
タグチ工業 鉄骨切断具
DX-42
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4～5

区分 検査箇所 検査項目（条件） 単位 検査基準値
取付ボルトサイズ(外輪) ㎜ 12

Ｎ･ｍ 128
kg･ｍ 13.1

取付ボルトサイズ(内輪) ㎜ 12
Ｎ･ｍ 128
kg･ｍ 13.1

開閉シリンダー mm/分 図6-1
シリンダー 伸縮量Ｌ ㎜ 20

測定時間 分 5
カッター部のすき間Ｇ 図6-3

基準値 ㎜ 0.5
許容限度 ㎜ 1.0

図6-5
基準値 ㎜ 110

許容限度 ㎜ 100

基準値 ㎜ -
許容限度 ㎜ -
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タグチ⼯業 
１、開閉シリンダー伸縮量の測定 
①切断具を地⾯から浮かせた状態で垂直に保持し、アームを全開状態(シリンダー最縮⻑)で測定する。 
②ショベルのエンジンを停⽌してからホース内の残圧を抜き、ａのストップバルブ(開閉ライン)を左右と
も閉じる。 
③Ｌ⼨法を測定し、５分間経過後に再度Ｌ⼨法を測定、その差を伸縮量とする。 
※ ツインシリンダー型の場合は、左右２本のシリンダーを測定すること。 

 

 
図 6-1 開閉シリンダーの伸縮量測定姿勢 



 

図 6-2 開閉シリンダーの伸縮量測定姿勢 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



タグチ⼯業 
２、カッターの隙間測定 
①全閉状態(シリンダー最伸⻑)で測定する。 
②隙間ゲージにより G ⼨法を測定する。 

 

 
図 6-3 カッターの隙間測定 
 
 
 
 
 
 



タグチ⼯業 

 
図 6-4 カッターの隙間測定 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



タグチ⼯業 
３、圧砕ポイントの測定(DX) 
①全閉状態(シリンダー最伸⻑)で A の圧砕ポイント間の⼨法を測定する。 

 
図 6-5 先端ポイント間の測定 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



タグチ⼯業 
4、圧砕ポイントの測定(DXGG/DMP) 
①アーム全開状態(シリンダー最収縮)で、A の⼨法を測定する。 

 
図 6-6 先端ポイント間の測定 
 
５、圧砕ポイントの測定（ＭＰ/ＭＦＰ） 
①全閉状態(シリンダ最伸⻑)で A の先端ポイントの隙間、B の圧砕ポイントの⾼さを測定する。 

 
図 6-7 先端ポイント・圧砕ポイントの測定 
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