●据え付け不備による事故を防ぐために
• 本機の据え付け、移設は、お買い上げの販売店もしくはマキタ営業所に申し付けてください。
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はじめに 安全上のご注意

4. 電源の接続

危険
●電源の誤配線や不備による事故を防ぐために
• 電気工事は、お買い上げの販売店もしくはマキタ営業所に申し付けるなど、必ず電気工事士の資格
のある方が行ってください。

5. 安全装置

危険
●刃物による事故を防ぐために
• 安全装置は必ず所定の位置に正しく取り付け、使用時には、安全装置が正常に作動することを常に
確認してください。

6. 装置・部品の取扱い

危険
●指、手等の切断事故を防ぐために
• 可動部に設けられた覆い、囲いなどは必ず所定の位置に正しく取り付けてください。
• 機械の装置や部品は必ず所定の位置に正しく取り付けてください。

7. 操作・運転

危険
●けがや事故を防ぐために
•  ONボタンを押すときは、機械や周囲の安全を確認してください。回転部に材料等があるとはじか
れ事故の原因になります。

•  機械や付属品はその能力を超えて使用しないでください。
•  運転中は可動部に手や顔を近づけないでください。また材料の延長線上には近寄らないでください。
•  運転中に機械の異常に気がついたときは、すぐ機械を停止した後、元ブレーカを「切り（OFF）」
の状態にしてください。
※元ブレーカとは、建物の配電盤に設置してある、しゃ断器（ブレーカ）のことです。

• 運転後は必ず本機の停止を確認し、元ブレーカーを「切り（OFF）」の状態にしてください。
• 運転前にネジ類などのゆるみ、脱落がないか、スパナなど付属工具が取り付いていないか必ず機械
の点検をしてください。
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はじめに 安全上のご注意

8.  保守・点検

危険
●機械の不意の起動による事故を防ぐために
• 機械の保守・点検および清掃の際には、必ず本機の「電源投入スイッチ」と元ブレーカを「切り
（OFF）」の状態にしてください。
• 回転部との接触による重傷事故を避けるために、必ず回転が停止した後に保守・点検および清掃の
作業を行ってください。

●感電事故を防ぐために
• 機械本体や操作ボックスには絶対に水などをかけないでください。

●けがや事故を防ぐために
• お客様ご自身で機械を分解、修理、改造などは絶対にしないでください。

注意
●事故を防ぐために
• 操作パネル、モータに衝撃を与えないでください。

9. 故障・異常の場合

危険
●機械の不意の起動による事故を防ぐために
• 機械の故障、異常に対処する際には、必ず本機の停止を確認し元ブレーカを「切り（OFF）」の状
態にしてください。

●感電による事故を防ぐために
• 運転中、元ブレーカが作動し、機械が停止した場合、絶対に元ブレーカをご自分で復帰しないで、
販売店もしくはマキタ営業所に点検を依頼してください。

• 操作パネル、モータの端子箱および制御ボックス内部は高電圧がかかっていますので、その扉、カ
バーを開ける際は、必ず元ブレーカを「切り（OFF）」の状態にしてください。

10. 部品の交換

危険
●機械の不意の起動による事故を防ぐために
• 部品交換および付属品等の取り付けの際には、必ず本機の停止を確認し、元ブレーカを「切り
（OFF）」の状態にしてください。

●損傷したコードによる感電事故を防ぐために
• 損傷したコードは、交換または修理に出してください。
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はじめに 安全上のご注意

注意
●けがや事故を防ぐために
• 部品交換および付属品等の取り付けの際は必ず指定されたマキタ純正部品をお使いください。
• 亀裂があるもの、変形したもの、指定以外の刃物は使用しないでください。
• 刃物を交換したときは、必ず１分間ほど空運転してください。

11. 警告ラベル

危険
●けがや事故を防ぐために
• 本機には、次の警告ラベルが貼付けされています。警告ラベルの内容を十分理解するとともに、そ
の取付け位置を確認のうえ使用してください。

• 警告ラベルがとれたり、はがれたり、色あせたりした場合は、お買い上げになった販売店もしく
は、マキタ営業所へご連絡ください。

警告ラベル配置図

危険
 感電の恐れあり

扉を開けるときは ｢元
ブレーカ｣ を切ること。

危険
 けがの恐れあり

●刃物に手や顔を近づけないこと。
●刃物交換時は「元ブレーカ」を切ること。

注意
運転時は必ずブレードケー
スカバーがロックされてい
ることを確認してください。

危険
 感電の恐れあり

必ず接地（アース）す
ること。

注意
●ご使用前に取扱説明書をよくお読みください。
●機械に貼られたラベルの指示を守ってください。
●機械の装置や部品は取り外さないでください。
● 運転中は可動部に手や顔を近づけないでくだ
さい。
● 修理、点検、清掃をするときは「元ブレーカ」を
切ってください。

危険
 感電の恐れあり

点検扉を開けるときは
｢元ブレーカ｣を切ること。
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はじめに 主な仕様

 主な仕様

モデルNO. FP601S/V FP801S/D/V FP1001S/D
電動機

（定格出力 /kW）
のこ軸 3.7（2P） 5.5（2P）
送り 0.75（4P）ブレーキ、インバータ付

定格出力合計（kW） 4.45 6.25
電源（V） 三相200
周波数（Hz） 50/60

圧縮空気 0.4 ～ 0.7MPa（4～ 7kgf/cm2）
コンプレッサ吐出し空気量0.07m3/min 以上

0.45 ～ 0.7MPa
（4.5 ～ 7kgf/cm2）
コンプレッサ吐出し空気量
0.07m3/min 以上

切断加工寸法（mm） 1,830 2,450 3,050
切断加工厚（mm） 60 90
切断速度（m/s） 0.05 ～ 0.25

のこ軸回転数（min-1） 3,500（50Hz）/4,200（60Hz） 2,900（50Hz）
3,500（60Hz）

使用できる丸のこ径（mm） 305～ 335 335～ 405
集じんホッパー外径（mm） φ100

機体質量（kg） 1,000 1,200 1,600

• 製品改良のため、仕様および外観はお断りなしに変更することがありますのでご了承ください。
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はじめに  各部の名称

 各部の名称

S，Dタイプ

Vタイプ

垂直定規

クランプ

テーブル

操作パネル

フラッシュ定規（Dタイプのみ）

サブテーブル

回転定規

水平定規

昇降モータ

のこ軸モータ

制御ボックス

エアプラグ
（コンプレッサ、
エアホース接続口）
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はじめに 操作パネル部の名称と働き

 操作パネル部の名称と働き

異常ランプ
異常時に点灯もしくは点滅しま
す。

点検用扉ランプ
開くと点灯します。

クランプボタン
ボタンを押すとクランプが材料
を押さえます。
もう一度押すとクランプは戻り
ます。

切断開始ボタン
ボタンを押すと切断を開始しま
す。

芯出ボタン
ボタンを押すとフラッシュ定規
がテーブル面まで出てきます。
（Dタイプのみ）

上昇位置設定ツマミ
のこ刃の上昇停止位置を設定し
ます。

電源ランプ
元ブレーカが「入り（ON）」のと
き、点灯します。

電源投入スイッチ
［切］にすると電源が切れ［入］
にすると電源が入ります。

非常停止ボタン
ボタンを押すと機械は非常停止
します。

加工送り速度設定ツマミ
材料切断時の送り速度を設定し
ます。

運転方法選択スイッチ
「毛挽切断」「下降切断」の
２つのモードから作業にあった
モードを選びます。
（Dタイプのみ）

のこ刃出戻スイッチ
スイッチを「出」にするとのこ
刃がテーブルより出ます。はな
すと戻ります。

のこ刃昇降スイッチ
スイッチを「上昇」にするとの
こ刃が上昇します。
また、「下降」にするとのこ刃
は下降します。
はなすと停止します。
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はじめに 標準付属品及び別販売品

 標準付属品及び別販売品

●標準付属品
･ プレート 6個 ･ 毛挽カラ -A　1個 ･ 毛挽カラ -B　1個
 （Dタイプのみ） （Dタイプのみ）

･ スパナ 10-13　1個 ･ スパナ 17-19　1個 ･ スパナ 22-24　1個

･ 六角棒レンチ5　1個 ･ 六角棒レンチ10　1個 ･ 工具箱
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はじめに 標準付属品及び別販売品

●別販売品
• 垂直定規　13015401
（Vタイプは標準付属品）

• デジタル表示付回転定規　13013304

• エアダスタ

デジタル表示付き
回転定規

拡大図
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はじめに 標準付属品及び別販売品

• 左側mmスケール 05900502
• 右側mmスケール 05900609
• 右側尺スケール 05901007

• チップソーブレード
外径
（mm） 刃数

鋸身厚
（mm）

刃先厚
（mm）

内径
（mm） 用途 部品番号

305 100 2.2 3 25.4

木工用 75002308
樹脂用 75005803
型枠用 75008104
集成材用 75008405

330 100 2.2 3 25.4 木工用 75008201

335 100 2.2 3 25.4 木工用 75002405
樹脂用 75005900

355 100 2.2 3 25.4 木工用 75007803
405 100 2.2 3 25.4 木工用 75009308

• 小物定規　13012605

• サイレンサ　23019208

右側mmスケール
右側尺スケール

左側mmスケール
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お使いになる前の準備 据え付け・運搬のしかた

 据え付け・運搬のしかた

危険
●感電事故を防ぐために
• 濡れた所、雨や水滴のかかりやすい場所には本機を設置しないでください。

注意
●据え付け不備による事故を防ぐために
• 本機の据え付け、移設はお買い上げの販売店もしくはマキタ営業所に依頼してください。

据え付け環境について

❶ 故障の原因となりますので、高温・多湿・油煙・湯気の当たる場所は避けてください。
❷ 本機の周囲は、安全と作業能率のためにできるだけ広く空間を設けてください。
❸ 本機の水平を保つために丈夫なコンクリート床面に据え付けてください。
❹ 切屑を飛散させないため、必ず集じん装置を使用してください。

モデル別外形寸法（mm）
モデルNo. H1 H2 W W1 L1 L2
FP601S/V 2,960 2,980 1,180 1,480 2,060 3,550
FP801S/D/V 3,560 3,580 1,260 1,560 2,660 4,150
FP1001S/D 4,450 4,460 1,390 1,740 3,260 4,750

1490 L1L2
W

W1

H1

H2
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お使いになる前の準備 据え付け・運搬のしかた

運搬方法について

1 吊りバンドで運搬するときはつぎのように行なってください。

❶ 吊りバンドを吊りフックに通します。
※ 吊りバンドは機体質量に耐えるものを使用
してください。

FP601S/V 1.0t
FP801S/D/V 1.2t
FP1001S/D 1.6t

❷  吊り上げは徐々に行ない、バンドが緊張したと
き、いったん止め、安定を確かめてから移動し
てください。吊り下げるときも、安定を確かめ
ながら徐々に行ってください。
※ 吊り上げ位置は、機体の重心になるように
します。

2 フォークリフト作業について

危険
●けがや事故を防ぐために
• クレーン、フォークリフト等の操作は免許保持者が行なってください。

❶ フォークリフトは機械質量に対し十分な能力を備えたものを使用してください。
❷ リフティングは機体の重心が最も安定した位置で行ってください。

吊りフック

吊りバンド

機体の重心
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お使いになる前の準備 据え付け・運搬のしかた

据え付け

注意
●けがや事故を防ぐために
• 機体の下には指を入れないでください。

1 本体の据え付け

❶  本体上部にある吊りフックに吊りバンドを取
り付け徐々に本体を起こしてください。この時
強度のあるブロック等で受け、本体が急激に起
きあがらない様にしてください。

　　 その後、本機を持ち上げてから、所定の位置に
おろしてください。

❷  本体を所定の位置に据え付け後、本体の 4本
のアジャストボルトにベースブロックを合わ
せて設置してください。

❸  本体をボルト、アンカ等で確実に床面に固定し
てください。

本体アッパサブテーブル

ミドルサブテーブル

左側サブテーブル

水平定規
ロアサブテーブル

S，Dタイプ Vタイプ

回転定規

垂直定規

吊りバンド

ブロック

ボルト

アンカプレート

プレート
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お使いになる前の準備 据え付け・運搬のしかた

2 サブテーブルの取り付け

　　ジャッキボルトは、工場出荷時調整済です。
❶  サブテーブル取り付け用の（1）六角穴付ボルトM10× 35を取外してください。
❷  （2）ロアサブテーブルを本体に合わせ、（1）六角穴付ボルトM10× 35で仮止めし（3）テー
パーピン7-45 を差し込んでください。

❸  （4）テーパーピン7-130を差し込み、（5）六角穴付ボルトM10を締めてください。
❹  （6）テーパーピン 7-60 を（2）ロアサブテーブル側からサポートバーに差し込み、（8）六
角穴付ボルトM10× 35を締めてください。

❺  上記2で仮締めした（1）六角穴付ボルトM10× 35を締めてください。
❻  ミドルサブテーブル、（12）アッパサブテーブル及び（13）アームも同様に取り付けてください。
❼  （9）プレート上で（10）アジャストボルトを手で締められるところまで締めてください。さ
らにスパナ等で360°締めてください。

（7）サポートバー

（8）六角穴付ボルト

（10）アジャストボルト

（9）プレート

（13）アーム

テーパーピン

（11）ミドルサブテーブル

（12）アッパサブテーブル

ジャッキボルト
（4）テーパーピン

（1）六角穴付ボルト

（3）テーパーピン

（5）六角穴付ボルト

（2）ロアサブテーブル

（6）テーパーピン

ジャッキボルト
M10×35

六角穴付ボルト
M10×35

7-45

7-45

M10×110（FP601）
M10×125（FP801）

7-60

7-130

M10×35
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お使いになる前の準備 据え付け・運搬のしかた

❽  左側サブテーブルを本体に合わせ、六角穴付ボ
ルトM10 × 75 で仮止めし、テーパーピン
7-80 を差し込んだ後、右記六角穴付ボルト
M10× 75を締めてください。

❾  プレート上でアジャストボルトを手で締めら
れるところまで締めてください。

　　さらにスパナ等で180°締めてください。

3 水平定規の取り付け

注
• 水平定規の取り付け部のすぐ上に自動エアブ
ローの吐出口があります。
水平定規の取り付けの際は、この自動エアブ
ローの吐出口に当てないように注意してくだ
さい。

• エアー方向切換レバーにより、エアブローの方
向を変えることができます。

　　ジャッキボルトは、工場出荷時調整済みです。
❶  水平定規に取り付けてある六角ボルトM12×
30  3 ケ水平定規取り付け用ボルトを取外して
ください。

❷  右側水平定規の取り付け
• 右側水平定規の左端に取り付けられている
ベーク板の刃口と本体の刃口を合わせジャッ
キボルトと隙間がないようにしてください。

六角穴付
ボルト

アジャストボルト

プレート

左側サブテーブル

テーパーピン
M10×757-80

自動エアブロー
の吐出口

工場出荷時吐出口は、刃口部右側
に向かうように調整済

水平定規

工場出荷時吐出口は、刃口部
左側に向かうように調整済

刃口部

右側水平定規

刃口

ベーク板

左側水平定規

ジャッキボルト
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お使いになる前の準備 据え付け・運搬のしかた

• 本体内側より六角ボルトM12×30で締めてく
ださい。

❸ 左側水平定規の取り付け
• 左側水平定規の右端とベーク板が軽く接し、
ジャッキボルトと隙間がないようにしてくだ
さい。

• 本体内側より六角ボルトM12×30で締めてく
ださい。

4 パネルの取り付け（Vタイプ）

　　 3種類のパネルを右図の位置に取り付けてくだ
さい。

❶ パネルの金具取り付けネジを外してください。

六角ボルト M12×30

六角ボルト M12×30

狭い

高い

低い

下側金具取り付けネジ
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お使いになる前の準備 据え付け・運搬のしかた

❷ パネル下側から入れ、上側を起こします。

❸  取り付け金具を保持しながら、金具取り付けネ
ジを締めてください。

• 金具の取り付け方向は右図の通りです。

5 垂直定規の取り付け（Vタイプ）

水平定規に垂直定規をはめこみハンドルで固定
してください。

注
• ハンドルは下に引いた状態でまわすことにより、
ハンドルの固定位置を替えることができます。

防錆剤のふき取り

● 灯油・ガソリンなどの揮発性の油をしみこませた布で、水平定規の防錆剤をきれいに拭き取って
ください。

起こす
パネル

金具取り付けネジ

ドライバ
金具

金具

下側金具取り付けネジ

ハンドル
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お使いになる前の準備 電源の接続について

 電源の接続について

危険
●感電事故を防ぐために
• 漏電による感電事故を避けるために、必ず接地（アース）をしてください。
  　（D種接地工事）
●不完全な接地工事による感電、火災、爆発等の事故を防ぐために
• 接地線（アース線）は、ガス管、水道管、避雷針等には絶対に接続しないでください。
●電源の誤配線や不備による事故を防ぐために
• 電源の接続や接地等の電気工事については、お買い上げの販売店もしくは、マキタ営業所に依頼す
るなど、必ず電気工事士の資格のある方が行ってください。

• 電気工事を行う際は、実際に工事を行う方に、必ず本取扱説明書をお見せになって、取扱説明書の
安全上の注意事項や手順に従って工事を行うようにしてください。

• 本機を移設、搬出する場合は、ご自分で電気工事はなさらないでお買い上げの販売店もしくはマキ
タ営業所へ申し付けてください。

●電源コードの不備による事故を防ぐために
• 本機に使用する電源コードは以下の4芯キャブタイヤコード（1本は接地線）をお使いください。

モデル 公称断面積（mm2） 長さ（m）以内
FP601～ FP801 3.5 25

FP1001 5.5 26
※特別仕様につきましては、別途ご確認ください。
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お使いになる前の準備 電源の接続について

危険
●漏電による重傷事故を防ぐために
• 漏電しゃ断器の設置された三相200V電源に、電源コードを接続してください。
• 本機に使用する漏電しゃ断器は以下のものをお使いください。ただし、定格容量以上の容量をもつ
電源を本機の専用電源としてください。
• 極数 ：3極
• 定格電圧 ：AC200V
• 定格電流容量 ：FP601～801：40A、FP1001：60A
• 定格感度電流 ：30mA
• 動作時間 ：0.1秒以内
• 電流動作形
• 電気用品安全法の適用を受けるもの

• 漏電しゃ断器や接地について以下の法規がありますので参照してください。
• 電気設備の技術基準

第一章　総則
【第18条】 接地工事の種類
【第19条】 各種接地工事の細目
【第20条】 D種接地工事等の特例
【第28条】 機械器具の鉄台及び外箱の接地
【第38条】 過電流遮断器の施設
【第39条】 過電流遮断器の施設
【第40条】 過電流遮断器の施設
【第41条】 地絡遮断装置等の施設
【第156条】 地上に施設する電線路

• 内線規定
１章　総則
【140節】 接地
【150節】 過電流遮断器
【151節】 漏電遮断器など
３章　低圧の電動機、電熱器及び電力装置
【300節】 通則
【305節】 配線設計

• これらの適用にあたっての技術指針
●電源コードの抜けや損傷による感電事故を防ぐために
• 電源コードが足などに引っかからないように、コードクランプ等により確実に固定してください。
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お使いになる前の準備 電源の接続について

接続前の確認

● 本機の電源に関する仕様を以下に示します。これに従い電源の電圧、容量を確認してください。
　尚、特別仕様に関しては別途ご確認ください。

FP601～ FP801 FP1001
定格容量（kVA） 7.5 12
電源電圧 三相200V　50Hz/60Hz

接続方法

危険
●感電事故を防ぐために
• 電源を接続する前に、元ブレーカを必ず「切り（OFF）」の状態にしてから作業を行ってください。

1 アース線を配電盤の接地用端子台に接続し、接
地工事をしてください。

2 本機の制御ボックスを開け、端子台（R0,S0,T0,
E0）のプラスチックカバーをはずしてくださ
い。

3 用意した電源コードをケーブルクランプに通
し、端子台（R0,S0,T0,E0）に接続してくだ
さい。

4 端子台にプラスチックカバーを取り付け、電源
コードをケーブルクランプにて確実に固定しま
す。この時、電源コードが制御ボックス内でた
るまないように注意してください。

5 制御ボックスを閉じてください。

6 前記の「接続前の確認」をした後、用意した電
源コードを元ブレーカに接続します。

ケーブルクランプ

制御ボックス
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お使いになる前の準備 エアーの接続について

 エアーの接続について

テーブル左下にあるエアプラグにコンプレッサー
（別売品）のエアホースを接続してください。

エア圧力の調整

圧力調整器のツマミで調整してください。

エアホース

エアプラグ

圧力調整器のツマミ
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お使いになる前の準備 回転方向の確認

 回転方向の確認

注意
●ブレードケースカバーは必ず閉じた状態で確認してください。
• ブレードケースが開いたまま回転するとのこ軸ロック部が破損します。
●けがや事故を防ぐために
• 可動部分には、手や顔を近づけないでください。
• 手袋をしないでください。
• 無理な作業はしないでください。
• 機械の異常時には直ちに「非常停止ボタン」を押してください。
●機械の不意の起動による事故を防ぐために
• はじめに元ブレーカが「切り（OFF）」の状態でエアプラグが接続されていないことを確認してから
作業を開始してください。

1 エアー接続後（P24 参照）元ブレーカを「入
り（ON）」の状態にしてください。

2 電源投入スイッチを入れてからのこ刃昇降ス
イッチでのこ刃の回転が見やすい位置までのこ
刃を移動してください。

3 クランプボタンを押してください。クランプ動
作が完了したのを確認してから、切断開始ボタ
ンを押しのこ刃が回転を始めたらすぐに非常停
止ボタンを押してください。

4 この時のこ刃は隋性で回転していますので、の
こ刃の回転方向を確認してください。

5 回転方向が逆の場合は、元ブレーカを「切（OFF）」
の状態にしエアプラグを抜いてください。

6 電源コードのアース線を除く3本の線のうち2
本の線を入れ替えて接続してください。

7 1 から同じ手順にてのこ刃の回転方向を確認し
てください。その後、元ブレーカを「切（OFF）」
の状態にしエアプラグを抜いてください。

正しい回転方向

アース線
2本の線を入れ替える
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お使いになる前の準備 ベーク板の調整

 ベーク板の調整

注意
• ベーク板の調整をする際には、のこ刃にふれないように注意してください。

水平定規取り付け時、ベーク板の調整をしましたが
不充分な場合は次のように調整します。

1 ベーク板取り付けネジをゆるめてください。

2 クランプを解除した状態で手動操作でのこ刃を
出してから、のこ刃をベーク板の上まで降ろし
てください。そこでベーク板の溝をのこ刃に合
わせてください。

3 徐々にのこ刃を降ろしてベーク板がのこ刃にな
らう様に調整し固定してください。

 ダクトホースの接続

本機の右側点検扉のホース接続口に 100mmの集
じんホースを接続してください。
集じん機はマキタUB300/UB500が使用できます。

ベーク板
取り付けネジ

水平定規

のこ刃

ベーク板

点検用扉

ホース接続口
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運転の前に 運転する前に

 運転する前に

●本機を運転するにあたり以下の事項を再確認してください。
❶ 服装
❷ 機械の周辺
❸ 装置、部品の取付け
❹ 集じん機の接続、吸込み具合
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運転の前に 切断寸法の設定

 切断寸法の設定

回転定規
回転定規

回転定規

回転定規

1 回転定規のレバーをゆるめます。

ゆるむ

レバー

2 回転定規をスライドさせ目盛板で切断寸法
に合わせネジを固定してください。

のこ刃右端

切断寸法

寸法を微調整する場合、調整用リングを利
用すると便利です。

 調整用リング

3 材料を水平定規の上にのせ、材料の右端を
回転定規に合わせます。

4 定規を使用しないときは、回転定規をテー
ブル面より奥に格納します。
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運転の前に 切断寸法の設定

垂直定規

垂直定規

1 垂直定規の固定ハンドルをゆるめます。

2 垂直定規をスライドさせ、目盛板で切断寸
法に合わせ、ハンドルで固定してください。

切断寸法

3 材料を水平定規の上にのせ材料の右端を垂
直定規に合わせます。



30

運転のしかた 運転方法

 運転方法

危険
●けがや事故を防ぐために
• 可動部分には手や顔を近づけないでください。
• 手袋をしないでください。
• 無理な作業はしないでください。
• 機械の異常時には直ちに「非常停止ボタン」を押してください。
●機械の不意の起動による事故を防ぐために
• はじめに、元ブレーカを「切り（OFF）」、エアプラグが接続されていないことを確認してから、作
業を開始してください。

注
• 電気部品の故障を防ぐために、付近で雷が発生したときは、元ブレーカを「切り（OFF）」の
状態にして作業を中止しエアプラグを抜いてください。
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運転のしかた 運転方法

下降切断

1 回転定規または垂直定規を切断寸法に合わ
せて固定してください。

切断寸法 回転定規

水平定規

S，Dタイプ

2 次に水平定規に材料をのせ定規に合わせます。

切断寸法

垂直定規

Vタイプ

水平定規

3 電源投入スイッチを［入］にします。

4 下降切断モードにします。

5 のこ刃昇降スイッチでのこ刃を材料より上
に設定します。

材料

6 クランプボタンを押して材料をクランプし
ます。

クランプ

材料

7 切断開始ボタンを押します。
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運転のしかた 運転方法

8 自動的に下降切断を開始します。

のこ出

のこ入

9 切断終了後自動的にクランプが解除されます。

10 のこ刃が上昇し停止します。

切断開始位置を変更したいとき

上昇位置設定ツマミで調整します。 操作パネルの上昇位置設定ツマミで設定した数
値に対応する高さまで上昇します。

たとえば、操作パ
ネルの上昇位置を
3に設定すればこ
こまで上昇。

注
• 作業終了後は、のこ刃を上昇端まで上昇さ
せ、操作パネルの上昇位置設定ツマミを5
にしておいてください。
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運転のしかた 運転方法

切断速度を変更したいとき

操作パネルの送り速度調整ツマミで任意に設定
できます。

毛挽切断（Dタイプのみ）

1 電源投入スイッチを［入］にします。

2 毛挽モードにします。

3 のこ刃昇降スイッチでのこ刃を図の2の近
辺に設定します。

4 電源投入スイッチを［切］にします。

5 本機右側にあるのこ出ツマミを［出］にし
のこ刃を出します。
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運転のしかた 運転方法

6 点検用扉を開けのこ刃のエアシリンダーに
毛挽カラーを差し込みます。

毛挽深さ
微調整
ナット

固定ナット

毛挽カラー

毛挽深さに応じて毛挽カラーAと Bを使
いわけてください。

7 のこ出ツマミを［戻］にしのこ刃を戻します。

のこ出ツマミ

8 のこ軸のエアシリンダーの調整ナットで毛
挽深さを調節した後点検用扉を締めます。

毛挽深さ
微調整ナット

固定
ナット

テーブル

9 電源投入スイッチを［入］にします。

10 のこ刃昇降スイッチでのこ刃を下降端まで
下降させます。
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運転のしかた 運転方法

11 回転定規を切断寸法に合わせます。

切断方法

12 材料をテーブルにのせ定規に合わせます。

13 クランプボタンを押してクランプします。

材料

14 切断開始ボタンを押します。

15 自動的に毛挽しながら上昇します。

16 上昇後自動的に下降しながら切断します。
のこ出

のこ入

17 切断終了後自動的にクランプを解除します。
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運転のしかた 運転方法

フラッシュ定規の調整（Dタイプのみ）

1 電源投入スイッチを［入］にします。

2 芯出ボタンを押します。

3 フラッシュ定規が出ます。

4 4 箇所のフラッシュ定規の固定ネジをゆる
め耳落とし寸法に合うように調整してくだ
さい。

固定ネジ

刃口とフラッシュ定規先端の寸法を合わせます。

フラッシュ定規

5 調整が終わりましたら固定ネジを締め付け
てください。

注
• 調整後に、1度試し切断をして耳落とし寸
法が適切かどうか確認してください。
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運転のしかた 運転方法

フラッシュ切断（Dタイプのみ）

1 電源投入スイッチを［入］にします。

2 下降切断、毛挽き切断どちらかの運転方法
を選択します。

3 芯出ボタンを押します。

4 加工材をテーブルにのせフラッシュ定規に
端面を合わせます。

5 クランプボタンを押して材料をクランプし
ます。

6 フラッシュ定規が自動的に格納されます。

7 切断開始ボタンを押します。

8 自動的に切断を開始し、終了後クランプを
解除します。
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運転のしかた 運転方法

刃口ブロー

●材料の切端を飛ばして刃口に落ちるのを防ぎます。
●切断の時、材料の切端が出る方向にチェンジバルブを合わせてください。

チェンジバルブ

印を飛ばしたい方向に合わせる。

注
•  刃口ブローを使用しない時は本機裏側のソレノイドバルブ上のツマミを閉めてください。
※刃口ブローのツマミを右に回す―刃口ブロー止（閉）
　刃口ブローのツマミを左に回す―刃口ブロー出（開）

ソレノイドバルブ

ツマミ
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点検・部品の交換 保守・点検について

 保守・点検について

危険
●指、手等の切断事故を防ぐために
• 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・点検および清掃の際には、必ず元
ブレーカを「切り（OFF）」の状態にしエアプラグを抜いてください。

●けがや事故を防ぐために
• アースの状態など業者に本機の保守・点検をお願いする場合、必ず本機の取扱説明書をお見せに
なって、取扱説明書の安全上の注意事項や手順に従って保守・点検を行うようにしてください。

• お客様ご自身で機械を分解したり、修理、改造などはしないでください。
• いつも安全に能率よくお使いいただくために定期点検をおすすめします。修理、点検はお買いもと
めの販売店もしくはマキタ営業所にお申し付けください。修理の知識や技術のない人が修理します
と事故やけがの原因となります。

●損傷したコードによる感電事故を防ぐために
• 損傷したコードによる感電事故を避けるために、本機に取り付けられているコードを引っ張らない
でください。引っ張られ、たるんだコードが機械に接触しコードが損傷する原因となります。

日常点検（電気・機械）

●一日の作業を開始する前に、次の事項を点検してください。
点検事項 点検内容 判定 処置

のこ刃の状態 のこ刃の切れ味は良好か確認
刃先の欠損を確認

加工表面が悪い
刃に欠損がある のこ刃を交換

のこ刃取付用ボルト 締まっているか確認 ゆるんでいる ボルトを確実に締め付ける

エア圧の状態 エア圧は0.4 ～ 0.7MPa
(4 ～ 7kgf/cm2) か

0.4 ～ 0.7MPa(4 ～
7kgf/cm2)ではない コンプレッサで調整する

清　掃

● 作業終了後はテーブル面及び機械まわりの清掃
を行ってください。
● エアフィルタのドレンのピンを押して水抜きを
行ってください。
　 エアフィルタの中に水がたまったらドレンのピ
ンを横に押し水を抜きます。 ピンを後に押す

エアフィルタ
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点検・部品の交換 保守・点検について

月間点検（電気）

●毎月一回、次の事項を点検してください。
点検箇所 点検事項 点検方法 判定 処置

検出装置 リミットスイッチ

リミットスイッチ取り付けネジ
がゆるんでいないか確認する ゆるんでいる ネジを確実に

しめつける

損傷しているか確認する 損傷している 販売店もしくは
マキタ営業所に
交換依頼

その他

使用コードの状態 損傷を確認 損傷している

アースの状態
電気工事業者に依頼する
※ 点検の際は、必ずこの取扱説
明書を業者にお見せください

給　油

のこ軸ベアリングホルダー
マキタグリスN　No.2（1カ月ごと）

チェーン
マシン油（3カ月ごと）

グリスニップル
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点検・部品の交換 各部の調整

 各部の調整

スライド用ルブリケータ給油と調整

注
• 使用時は、十分な油量があることを確認してください。

ルブリケータに入れる油の種類と量
• タービン油をUPPER LEVELまで入れてくだ
さい。

給油方法
• 給油栓を左に回して取りはずし、タービン油
を入れてください。

給油量の調整
•  のこ刃昇降スイッチでルブリケータの油滴下
確認窓の中が見える位置にし、のこ刃の手動
レバーを［出］側にして、10秒間にタービン
油が2滴落ちるように調整してください。
※ルブリケータの油量調整ツマミを
　右に回すー油量減
　ルブリケータの油量調整ツマミを
　左に回すー油量増

オイルポットのはずし方
•  レバーを下に引きながら、左に約30度回すと
はずれます。

オイルポットの取り付け方
• ルブリケータのマークとレバーを合わせ押し上げながら、右に回すと取り付きます。

注
• タービン油が LOWER LEVEL になる前に給油してください。
• 油量調整ツマミは回しすぎると壊れる恐れがある為注意してください。
• タービン油を給油する時は、切粉が入らないよう注意してください。

増減

左

油量調整ツマミ

給油栓

レバーを下にさげ
ながらカップを左
にまわす

滴下確認窓

マーク

レバー

右押し上げながら
右に回す
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点検・部品の交換 各部の調整

チェーンの張調整

●チェーンの中央を10N（1kgf）で押し、たわみが40mm以下になるよう調整します。

注
• チェーンを張りすぎないように注意してくだ
さい。

• チェーンは必ず2本掛で運転してください。

1 固定ナットをゆるめます。

2 調整ナットで調整します。

3 固定ナットで固定します。

注
• チェーンの張調整後、のこ部がスムーズに昇降
することを確認してください。

ベルトの張調整

1 モータ取り付けボルトとナットをゆるめます。

2 アジャストボルトとナットでベルトの張りを次
のように調整します。
ベルト中央を親指と人さし指で強くはさんだ
時、ベルトの間隔が約 10mm狭くなるように
します。

3 モータ取り付けボルトとモータ取り付けナット
でモータを固定します。

のこ部

調整ナット

固定ナット
40mm以下

10N

10mm
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点検・部品の交換 各部の調整

のこ刃の出入り速度

●のこ刃の出入り速度は工場出荷時調整済みです。

• ナットをゆるめ調整ネジを右に回すと速度は
遅くなります。
左に回すと速くなります。
調整後はナットを締めてください。

クランプ速度調整

●クランプの速度は工場出荷時調整済みです。

• ナットをゆるめ調整ネジを右に回すと速度は
遅くなります。左に回すと速くなります。
調整後はナットを締めてください。

フラッシュ定規の出入速度調整（Dタイプのみ）

●フラッシュ定規の出入速度は工場出荷時調整済
みです。

• 調整ネジを右に回すと速度は遅くなります。
左に回すと速くなります。

ナット

のこ刃が戻る速度の
調整ネジ

のこ刃が出る速度の
調整ネジ

ナット
クランプ押え速度の
調整用ネジ

クランプ戻り速度の
調整用ネジ

ナット

フラッシュ定規の出る
速度の調整ネジ

フラッシュ定規の戻り
速度の調整ネジ
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点検・部品の交換 故障・異常のときの対処方法

 故障・異常のときの対処方法

危険
●指、手等の切断事故を防ぐために
• 機械の不意の起動による事故を避けるために、機械の故障、異常に対処する際には、必ず元ブレー
カを「切り（OFF）」の状態にしエアプラグを抜いてください。

●けがや事故を防ぐために
• 本機を絶対に故障、異常のまま使用しないでください。

注
• 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中止し、必ず元ブレーカを「切り
（OFF）」の状態にしエアプラグを抜いた後マキタ営業所に点検をお申し付けください。

異常の対処方法

異常の内容 考えられる原因 対策

異常ランプの点滅

のこ軸モータ昇降モータ
のサーマルリレー作動

原因除去、のこ刃の交換、送り速度調整
復帰方法
・のこ軸モータ：制御ボックス内のサーマルリセッ

トボタンを押し電源を再投入
・昇降モータ：電源投入スイッチを再投入

のこ刃の切れが悪い のこ刃の交換
送り速度が速い 送り速度を遅くする

電源投入時
異常ランプの点灯

エアが接続されていない エアを接続して、電源投入スイッチを再投入
リミットスイッチの異常

電源投入スイッチを再投入
操作パネルの操作を間違える
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 点検・部品の交換 部品の交換について

 部品の交換について

危険
●指、手等の切断事故を防ぐために
• 機械の不意の起動による事故を避けるために、部品交換および付属品等の取り付けの際には、必ず
元ブレーカを「切り（OFF）」の状態にしエアプラグを抜いてください。

注意
●けがや事故を防ぐために
• 部品交換および付属品等の取り付けについては、必ず本取扱説明書の手順に従ってください。
• 部品交換および付属品等の際は、必ず指定されたマキタ純正部品をお使いください。

 のこ刃の交換

危険
●のこ刃回転によるけがを防ぐため
• 作業前には必ず元ブレーカを「切り（OFF）」の状態にしエアプラグを抜いてください。

注意
●事故やけがを防ぐため
• のこ刃を交換するときは当社指定ののこ刃を使用してください。
• のこ刃の締め付けは付属の六角棒レンチを使用し、過度な締め付けは行わないでください。
• 交換作業後はのこ軸の六角穴付ボルトの締め付けを再確認してください。

のこ刃の交換方法

1 のこ刃昇降スイッチでのこ刃を右図の2の近辺
まで移動させてください。
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点検・部品の交換 のこ刃の交換

2 電源投入スイッチを「切」にして、元ブレーカ
を切りエアプラグを抜いてください。

3 点検用扉を開けてください。

4 片手でブレードケースカバーを支えながらもう
一方の手でノブを引き上げブレードケースカ
バーを開けてください。

5 アウタフランジを手でゆっくり回すと自動的に
ノブが数ミリ下がりのこ軸がロックされます。

6 六角棒レンチでアウタフランジを取り付けてい
る六角穴付ボルトを取りはずしてください。

点検用扉

ノブ

ブレードケースカバー

六角棒レンチ
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点検・部品の交換 のこ刃の交換

7 ワッシャ、アウタフランジを取りはずしてくだ
さい。

8 のこ刃及びインナフランジとアウタフランジ
の、のこ刃との当たり面を乾いたきれいな布で
ふいてください。

9 のこ刃をのこ軸に入れワッシャ、アウタフラン
ジを取り付けた後六角穴付ボルトを締めてくだ
さい。

10 ノブを引き上げながらブレードケースカバーを
閉めてからノブを下に押すとブレードケースカ
バーがロックされます。

注
• ブレードケースカバーが確実に閉められてい
ることを確認してください。
ブレードケースカバーが開いた状態では絶対
に運転しないでください。

11 点検用扉を閉じてください。

注意
• 運転する前に、必ずアウタフランジを取り付けている六角穴付ボルトが締まっていることを確認し
てください。

• 刃物を交換したときは、必ず一分間ほど空運転してください。

アウタフランジ

ワッシャ

ブレードケースカバー

ノブ
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点検・部品の交換 のこ軸ベルトの交換

 のこ軸ベルトの交換

1 のこ刃を取りはずします。

2 ブレードケース取り付け用六角穴付ボルト（5箇
所）をはずしブレードケースを取りはずします。

3 モータ取り付けボルトとアジャストボルトをゆ
るめベルトを取りはずします。

4 新しいベルトを取り付けてから、アジャストボ
ルトでベルトの張りを調整してください。
（ベルトの調整参照）

5 モータ取り付けボルトとモータ取り付けナット
でモータを固定してください。

6 ブレードケースとのこ刃を取り付けてください。

ブレードケース
取り付けネジ

ブレードケース

モータ取り付けナット

モータ取り付け
ボルト

アジャストボルト

モータベース

ベルト
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点検・部品の交換 別販売品の使い方・取り付け方

 別販売品の使い方・取り付け方

デジタル表示付回転定規

●回転定規の位置をデジタル表示します。
取り付け方法

注
• エンコーダのワイヤを突き放したり、落としたり等、強い衝撃を加えないように取り扱いには
十分注意してください。

1 エンコーダ部を下図の位置（ワイヤとサブテーブル上面の間隔を1mmにする）に取り付けます。

2 表示部を下図の位置に取り付けます。

3 エンコーダ部のワイヤ先端を下図のようにローラにかけた後回転定規に取り付けます。

4 表示部の電源線を制御ボックス内の端子台のR2 S2 E0 に結線します。

5 エンコーダ部と表示部間の線及び表示部の電源線は、たるまないように下図のように結束バン
ド等で固定してください。

エンコーダ本体

ワイヤ

1mm

サブテーブル

エンコーダ部

ワイヤ先端

回転定規

サブテーブル

ローラ

ワイヤ

ワイヤ

結束バンド２箇所　本体と結束

コードクランプ３箇所

結束バンド１箇所
本体と結束

エンコーダ部

表示部

表示部の電源線

結束バンド３箇所
既設のコードと結束

ローラ
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点検・部品の交換 別販売品の使い方・取り付け方

●デジタル表示付回転定規の表示の設定は次の順序で行ってください。

1 刃口右端と回転定規までの寸法を測定してくだ
さい。

2 上記測定寸法と表示寸法を合わせます。
たとえば測定寸法が 150.0 だった時の合わせ
方は次の通りです。
1. パネルスイッチの Dを 2秒間以上押すと
左端桁が点滅します。

2. 次に Dを 2回押すと右から 4桁目が点滅
します。

3. ▲を 1回押すと1が表示されます。
4. 次に Dを 1回押すと右から 3桁目が点滅
します。

5. ▲を 5回押すと5が表示されます。
6. C を押すと、使用状態に戻ります。

注
• 電源［切り（OFF）］時に回転定規を水平方向に動かさないでください。動かした時は、再設
定してください。

表示部

刃口部

回転定規

測定する
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点検・部品の交換 別販売品の使い方・取り付け方

クランプの交換方法

1 元ブレーカを［切り（OFF）］の状態にし、エ
アプラグを抜いてください。
この時、クランプはテーブル面に自動的に着き
ます。
（着かない時は、シリンダのジョイント部を上に
あげ、クランプをテーブル面に着けてください。)

２ 片側のみサイドカバーをはずしてください。
（左右のサイドカバーを同時にはずすと操作ボッ
クスの支持が弱くなるので避けてください。)

３ クランプ取り付けネジを六角棒レンチ 5では

ずします。
クランプ取り付けネジを落とさないように注意
しながら取り出します。

４ クランプを交換し、クランプ取り付けネジで取
り付けます。

５ サイドカバーを取り付けてください。

テーブル

クランプ

サイドカバー

サイドカバー
取り付けネジ

シリンダ

クランプ取り付け
ネジ穴
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点検・部品の交換 別販売品の使い方・取り付け方

エアダスタ

●水平定規にのった屑等を吹き飛ばすのに有効です。

• 本機のエアプラグにエアダスタを取り付けま
す。
エアダスタは本機の掛け部に掛けます。

左側スケール

●垂直定規をクランプより左側で使用する場合有
効です。

• 左側スケール取り付け部のパネルをはずし左
側スケールを取り付けます。

尺スケール

●尺表示のラベルです。

• 標準取り付けのmm表示ラベルをはがしてか
ら、尺スケールを貼ってください。

エアプラグ

エアダスタの掛け部

垂直定規
左側スケール

尺スケール
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点検・部品の交換 別販売品の使い方・取り付け方

小物定規

●回転定規取付高さより低い材料や、幅の狭い材料
用の定規です。

サイレンサ

●ソレノイドバルブ排気孔に取り付け排気音を小
さくします。

小物定規

サイレンサ
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点検・部品の交換 修理・補修について

 修理・補修について

1 修理を依頼される場合
「故障、異常のときの対処方法」をよく読み、再度調べたうえ、なお異常がある場合には、お
買い上げになった販売店もしくはマキタ営業所へ点検・修理をお申し付けください。故障の場
合、そのまま放置することは危険ですので、必ず元ブレーカを「切り（OFF）」の状態にして
販売店もしくはマキタ営業所へ点検・修理をお申し付けください。

点検・修理を申し付けされるときは、つぎのことをお知らせください。
（製品の前面のネームプレートに記載してあります。）

・機種：パネルソー
・形式（モデル名）：FP601S/V、FP801S/D/V、FP1001S/D
・製造番号
・購入年月日
・故障、異常の状態（できるだけ詳しく）
・会社名および担当者名
・機械設置場所の住所
・電話番号

2 消耗品および交換部品について
本機の消耗品および交換部品については、お買
い上げになった販売店もしくはマキタ営業所へ
お申し付けください。
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882796-3 愛知県安城市住吉町3-11-8 〒 446-8502

NNP TEL.0566-98-1711 （代表）


