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１．

　

重要点検項目点検・整備マニュアルについて

①

　

趣

　

旨

　　

特定自主検査は岡建設荷役車両安全技術協会の特定自主検査・整備マニュアルにより各社共通

　

に行なわれている。 本資料は日車の杭打機作業時のリーダ・本体の倒壊事故を未然に防ぐための

　

重要な点検箇所を明確にし，管理基準を含めて特定自主検査を補足・充実するための検査項目を

　

記載してあります。

　　

この度、 近年の開発機種や点検・整備方法の状況を踏まえて改訂致しました。
②

　

注意事項

　

１） 当該の点検は今後１年間の耐久性を保証するものでなく， 安全を確保する為には取扱い説明

　　

書にもとづく正しい運転操作， 保守管理と定期自主検査 （作業前， 月例， 特定自主検査） とそ

　　

の補修を必ず， 実施， 励行する必要があります。

　

２） 現場毎で分解， 組立作業が行なわれる通常の箇所は当該の点検には含まれていませんので，

　　

法令， 取扱い説明書， 安全マニュアルを遵守され， 現場サイドで確認願います。
③

　

適用機種

　　

Ｄ・ＤＨ 三点式抗打機・ＤＨＰ・ＤＨＪ 杭打機 （クレ←ン仕様は除く）

④

　

重要点検項目ならびに内容

　　

本資料では重要点検検査記録表 （Ｄ・ＤＨ三点式杭打）・（ＤＨＰ・ＤＨＪ杭打機） の点検検査項目に

　

ついて点検・整備要領を記載しています。

－２－



２．

　

重要点検・検査項目 （Ｄ・ＤＨ三点式杭打機）

区分 Ｎｏ． 重要点検・検査項目 点検・検査方法 判

　

定

　

基

　

準 解説頁

旋

回
体

Ｉ 旋回ベアリングのイン
ナレース・アウタ レース

の各取付ボルト・ナット
の弛み・折損・脱落の有
無を調べる。

テス トハンマでボノレト・

ナッ トをたたく か レン

チで締付けて締付状態
を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

折損・脱落がなく確実に
取付けられ，締付けられ
ていること。

９～１０

ス

　

ーテ
ナ

　

ー
・

２ ステーシリンダ球座カ
バー（２つ割）の摩耗及
び損傷の有無を調べる。

球座カバーを取外して
摩耗測定ゲージとスキ

マゲージで摩耗量を測
定する。

変形・損傷がなく，摩耗
量が １．５ｍｍ以内である
こと。

１１′Ｙ１４
３ ステーシリンダ球座カ
バー（２つ割）の取付ボ

ルトの弛み・折損・脱落
の有無を調べる。

レンチで締付けて増締
めする。

ボルドの弛み・折損・脱

落がなく確実に取付け
られ，締付けられている
こと。

４ ステー及びステーシリ
ンダの継ぎボルトで，組
立・分解時に常時取外
し，取付けをしない箇所
のボルト・ナット・ワッ
シャの弛み・折損・脱落
の有無を調べる。

テストハンマでボルト，
ナ ッ トをたたく か レン

チで締付けて締付状態
を調べる。

ボルト・ナット・ワッシ

ャの弛み・折損・脱落が
なく， 確実に取付けら
れ，締付けられているこ
と。

１５′～１７

ト
・シ ツ
プ

５ トップシーブとリ ー ダ

の継ぎボルト・ナット・

ワッシャの弛み・折損・

脱落の有無を調べる。

テストハンマでボルト，
ナ ッ トをたたく か レン

チで締付けて締付状態
を調べる。

ボノレト・ナット・ワッシ

ャの弛み・折損・脱落が
なく，確実に取付けられ，
締付けられていること。

２１′～２２

リ

ー

　

ダ

６ リーダの継ぎボルトで，
組立分解時に常時取外
し，取付けをしない箇所
のボルト・ナット・ワッ
シャの弛み・折損・脱落
の有無を調べる。

テス トハ ンマ でボル
ト・ナットをたたくか，
レンチで締付けて締付
状態を調べる。

ボルト・ナット・ワッシ

ャの弛み・折損・脱落が
なく， 確実に取付けら
れ，締付けられているこ
と。 ２３（）２５

７ リ ー ダパイ プと フラ ン

ジ溶接部の亀裂の有無
を調べる。

目視またはカラーチェ
ツクで調べる。

亀裂が無いこと。

リ

ボ

　

ル

　

バ

８ 下部リーダとフランジ
ギヤの取付ボルト・ナッ
トの弛み・折損・脱落の
有無を調べる。

テス トハ ンマでボル
ト・ナットをたたくか，
レンチで締付けて締付
状態を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

折損・脱落がなく， 確実

に取付けられ，締付けら
れていること。

２６^）３０

９ リ ボルバリー ダとフラ

ンジアウタ又はリボル
バベアリ ングア ウタ レ

ースの取付ボルトの弛

み・折損・脱落の有無を
調べる。

テス トハ ンマでボル
ト・ナットをたたくか，
レンチで締付けて締付
状態を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

折損・脱落がなく， 確実
に取付けられ，締付けら
れていること。

１０ フラ ンジギヤとフラ ン

ジアウタの隙間に異常
がないか調べる。

スキマゲージでフラン
ジギヤとフランジアウ
夕の隙間を測定する。

隙間が許容最大値以内
であること。

－３－



－４－

区分 Ｎｏ． 重要点検・検査項目 点検・検査方法 判

　

定

　

基

　

準 解説頁

カ
ウ
ン
タ
ウ

ェ
イ
ト

・
メ
イ
ン
フ
レ
ー
ム

１１ カウンタウェイトの取
付 ボル ト・ナ ッ トの弛

み・損傷がないかしらべ
る。

テストハンマでボルト
ナットをたたくか， レン

チで締付けて締付状態
を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

損傷がなく，確実に取付
けられ締付けられてい
ること。

３１′Ｙ３５

カウンタウェイ ト仕様
が規定の仕様であるか
調べる。

目視でカウンタウェイ
トの取付状態及び仕様
の適否を調べる。

仕様オ←バのカウンタ
ウェイ ト又は純正以外
の力ウンタウェイ トが
取付いていないこと。

１２ カウンタウェイ ト支持
部及びボルト・ナット取
付部のブラケットに変
形・亀裂がないか調べ
る。

目視でカウンタウェイ
ト支持部及びブラケッ
トに変形・亀裂・しわ・
ペンキの剥れ等がない
か調べる。

変形・亀裂がないこと。



重要点検検査記録表 ７／１０頁

様式一特Ａ
１三年間保存１

　　

（Ｄ・ＤＨ三点式杭打機）

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

三

　

日証明書発行日

　

平成

　　

年

　　

月

　　　

日

使用者住所
氏名又は名称

本体型式 リーダ型式

鯖許月 リーダ長さ

　　　　　

ｍ

製造番号 アワメータ ＨＲ

検査年月

　

日 年

　　　　

月

　　　　　

日 検査実施場所

完成検査年月日 年

　　　　

月

　　　　　

日 検査業者登録Ｎｏ．

検査者氏名 ◎ 検 査 業 者 名 責任者印

区分 Ｎｏ． 検

　　

査

　　

箇

　　

所 検

　

査

　

内

　

容 検

　

査

　

方

　

法
検査
結果 記

　　

事

旋回体 Ｉ
旋回ベアリングのインナレース、 アウタレー
スの各取付ボルト・ナット

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

ステー

２ ステーシリンダの球座カバー（二つ割） 変形・摩耗 形ケージ
スケール・ノギス

３ ステーシリンダの球座カバーの取付ボルト 弛み・脱落 増締

４
常時組付されて、分解されない継ぎ箇所の継
ぎボルト・ナット・ワッシャ

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

トップ
シープ

５
トップシーブとリーダの取付ボルト・ナット・
ワッ・シヤ

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

リーグ
６
常時組付されて、分解されない継ぎ箇所の継
ぎボルト・ナット・ワッシヤ

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

７ リーダパイブとフランジ溶接部 亀裂 目視・カラーチェック

リホつか

８
基本リーダとフランジギヤの取付ボルト・ナ
ツト

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

９
リボルバーリーダとフランジアウタ－又はベ
アリングアウタレースの取付ボルト・ナット

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

ｌｏ フランジギヤとフランジアウタの隙間 隙間の測定 スキマゲージ

力ウンタ
ウェイト

１１
カウンタウェイト・ボルト・ナット 仕様の適否・取付・損傷

弛み
目視・テストハンマ・

レンチ

メイン
フレーム

１２ カウンタウェイト部・同ブラケット 変形・き裂 目視・カラーチェック

記

　

事

Ｎｏ． 補

　

修

　

箇

　

所 補修日時 補

　

修

　

の

　

方

　

法 部品取換の状況等

補
修
等
の
措
置
内
容

検査結果の記入要領

　

ノ：異常がないとき

　　　　

×：異常があるとき

　　　

・：異常があったが処置したとき （処置内容は６／１０頁に記入）
点検の適用範囲外の本体及びリーダ型式の場合には、「区分」「ＮＯ」「検査箇所」「検査内容」「検査方法」「検査結果」 の各欄を
通しの横線２本 －－－－で消し込み、 記事欄には「対象外」と記入する。

－５－



３．

　

重要点検・検査項目 （ＤＨＰ・ＤＨＪ杭打機）

区分 Ｎｏ． 重要点検・検査項目 点検・検査方法 判

　

定

　

基

　

準 解説頁

旋
回
体

１ 旋回ベアリングのイン
ナレース・アウタ レース

の各取付ボルト・ナット
の弛み・折損・脱落の有
無を調べる。

テス トハンマでボノレト・

ナットをたたくかレン
チで締付けて締付状態
を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

折損・脱落がなく確実に
取付けられ，締付けられ
ていること。

９～１０

ス

　

ープ

・ー・

２ ステー及びステ←シリ
ンダの継ぎボルト・ナッ
ト・ワッシャの弛み・折

損・脱落の有無を調べ
る。

テス トハンマでボル ト．

ナットをたたくか， レン

チで締付けて締付状態
を調べる。

ボノレト・ナット・ワッシ

ャの弛み・折損・脱落が
なく確実に取付けられ，
締付けられていること。

１５′～１７

３ ステーとス ライ ディ ン

グホルダの取付ピンの
抜け止めピン及び抜け
止めボルトの弛み・折
損・脱落の有無を調べ
る。

テス トハ ンマ でボノレト

をたたくか， レンチで締

付けて締付状態を調べ
る。

抜け止めピン及び抜け
止めボルトの弛み・折
損・脱落がなく，確実に
取付けられ締付けられ
ていること。

１８′～２０

４ ステー シリ ンダロッ ド

とステーアームの取付
ピンの抜け止めピン及
び抜け止めボルトの弛
み・折損・脱落の有無を
調べる。

テストハンマでボルト，
ナ ッ トをたたく か レン

チで締付けて締付状態
を調べる。

抜け止めピン及び抜け
止めボルトの弛み・折
損・脱落がなく，確実に
取付けられ締付けられ
ていること。

５ スライディングホルダ
の亀裂・変形及びガイド
ギブ取付ボルト・ナット
の弛み・折損・脱落の有
無を調べる。

目視またはカラーチェ
ックで調べる。
テストハンマでボルト
をたたくか，レンチで締

付けて締付状態を調べ
る。

亀裂・変形が無いこと。
ボルトの弛み・折損・脱

落がなく，確実に取付け
られ締付けられている
こと。

ト
、シ ツ

Ｔ

　

フ
フ

６ トップシー ブとリー ダ

の継ぎボル ト・ナット・

ワッシャの弛み・折損．

脱落の有無を調べる。

テス トハ ンマ でボル
ト・ナットをたたくか，
レンチで締付けて締付
状態を調べる。

ボルト・ナット・ワッシ

ャの弛み・折損・脱落が
なく， 確実に取付けら
れ，締付けられているこ
と。

２１′～２２

リ
ー
ダ

７ リーダの継ぎボルトで
組立分解時に常時取外
し，取付けをしない箇所
のボノレト・ナット・ワッ
シャの弛み・折損・脱落
の有無を調べる。

テス トハ ンマ でボル
ト・ナットをたたくか，
レンチで締付けて締付
状態を調べる。

ボルト・ナット・ワッシ

ャの弛み・折損・脱落が
なく， 確実に取付けら
れ，締付けられているこ
と。 ２３^）２５

８ リー ダパイ プとフラ ン

ジ溶接部の亀裂の有無
を調べる。

目視またはカラーチェ
ツクで調べる。

亀裂が無いこと。

リ
ボ
ル
バ

９ 下部リーダとフランジ
ギヤの取付ボルト・ナッ
トの弛み・折損・脱落の
有無を調べる。

テ ス ト ハ ン マ で ボノレ

ト・ナットをたたくか，
レンチで締付けて締付
状態を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

折損・脱落がなく，確実
に取付けられ，締付けら
れていること。

２６（）３０

－６－



－７－

区分 Ｎｏ． 重要点検・検査項目 点検・検査方法 判

　

定

　

基

　

準 解説頁

リ

ボ

　

ル

　

バ

１０ リボルバリー ダとフラ

ンジアウタ又はリボル
バベアリ ングア ウタ レ

ースの取付ボルトの弛

み・折損・脱落の有無を
調べる。

テス トハ ンマ でボル
ト・ナットをたたくか，
レンチで締付けて締付
状態を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

折損・脱落がなく， 確実

に取付けられ，締付けら
れていること。

２６（）３０

１１ フラ ンジギヤとフラ ン

ジアウタの隙間に異常
がないか調べる。

スキマゲージでフラン
ジギヤとフランジアウ
夕の隙間を測定する。

隙間が許容値最大以内
であること。

カ
ウ
ン
タ
ウ

ェ
イ
ト

・
メ
イ
ン
フ
レ
ー
ム

１２ カウンタウェイトの取
付ボル ト・ナッ トの弛

み・損傷がないか調べ

る。

テストハンマでボルト，
ナットをたたくか， レン

チで締付けて締付状態
を調べる。

ボルト・ナットの弛み・

損傷がなく，確実に取付
けられ締付けられてい
ること。

３１′～３５

カウンタウェイ ト仕様

が規定の仕様であるか
調べる。

目視でカウンタウェイ

トの取付状態及び仕様
の適否を調べる。

仕様オーバのカウンタ

ウェイト又は，純正以外
のウェイ トが取付いて
いないこと。

１３ カウンタウェイ ト支持

部及びボルト・ナット取
付部のブラケットに変

形・亀裂がないか調べ
る。

目視でカウンタウェイ
ト支持部及びブラケッ
トに変形・亀裂・しわ・
ペンキの剥れ等がない
か調べる。

変形・亀裂がないこと。

サ
ブ
リ
ー
ダ

１４ バ ック プ レー トの亀

裂・変形及びガイドギブ

取付ボルトの弛み・折
損・脱落の有無を調べ
る。

目視またはカラーチェ

ックで調べる。
テス トハ ンマ でボノレト

をたたくか，レンチで締

付けて締付状態を調べ
る。

亀裂・変形が無いこと。
ボルトの弛み・折損・脱

落がなく，確実に取付け
られ締付けられている
こと。

３６｛）３８

１５ リーダ起伏シリンダロ

ツドとサブリーダの取
付ピンの抜け止めボル
トの弛み・折損・脱落の
有無を調べる。

テストハンマでボルト
をたたくか，レンチで締

付けて締付状態を調べ
る。

ボルトの弛み・折損・脱

落がなく，確実に取付け
られ締付けられている
こと。



重要点検検査記録表 ８／１０頁

様式－特Ｂ（ＤＨＰ・ＤＨＪ杭打機）１三年間保存ｌ
証明書発行日

　

平成

　　

年

　　

月

　　　

日

使用者住所
氏名又は名称

本俸型式 リーダ型式

維許月 リーダ長さ

　　　　　

ｍ

製造番号 アワメータ ＨＲ

検査年月

　

日 年

　　　　

月

　　　　　

日 検査実施場所

完成検査年月日 年

　　　　

月

　　　　　

日 検査業者登録Ｎｏ．
検査者氏名 ⑩ 検 査 業者 名 責任者印

区分 Ｎｏ． 検

　　

査

　　

箇

　　

所 検

　

査

　

内

　

容 検

　

査

　

方

　

法
検査
結果 記

　　

事

旋回．体 Ｉ
旋回ベアリングのインナレース、 アウタレー
スの各取付ボルト・ナット

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

ステー

２ ステーの継ぎボルト・ナット・ワッシャ 弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

３
ステーとスライディングホルダとの取付ピン
の抜け止めボルト

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

４
ステーシリングロッドとステーアームの取付
ピンの抜け止めボルト

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

５
スライディングホルダの亀裂・変形、 ガイト
ギブ取付ボルト・ナット

亀裂・変形・弛み・脱落 目視・カラーチェック
テストハンマ・レンチ

トップ
シーフぐ

６
トップシーブとリーダの取付ボルト・ナット・
ワツシヤ

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

リーグ
７
常時組付されて、 分解されない継ぎ箇所の継
ぎボルト・ナット・ワッシヤ

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

８ リーダパイプとフランジ溶接部 弛み・脱落 目視・カラーチェック

リポノかぐ

９
基本リーダとフランジギヤの取付ボルト・ナ
ツト

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

ｌｏ
リボルバーとベアリングアウタレースの取付
ボルト

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

１１ フランジギヤとフランジアウタの隙間 隙間の測定 スキマゲージ

カウンタ
ウェイト

１２ カウンタウェイト・取付ボルド・ナット 仕様の適否・取付・損傷
弛み

目視・テストハンマレ
ンチ

メイン
フレーム

１３ カウンタウェイト部・同ブラケット 変形・き裂 目視・カラーチェック

サフぐ

リータ

１４
バックプレートの亀裂・変形
ガイドギブ取付ボルト

亀裂・変形・弓也み・脱落 目視・カラーチェック
テストハンマ・レンチ

１５
リーダ起伏シリンダロッドとサブリーダの取
付ピンの抜け止めボルト

弛み・脱落 テストハンマ・レンチ

記

　

事

Ｎｏ． 補

　

修

　

箇

　

所 補修日時 補

　

修

　

の

　

方

　

法 部品取換の状況等

補
修
等
の
措
置
内
容

検査結果の記入要領

　

ノ；異常がないとき

　　　　

×：異常があるとき

　　　

・：異常があったが処置したとき （処置内容は６／１０頁に記入）
点検の適用範囲外の本体及びリーダ型式の場合には、「区分」「ＮＯ」「検査箇所」「検査内容」「検査方法」「検査結果」の各欄を
通しの横線２本 －－－－で消し込み、記事欄には「対象外」 と記入する。
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４． 重要点検項目の構造・機能及び点検・整備要領

４ー１ 旋回ベアリング

（１） 構造・機能

　　

旋回ベアリングは上部旋回体と下部走行体を連結する重要な部分であり， 図－１のようにア

　　

ウタレースは上部旋回体とインナレースは下部走行体に多数のボルトで締付けられています。

　

又インナレースの内歯には旋回モータの旋回ピニオンがかみあって上部旋回体が旋回できる

　　

構造になっています。 杭打作業に於ては常時この取付ボルトに負荷が加わりボルトの弛み・折

　　

損等が発生しますので下記の要領で点検及び整備を行って下さい。 尚， 旋回ベアリングのイン

　　

ナレース， アウタレースの取付けボルトは， 機種によって植込みボルト式のものとボルト， ナ

　　

ット式のものがあります。

　　　　　　　　　　　　　

ボルト
上部旋回体

　　　　　　　　　　　

カラー

カラー

　　　　　　　　　　

ナット

下部走行体

（ＤＨ６０８‐１１ＯＭ）

上部旋回体
ボルト

　　　　　　　　　

ボルト

　

カラー

　

ベアリング・

　

アウタ・レース
ナット
ベアリング・
インナ・レース

（］［）ＨＰ－８５ ＤＨ３５８一９ＯＭ ＤＨ５５８ＪＩＯＭ）

（１ＤＨ６５８－１３５Ｍ

　

Ｉ）ｒ１７５８一１６ＯＭ）

（ＤＨ１‐４５）

　　　　　　　　　　　　　　　　　　

ベアリング

　　　　　　　　　

．

　　　　　　　　　　

アウタ．レース

　

お ｉ

　　

柵
下部走行体

（ＤＨ４０８‐９５Ｍ ＤＨ５０８‐１０５Ｍ ＤＨ６０８‐１２０Ｍ ＤＨ８０８‐１７０Ｍ）

（ＤＨＰ一７０，８０Ｄ田一６０，６０－２ Ｄ町一３０，４０）

図－１ 旋回ベアリング取付図

－９－

ベアリング
アウタ・レース



表一１

　

旋回ベアリング取付ボルト締付トルク表

機種
ボルトサイズ及び本数 締付トルク

ｋＮ．ｒｎ（ｋｇｆ・ｍ）

ボルト二面中
寸法（ｍｍ）※上部旋回体 下部走行体

ＤＨ６０８－１１ＯＭ Ｍ２７×２２本 Ｍ２７×４８本 １．０６～１．３０（１０８～１３２） ４１

ＤＨ６０８－１２０Ｍ Ｍ２７×２６本 Ｍ２７×４８本 １．３７～１．６９（１４０（）１７２） ４１

ＤＨ５０８－１０５Ｍ Ｍ２７×３２本 Ｍ２７×４４本 １．３７～１．６９（１４０～１７２） ４１

ＤＨ４０８‐９５Ｍ Ｍ２７×３２本 Ｍ２７×４４本 １，３７～１，６９（１４０～１７２） ４１

ＤＨ８０８－１７０Ｍ Ｍ３０×４２本 Ｍ３０×５２本 １，６０～１，９６（１６４～２００） ４６

ＤＨＪ－３０ Ｍ２０×２４本 Ｍ２０×４０本 ０．４５～０．５５（４６^）５６） ３０

ＤＨＪ－４０ Ｍ２０×２６本 Ｍ２０×４８本 ０．５４～０，６６（５３（）６５） ３０

ＤＨＪ‐４５ Ｍ２０×３６本 Ｍ２０×３１本 ０，５６～０．６９（５７（）７０） ３０

ＤＨＪ－６０ Ｍ２４×２８本 Ｍ２４Ｘ３６本 ０．５３～０，６５（５４～ ６６） ３６
ＤＨＪ６０－２ Ｍ２４×３１本 Ｍ２４×３６本 ０．９５～１．１７（９７～１１９） ３６
ＤＨＰ－７０，８０ Ｍ２４×３８本 Ｍ２４×３８本 ０．９５～１．１７（９７～１１９） ３６
ＤＨＰ【８５，
ＤＨ３５８－９ＯＭ

Ｍ２４×３８本 Ｍ２４×４０本 ０．９５～１．１７（９７～１１９） ３６

ＤＨ５５８－１１ＯＭ Ｍ２７×３６本 Ｍ２７×５０本 １，３７（）１．６９（１４０（）１７２） ４１

ＤＨ６５８－１３５Ｍ Ｍ２７Ｘ３３本 Ｍ２７×４８本 １．３７^）１．６９（１４０～１７２） ４１

ＤＨ７５８－１６０Ｍ Ｍ３０×４０本 Ｍ３０×４８本 １．９１～２．３３（１９５～２３８） ４６

※

　

表のボルトはアウタレースと上部旋回体中央部のメインフレームを直接取付ているボルトを示

　　

し， メインフレ」ム左右のカバーとの取付けボルトは含まず。
★

　

ボルトを締付ける際、 ロックタイト＃２６２を塗布して下さい。
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４ー２

　

ステーシリンダ球座

（１） 構造・機能

　　　

三点式杭打機のステーをある決められた範囲内で傾斜させることができるようにステーシ

　　

リンダのロッド端の球面部に球座が取付いています。 球座は２つ割の球座カバーを球面ベース

　　

にボルトで締付けステーシリンダロッドの抜け出しを防止し， 球面ベースはアウトリガビーム

　　

にボルトで取付けられます。 杭打作業中のアースオーガによる掘削・引抜き， 杭のつり込み，

　　

旋回， 走行などあらゆる作業の反力， 反動を受け， ステーシリンダの球座部は常に衝撃荷重と

　　

摩擦が働き球座カバー及び球座カバーの取付ボルトに荷重が加わります。 この球座カバーの変

　　

形及び摩耗が基準値よりも大きい場合又は， 取付ボルトが弛んでいたりするとステーシリンダ

　　

が球座より抜け出し機械の転倒事故につながりますので以下の要領で点検及び整備を行って

　　

下さい。

シリンダロッド

ボルト

　

球面カバー

球面ベース

図一２

　

ステーシリンダ球座図

－１１－



（２） 検査要領

　

ステーシリンダ球座の検査は、 サービスマニュアルＮｏ，Ｓ‐ＰＤ‐００４Ｂに従って行って下さい。

　

★大型機種のステーシリンダ球座 （ＭＩＩＯＤ～ＭＩ１５ 各種） については、 各種の摩耗ゲージを

　　

設定していないので、 スケール又は隙間ゲージ等を使用して摩耗量を調べて下さい。
①

　

ステーシリンダを本体に取付ける前に、 球座を手で押し引きして４方向の遊び量の平均が

　

５ｍｍ以内の場合は、 球座カバー （二つ割） の全取付ボルトの弛み・折損・脱落の有無を調べ

　

る。

　

１） 球座カバー （二つ割） の全取付ボルトをレンチで締付けて確実に締付けられて折損・脱

　　

落等がないことを検査する。 締付トルクは各リーダ型式により異なりますので表－２ の球

　　

座カバーボルト締付トルク表により増締めして下さい。

基準寸法図

遊び量

測定要領図
Ａ，押し勝手の場合

Ｂ．引き勝手の場合

図一３

　

ステー球座遊び量点検（一次判定）要領図（Ｍ７０Ｄ～Ｍ９５Ｄ用）
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②

　

球座の遊び量が５ｍｍ以上の場合は、球座カバーを取り外してカバー及びベースプレート・

　

ロッドエンドの摩耗・変形及び損傷の有無を調べる。

　

★グリース等をふき取って全体に渡って測定して下さい。

　

１） 図－４ のように球座カバーのボルトを弛めて取外し、 摩耗ゲージ及び隙間ゲ←ジにて摩

　

耗量を測定する。

　

許容最大摩耗量 （６） …１，５ｍｍ

　

★ゲージがない場合は、 二つ割カバーをベースプレートに仮組みして、 カバーの内径を調べ

　

て下さい。

　　

新品内径の１２４

　　

摩耗限度の１２７

　

（Ｍ７０Ｄ～Ｍ９５Ｄ）

　　

新品内径の１３２

　　

摩耗限度の１３５

　

（ＭＩＩＯＤ～ＭＩ１５各種）

　

２） 球座カバーが変形していないか、捲れや亀裂等の損傷個所がないか調べる。

　

３） 球座ベースプレートの摩耗量を調べる。

　　

新品内径ゐ１３８

　　

摩耗限度の１４１

　

（Ｍ７０Ｄ～Ｍ９５Ｄ）

　　

新品内径ゐ１４８

　　

摩耗限度め１５１

　

（ＭＩＩＯＤ～ＭＩ１５各種）

　

４）

　

シリンダロッ ドエンドの摩耗量を調べる。

　　

新品外径の１３８

　　

摩耗限度の１３７

　

（Ｍ７０Ｄ～Ｍ９５Ｄ）

　　

新品外径の１４８

　　

摩耗限度≠１４７

　

（ＭＩＩＯＤ～ＭＩ１５各種）

　

★局部的な圧痕や損傷が認められた場合は、 カラーチェックにて亀裂の有無を確認して下さ

　　

し、０

ジ

　

ノ

　　

６

　　　　　　

カ バー

図－４

　

球座カバーの摩耗量の測定

（３） 整備要領

　

１） 球座カバーの摩耗量が１．５ｍｍ以上又は変形・損傷がある場合は球座カバーを二つ割のセッ

　　

トで交換し、 ボルト・スプリングワッシャも全数交換して下さい。

　

２） １本のボルトに折損・損傷がある場合には全てのボルトを新品と交換して下さい。
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又スプリングワッシャにへたりがあるものは新品と交換して下さい。
３） ボルトの錆付き・腐食が見られる場合は新品と交換して下さい。
４） ベースプレートやシリンダロッドエンドが摩耗限度を超えている場合は、それぞれの部品

　

を交換して下さい。

５）

　

ロッド球部に著しい傷や圧痕がある場合は、カラーチェックにより亀裂の有無を検査して

異常があれば交換して下さい。

表一２

　

球座カバー取付ボルト締付トルク表

リーダ型式
ボルト種類 ボルトサイズ×本数

締付トルク
ｋＮ・ｍ（ｋｇｆ・ｍ）

Ｍ６０Ｄ 六角ボルト（並目） Ｍ１６×１０本 ０．２６～０．３２（２７～３３）

Ｍ７０Ｄ，Ｍ７０Ｅ 六角ボルト（並目） Ｍ１６×１２本 ０．２６～０．３２（２７～３３）

Ｍ９ＯＤ 六角穴付ボルト（並目） Ｍ１８×１２本 ０．２９～０．３４（３０～３５）
Ｍ６０Ｄ－２ 六角穴付ボルト（細目） Ｍ２０×１０本 ０．３１～０．３８（３２～３９）

Ｍ７０Ｄ－２，Ｍ７０Ｅ”２ 六角穴付ボルト（細目） Ｍ２０×１２本 ０．３１～０，３８（３２～３９）

Ｍ９ＯＤ‐２ 六角穴付ボルト（細目） Ｍ２０×１２本 ０．３１～０．３８（３２～３９）

ＭＩＩＯＤ，ＭＩ１５Ｄ 六角ボルト（細目） Ｍ２０×１２本 ０．３１～０，３８（３２～３９）

Ｍ７５Ｄ，Ｍ８５Ｄ，Ｍ９５Ｄ 六角穴付ボルト（細目） Ｍ２０×１２本 ０．３１～０．３８（３２～３９）

ＭＩ１５ＤＳ，ＣＳ，ＣＳ＼Ｗ 六角穴付ボルト（細目） Ｍ２０×１２本 ０．３１～０．３８（３２～３９）
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４ー３

　

ステー及びステーシリンダの継ぎボルト

　

（１） 構造・機能

　　　

ステーはリーダの長さに合わせて継ぎ足しできる構造（ＤＨＪ－６０・ＤＨＰ‐７０杭打機は定尺です）

　　

になっており， 下部は２～３ｍのス トロークを有するステーシリンダが取付いています。

　　

従って継ぎ足し部及びステーシリンダ取付部の各所は継ぎボルト， ナットで取付けられてい

　　

ます。 ステーは左， 右の２ＳＥＴ で構成され， ステー先端部はホルダー又はスライディングホル

　　

ダにピンで取付けられ， ステーシリンダ端部は４－２項で記した球座をアウトリガボックスにボ

　

ルトで取付けるか，ステーアームにピンで固定されます。杭打作業中には常時ステーに引張り・

　

圧縮・曲げの荷重が加わり， 各ジョイント部の継ぎボルトが弛み・折損・脱落等が発生する部

　　

位であります。 ＤＨ 三点式杭打機はリーダの組立・分解作業時にステーの一部も分解・組立い

　　

たしますが， ＤＨＰ・ＤＨＪ杭打機は一般的にはステーＡＳＳＹ で取外すため， 各ジョイント部の継

　　

ぎボルトは以下の要領で点検及び整備を行って下さい。

　　

ＤＨＪ‐４５には、リーダ形状及びカウンタウェイト構成が異なる、地盤改良仕様と鋼管杭仕様が

　　

あります。 地盤改良仕様は定尺の左右ステーシリンダでスライディングホルダを介してリーダ

　　

を支持する構造ですが、鋼管杭仕様はリーダ起伏シリンダでリーダを支持する構造です。また、

　　

高トルクのラック昇降式専用油圧オーガとの組み合わせで使用されるため、 リーダの断面形状

　　

は角型で （地盤改良仕様はＭ３０Ｃ（Ｒ）型、 鋼管杭仕様はＭ５５Ｃ（Ｒ）型） ガイドパイプの形状も角型

　　

を採用 しています。

リーダ スライディングホルダ

スライディングホルダ

ステーシリンダ

ステーシリンダ

ステーシリンダ

ＤＨ三点杭打機

　　　　　　　　　　　

ＤＨＪ６０‐２～杭打機

　　　　　　　

ＤＨＰ杭打機

図－５

　

杭打機ステー取付外観図
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（２） 点検要領

①

　

Ｄ・ＤＨ三点式杭打機に於ては，ステー・ステーシリンダの継ぎボルトでリ←ダの組立・分

　

解作業時には常時取付け・取外しをしない箇所のボルト・ナットの弛み・折損・脱落の有無

　

を調べる。

　

★ステ←の分解・組立の箇所はユーザによって異なりますので， 詳細はユーザと打合せして

　　

分解・組立箇所を確認して下さい。 尚一般的に図－６ の※印部の継ぎボルトは分解・組立

　　　

しないケースが多いと思われます。

　

１） 常時取付け・取外しをしない箇所のステー・ステーシリンダの継ぎボルト・ナットの頭

　　

部をテストハンマでたたくか， レンチで締付けて確実に締付けられて， 折損・脱落がない

　　

ことを点検する。 又ボルト・ナット・ワッシャの錆付き・腐食がないか， 目視で調べる。

図－６

　

Ｄ・ＤＨ三点式杭打機で一般的には常時取付け・取外ししない箇所のジョイント部

２） ステー継ぎ部のフランジ部が均一に締付けられて隙間がないか目視で調べる。
②

　

ＤＨＰ・ＤＨＪ杭打機のステーは一般的にはＡＳＳＹで取外しますので， 全てのステー・ステ

　

シリンダの継ぎボルト・ナットの弛み・折損・脱落の有無を調べる。

　

１） ステー・ステーシリンダの全箇所の継ぎボルト・ナット頭部をテストハンマでたたくか，

　　

レンチで締付けて， 確実に締付けられて， 折損・脱落がないことを点検する。 又ボルト・

　

ナット， ワッシャの錆付き， 腐食がないか目視で調べる。

２） ステー継ぎ部のフランジ部が均一に締付けられて隙間がないか目視で点検する。

　　

点検時に弛み・折損・脱落等の異常があった場合は下記の整備要領に基いて整備を行っ

　

て下さい。

－１６－



（３） 整備要領

　

１） １本でもボルトの弛みがあった場合は， 全てのボルトを増締めして下さい。

　　

ボルトの締付 トルクは表－５（Ｐ３０） リーダ・ステー継ぎボルトの締付トルク表によって増

　

締めして下さい。

　

２） １本でもボルトの折損・損傷があった場合は， その箇所の全てのボルトを新品に交換して

　　

下 さ い。

　

３） ボルトの錆付き・腐食がひどいものは新品と交換して下さい。

　

４） ボルトの締付けが正常でフランジの隙間がある場合は， 一度全てのボルトを弛めて， 対角

　　

に順次仮締めして，隙間がないことを確認した上で表－５（Ｐ３０）のリーダ・ステー継ぎボル

　　

トの締付トルク表に基いて規定の締付トルクで締付けて下さい。

　

５） ４ 項で締付けてもフランジの隙間がある場合はどちら側のフランジが変形しているのか調

　

査する必要があります。

　　

又フランジの修正が必要な場合は最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に御相

　

談下さい。

　　

又フランジの許容隙間はｏｍｍ です。

　

６） リーダパイプとフランジの溶接部に亀裂があった場合はカラーチェックで点検して下さい。

　

７） 平成６年４月以降， リーダ・ステー継ぎボルト及びワッシャが変更されました。

　　　

スプリングワッシャ （変更前） と平ワッシャ （変更後） は混用せずに， 必ず元々の仕様の

　　

ワッシャを使用 して下さい。

　　

★上記で不具合がある場合は最寄の弊社サービスセンター・サービス出張所に連絡して下さ

　　　

し、ｏ
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４－４

　

ステー及びステーシリンダ取付部及びスライディングホルダ （ＤＨＰ・ＤＨＪ杭打機）

（１） 構造・機能

　　

ＤＨＰ及びＤＨＪ６０－２～の左右ステー上部の先端部はスライデイ ングホルダにピンで取付けられ，

　　

リ」ダの起状作業時 （分解・組立作業時） はリーダ背面のガイドパイプをスライディングホル

　

ダがスライ ドすることにより， ステーが起伏する機構になっています。 ステーシリンダロッ ド

　

端はステーアームにピンで取付けられていて， リ←ダの組立・分解作業にステーを取付け， 取

　

外ししなくても良い構造です。

　　

又ＤＨ６０‐１杭打機はステーのスライド機構はありませんが，同様にステーの分解・組立は不要

　　

となっている構造です。 従いましてステー両端の取付部及びスライディングホルダのガイドギ

　

ブ取付ボルト等は点検時に見落し易い箇所であり， 作業中にピン・ボルトが抜け出してステー

　

が落下することが十分考えられますので下記の要領で点検整備を行って下さい。

　　

ＤＨＪ‐４５の地盤改良仕様はＤＨＪ６０‐２と同様に、スライディングホルダがスライ ドすることによ

　　

りリーダが起伏する構造ですので、 下記の要領で点検整備を行って下さい。

ステーアーム

スライディングホルダ

　　

ステー

図－７

　

ＤＨＰ

　

ステー及びスライディングホルダ取付図

ステーアーム

スライディングホルダ

ステーシリンダ

　

ステー

図．８

　

ＤＨＪ６０‐２

　

ステー及びスライディングホルダ取付図
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（２） 点検要領

①

　

ステーとスライディングホルダの取付ピンの抜け止めピン及び抜け止めボルトの弛み・折

　

損・脱落の有無を調べる。（図－９参照）

　　

１） ステー先端部とスライディング・ホルダの取付ピンの抜け止めピン及び抜け止めボルト

　　　

の弛みがないかテストハンマでたたくか，レンチで締付けて，確実に締付けられて，折損・

　　

脱落がないか点検する。

　

②

　

ステーシリンダロッドとステーアームの取付ピンの抜け止めピン及び抜け止めボルトの弛

　

み・折損・脱落の有無を調べる。（図－１０参照）

　　

１） ステーシリンダロッドとステーアームの取付ピンの抜け止めピン及び抜け止めボルトの

　　

弛みがないかテストハンマでたたくか， レンチで締付けて， 確実に締付けられて， 折損・

　　

脱落がないか点検する。

　

③

　

スライディングホルダのガイドギブ取付ボルト・ナットの弛み・折損・脱落の有無を調べ

　

る。

　　　

・

　

１） スライディングホルダとガイドギブの取付ボルト・ナットの弛みがないかテストハンマ

　　

でたたくか， レンチで締付けて確実に締付けられて， 折損・脱落がないか点検する。

　　　

点検時に弛み・折損・脱落等の異常があった場合は， 下記の整備要領に基いて整備を行

　　

って下さい。

　　

２） ステイディングホルダ自体に亀裂や変形がないか点検する。

スライディングホルダ

　　　

ガイドギフ

ステーシリンダ□ツド

　　　　　　　　　　　　　　

．

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

・ グリースニツフル

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

　

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

カラー

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

ステーアーム

　

　　　　　　　　　　　　

　

　　　　

スライディングホ・ルダ

　　　　　

ガイドギフ

　　　　　　　　　　　　　　　　

取付ボルト

　　　　　　　　　　　　　　

ステー左

　　　　　　　　　

抜け止めボルト．
取付ビン

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

キャッスルナット

　　
　
　　　　スライディングホルダ

　　　　　

ガイドギフ キャッスルナット

グリースニップル

　　　

′

　　　　　　　　

′

図－９

　

ステー先端部とスライディングホルダ部

　　　

図一１０

　

ステーシリンダとステーアーム取付部
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（３） 整備要領

　

１） ステー１） ステー及びステーシリンダロッドの取付ピンの抜け止めピン及び抜け止めボルトに弛み・

　

折損・脱落・損傷等があった場合は新品の部品に交換して， 正常な状態にして取付けて下さ

　

し、。

２） スライディングホルダのガイドギブ取付ボルトに１本でも弛みがあった場合は全てのボル

　

トを増締して下さい。 ボルトの締付トルクは下記を参照して下さい。

　

ボルトサイ ズ・本数…Ｍ２４

　

細目

　

１６本 （ＤＨ－Ｊ４５のみ並目

　

ソケットボルト）

締付トルク……………０．９５～１．１７ｋＮ・ｍ （９７～１１９ｋｇｆ・ｍ）

★ガイドキブ内側のボルト・ナットはステ←及びリーダとの隙間が狭くレンチがかかりずら

　

い場合はステーを取外して点検して下さい。
★スライディングホルダに亀裂や変形がある場合には， 最寄りのサービスセンター・出張所

　

に連絡して下さい。

★ＤＨＪ‐４５はガイドギブ側からの植込みボルト式で、締付ける際、ロックタイト＃２４２を塗布

　

して下さい。
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４ー５

　

トップシープ

　

（１） 構造・機能

　　　

トップシーブはユーザの作業条件により種々のシ←ブを取付けたものが使用され， 最近では

　　

バックテンショナー付きの荷重平衡式トップシーブ等重量もかなり重くなったトップシーブが

　　

あります。 トップシーブは最上部のリーダにボルト・ナットで取付けられていますが， 杭打作

　　

業中のオーガの引抜き， ハンマの巻上げ等でボルトには引張り・曲げ等の荷重が常時加わりボ

　　

ルトの弛み等が発生する部位です。 又通常はリーダの組立・分解作業ではトップシーブと上部

　　

リーダを分解・組立するケースが少ないためボルトの弛み・折損・脱落等の点検を見落し易い

　　

箇所ですから以下の要領で点検・整備を行って下さい。

トップシーブ

取付ボルト
トップシープ

取付ボルト

図一１１

　

回転リーダ用トップシーブ例図

　　　　　　　

図一１２

　

荷重平衡式トップシーブ例図

（２） 点検要領

　

①

　

トップシーブとリーダの継ぎボルト・ナットの弛み・折損・脱落の有無を調べる。

　

１） トップシーブとリーダの全ての継ぎボルト・ナットの頭部をテストハンマでたたくかレ

　　　

ンチで締付けて確実に締付けられて折損・脱落がないことを点検する。又ボルト・ナット・

　　

ワッシャの錆付き・腐食がないか目視で調べる。

　

２） トップシーブとリーダのフランジ部が均一に締付けられて隙間がないか目視で点検する。

　　　

点検時に弛み・折損・脱落等の異常があった場合は下記の整備要領に基いて整備を行っ

　　

て下さい。
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（３） 整備要領

　

１） １ 本でもボルトの弛みがあった場合は， 全てのボルトを増締めして下さい。 ボルトの締付

　　

トルクは機種によって異なりますので表－５（Ｐ３０） リーダ・ステー継ぎ・ボルトの締付 ト

　

ルク表によって増締めして下さい。

　

２） １ 本でもボルトの折損・損傷があった場合は， その箇所の全てのボルトを新品に交換して

　

下さい。

　

３） ボルトの錆付き・腐食がひどいものは新品と交換して下さい。

　

４） ボルトの締付けが正常でフランジの隙間がある場合は， 一度全てのボルトを弛めて， 対角

　　

に順次仮締めして， 隙間がないことを確認した上で表－５（Ｐ３０） のり←ダ・ステー継ぎボ

　

ルトの締付トルク表に基いて規定の締付トルクで締付けて下さい。

　

５） ４ 項で締付けてもフランジの隙間がある場合はトップシーブ側かリーダ側のフランジが変

　

形しているのか調査する必要があります。

　　

又フランジの修正が必要な場合は最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に御相

　

談下さい。

　　

又フランジの許容隙間はｏｍｍ です。

－２２－



４－６

　

リーダ

（１） 構造・機能

　　

リーダもステー同様に作業条件に合わせて継ぎ足してできる構造であり， 又輸送時にも分解

　

できるよう各所で継ぎボルト・ナットで取付られています。 この継ぎ部のボルトにも抗打作業

　

中のオーガの引抜き・ハンマ巻上げ等により引張り・曲げ等の荷重が加わりボルトの弛み等が

　

発生します。 リーダの組立・分解作業で常時取付けたままで分解しない箇所のボルト・ナット

　　

はボルトの弛み・折損・脱落の点検を見落し易い箇所ですから以下の要領で点検・整備を行っ

　

て下さい。

　　

又， リーダの傾斜はステーシリンダにより調整されますがり」ダの左右調整限界を超えてス

　

テーシリンダに圧力を加えますと， リーダパイプとフランジ溶接部等に過大な応力が加わり亀

　

裂発生の原因となりますので以下の要領で点検・整備を行って下さい。

（２） 点検要領

　

①

　

リーダの継ぎボルトで， リーダの分解・組立作業時には常時取付け・取外しをしない箇所

　

のボルト・ナット・ワッシャの弛み・折損・脱落の有無を調べる。

　

★リーダの分解・組立時に取付け・取外しを行う箇所はユーザによって異なりますので，分解・

　

組立箇所を確認して下さい。 尚リーダの継ぎ図は表－３を参照して下さい。

　

１） 常時取付け・取外しをしない箇所のリーダの全ての継ぎボルト・ナットの頭部をテスト

　　

ハンマでたたくか， レンチで締付けて確実に締付けられて， 折損・脱落がないことを点検

　　

する。 又ボルト・ナット・ワッシャの錆付き・腐食がないか目視で調べる。

　

２） リーダ継ぎ部のフランジが均一に締付けられて隙間がないか目視で点検する。

　　　

点検時に弛み・折損・脱落等の異常があった場合は整備要領に基いて整備を行って下さい。

　

②

　

リーダパイプとフランジの亀裂の有無を調べる。

　　　

目視でリーダパイプとフランジ溶接箇所の亀裂、 シワ・腐食等異常個所がないか調べる。

　　

点検時に異常があった場合は（３）の整備要領に基いて整備を行って下さい。

　

１．

　　　　　　　　　　　　　　

”

　　　　　　　　　　　　　　

”

　　　　　　　　　　　　

”

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

．・

　　　　　　　　　　　　

”

　　　　　　　　　　　　　　

．１

　　　　　　　　　　　　　　

１．
「ｕ

　　

‐■・ｕ

　　

”－．ｌｕ

　　

‐－＾－

　　　　　

－

　　　　

－－．ｕ －－－

　　　　

－－－廿

図一１３

一２３－



表一３ 代表的なりーダの継ぎ構成図
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（３） 整備要領

　

１） １本でもボルトの弛みがあった場合は， 全てのボルトを増締めして下さい。

　　

ボルトの締付トルクは表－５（Ｐ３０） リーダ・ステー継ぎボルトの締付トルク表によって増

　

締めして下さい。

２） １ 本でもボルトの折損・損傷があった場合は， その箇所の全てのボルトを新品に交換して

　

下さい。

３） ボルトの靖付き・腐食がひどいものは新品と交換して下さい。

４） ボルトの締付けが正常でフランジの隙間がある場合は， 一度全てのボルトを弛めて， 対角

　　

に順次仮締めして， 隙間がないことを確認した上で表－５（Ｐ３０）のリーダ・ステー継ぎボル

　　

トの締付トルク表に基いて規定の締付トルクで締付けて下さい。

　

５） ４ 項で締付けてもフランジの隙間がある場合はどちら側のフランジが変形しているのか調

　

査する必要があります。

　　

又フランジの修正が必要な場合は最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に御相

　

談下さい。

　　

又フランジの許容隙間はｏｍｍです。

　

６） リーダパイプとフランジの溶接部に亀裂があった場合はカラ←チェックで点検して下さい。

　

７） 平成６年４月以降， リーダ・ステー継ぎボルト及びワッシャが変更されました。

　　　

スプリングワッシャ （変更前） と平ワッシャ （変更後） は混用せずに， 必ず元々の仕様の

　　

ワッシャを使用 して下さい。

　　

★上記で不具合がある場合は最寄の弊社サービスセンター・サービス出張所に連絡して下さ

　　　

し、。
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４ー７

　

リボルバ

（１） 構造・機能

　　　

リボルバはリーダを回転させる装置で，ＤＨＪ‐４０及びＤＨＪ６０‐２等の小型機種を除いてリーダブ

　　

ラケットと主軸ボス部に主軸を通してリーダブラケットに取付きます。内部の構造は図－１２の

　

ようにリーダ回転用シリンダ・ベベルギヤ・フランジギヤ・ベアリング・フランジアウタの部

　

品で構成され， 外部からは分解しないと見えません。 フランジギヤには下部リーダがボルトで

　

取付き， ベアリングのアウタレースはリボルバ体とフランジアウタ又は直接ボルトで取付いて

　

います。 この下部リーダとフランジギヤ及びベアリングアウタレースの取付ボルトは通常では

　

取外すことがなく， ボルトの弛み・折損・脱落の点検を見落し易い箇所であります。 又フラン

　　

ジギヤとフランジアウタの取付ボルトは外部から弛み・折損・脱落の点検ができないため， フ

　

ランジギヤとフランジアウタの隙間が許容値以内かを測定することにより点検します。 これら

　

のボルトに弛み等がありますとりーダの転倒等重大事故になりますので以下の要領で点検整備

　

を行って下さい。

　　

尚リボルバの構造は機種により図－１４のようになっています。

　　

ＤＨＪ‐４０及びＤＨＪ６０‐２のりボルバはトルカ←式 （油圧で直接回転運動するアクチュエータ） で

　

ＤＨＪ６０‐３はＡ０８１０１号機よリトルカー式から油圧モータ式に変更されましたが，いずれも分解し

　

ないと内部点検はできません。

　　

ＤＨＪ６０‐２ｒ３の本体側との連結部の点検については，４－９項（サブリーダ） を参照して下さい。

　　

ＤＨＪ－４５にはリーダ回転機構は装備されませんので、 リボルバはありません。

－２６－



取付ボルト
（下部リーダと
フランギヤ）

　

下部リーダ
フランジギヤ

フランジアウタ

べベルギヤ

　　　　　　　　　　　　　　　

取付ボルト

（ベアリング

リーダ回転用

　　　　　　　　　　　　　　　

アウンタレース）

シリンダ

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

リポルバ体
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図一１４

　

リポルバ構造図
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（２） 点検要領

　

①

　

下部リーダとフランジギヤの取付ボルト・ナットの弛み・折損・脱落の有無を調べる。

　　

１） 全てのボルト・ナットをテストハンマでたたくか， レンチで締付けて確実に締付けられ

　　

て折損・脱落がないか点検する。 又ボルト・ナット・ワッシャの錆付き・腐食がないか目

　　

視で点検する。

　　

★下部リーダとフランジギヤの取付ボルトは図－１４のように植込み式とボルト・ナット式

　　　

があります。

　

②

　

リボルバ体とフランジアウタ又はベアリングのアウタレースの取付ボルトの弛み折損・脱

　

落の有無を調べる。

　　

１） 全てのボルトをテストハンマ又はレンチで締付けて確実に締付けられて折損・脱落がな

　　　

いか点検する。 又ボルト・ワッシャの錆付き， 腐食がないか目視で点検する。

　

③

　

フランジギヤとフランジアウタの隙間を測定する。

　　

１） 杭打機の作業状態においてオーガ・ハンマ等を地上に降ろした状態とオーガ・ハンマ等

　　　

を吊り上げた状態で， フランジギヤとフランジアウタの隙間をそれぞれ測定する。 測定位

　　

置及び許容最隙間は図－１５及び表－４を参照する。

　　　

点検時に弛み・折損・脱落等の異常があった場合は（３）の整備要領に基いて整備を行って

　　

下さい。
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下部リーダ

　　　　　　　　　　　

ハンマ前 オーガ前

　　　　　　　　

フランジギヤ

／
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位置にて測定する。

フランジアウタ

リポルバリーダ

ホルト

図－１５

表一４

　

フランジギヤとフランジアウタの許容隙間“６”の寸法

基準寸法
負荷時と無負荷時
との許容最大差

Ｍ６０Ｄ

Ｍ６０Ｄ（Ａ）

Ｍ９ＯＤ

３ｍｍ

ｌｍｍ

Ｍ６０Ｄ－２

Ｍ７０Ｄ－２

Ｍ７０Ｅ

６ｍｍ

Ｍ６０Ｄ（ ‐２

Ｍ６５Ｄ

Ｍ９ＯＤ－２

ＭＩＩＯＤ

Ｍ７５Ｄ

Ｍ８５Ｄ

Ｍ９５Ｄ，Ｍ９５Ｄー２

ＭＩ１５ＤＳ

５ｍｍ
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（３） 整備要領

　

１） １本でもボルトの弛みがあった場合は， 全てのボルトを増締めして下さい。

　　

ボルトの締付トルクは機種によって異なりますので表－５ リーダ・ステー継ぎボルトの締

　

付トルク表によって増締めして下さい。

　

２） １ 本でもボルトの折損・損傷があった場合は， その箇所の全てのボルトを新品に交換して

　

下さい。

　

３） ボルトの錆付き・腐食がひどいものは新品と交換して下さい。

　

４） ボルトの締付けが正常でフランジの隙間がある場合は， 一度全てのボルトを弛めて， 対角

　　

に順次仮締めして， 隙間がないことを確認した上で表－５

　

のリーダ・ステ←継ぎボルトの締

　

付トルク表に基いて規定の締付トルクで締付けて下さい。

　

５） ４ 項で締付けてもフランジの隙間がある場合は下部リーダ側のフランジかフランジギヤの

　　

フランジが変形しているのか調査する必要があります。

　　

又フランジの修正が必要な場合は最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に御相

　

談下さい。

　　

又フランジの許容隙間はｏｍｍです。

　

６） フランジギヤとフランジアウタの隙間が許容最大値以上の場合はリボルバを分解して検査

　

する必要がありますので最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に御相談下さい。

表－５

　

リーダ， ステーの継ぎボルトのサイズ， 本数， 締付トルク

リーダ形式
リ ー

　

ダ ス

　

テ

　

ー

サイズ×本数 締付トルクＮ・ｍ ｇｆ・ｍ） サイズ×本数 締付トルクＮ・ｍ（ｋｇｆ・ｍ）
Ｍ４０Ｄ（Ａ） Ｍ２４×１６本 ７４０±７０（７５±７） Ｍ２４×８本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ２０Ｄ，Ｍ２０ＤＳ Ｍ２４×１２本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ３０Ｃ（Ｒ） Ｍ２４×２１本 ７４０±７０（７５±７） Ｍ２４×８本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ５５Ｃ（Ｒ） Ｍ２４×２４本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ６０Ｄ，Ｍ６０Ｄー２ Ｍ２４×２０本 ７４０±７０（７５±７） Ｍ２４×８本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ６０Ｄ（Ａｌ

　

Ｍ６０Ｄ（Ａ）２，Ｍ６５Ｄ

Ｍ２４×１６本
７４０±７０（７５±７）

Ｍ２４×８本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ７０Ｄ，Ｍ７０Ｅ，

　

Ｍ７０Ｄ ，Ｍ７０Ｅ－２

Ｍ２４×２０本
７４０±７０（７５±７）

Ｍ２４×８本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ９ＯＤ，Ｍ９ＯＤ－２ Ｍ２４×２４本 ７４０±７０（７５±７） Ｍ２４×８本 ７４０±７０（７５±７）

ＭＩＩＯＤ，ＭＩ１５Ｄ Ｍ２４×２８本 ７４０±７０（７５±７） Ｍ２４×１０本 ７４０±７０（７５±７）

Ｍ７５Ｄ，Ｍ８５Ｄ，

　

Ｍ９５Ｄ，Ｍ９５Ｄー２

Ｍ２４×２４本
７４０±７０（７５±７）

Ｍ２４×８本 ７４０±７０（７５±７）

ＭＩ１５ＤＳ，
ＭＩ１５ＣＳ，ＭＩ１５ＣＳ＼Ｗ

Ｍ２４Ｘ２８本
７４０±７０（７５±７）

Ｍ２４×１０本 ７４０±７０（７５±７）

★上表の締付トルクは， 購入したばかりのボルト， ナット， ワッシャを使用する場合です。
ボルト， ナットに油気が無くなった場合は， 必ずエンジンオイル， 作動油， ギヤオイル等

　

をネジ部に塗布してから， 上表の締付トルクで締付けて下さい。
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４ー８

　

カウンタウェイ ト・メインフレーム

　

（１） 構造・機能

　　

カウンタウェイ トはメイ ンフレーム後部の支持フレームに乗せボルト・ナットにて固定され

　　

ます。 カウンタウェイトの仕様は機種により異なり， 標準の仕様は表－６の組合わせです。最

　　

近は油圧ハンマ用油圧ユニット， 発電機等をカウンタウェイトに専用架台を取付けて搭載する

　　

ケースも多くなっています。 したがってカウンタウェイ トの取付ボルト・ナット・ブラケット・

　

支持フレーム等には常時大きな荷重が加わっていますので， これらが折損・破損した場合杭打

　　

機の安全性が失なわれ転倒事故につながりますので， 以下の要領で点検整備を行って下さい。

ボルト・ワッシャ

ナット．ワッシャ 取付ボルト受ブラケット

カウンタウェィト支持フレーム

カウンタウエイト（２）

カウンタウェイト（３）
ボルト．ワッシャ

図－１４ カウンタウェイトの例
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ボルト・ワッシャ

　　　　　

ボルト・ワッシャ

／～‘

ボルト・ワッシャ

Ａ：９ＴＯＮカウントウエイト

ｇ塾慧雛茅“ト蔓誓
ィ

　　

ナ “ ・ヮ，シヤ
１

　

。

ＤＨ５５８‐１１ＯＭのカウンタウェイト（標準）

Ｂ

ボルト・ワッシャ
Ｂ

ボルト・ワッシャ
ボルト・ワッシャ

Ｃ

久

　

，

　　　　　　　　　　　　

Ｄ

ナッ ト・ワッシャ

　　

１

　　　　　　　　　　　　　　　　　

途

Ａ：５．５ＴＯＮカウントウエイト

　　 　 　　
　

　

　
　　　　　　

久 ボルト．ワッシャ

ＤＨ６５８‐１３５Ｍのカウンタウエイト（標準）
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表一６ 標準カウンタウェイト

本体型式
＼＼ 迦迦ウェイト仕様 全ウェイト質量

（ＴＯＮ）
カウンタウェイト（１）

　

（ＴＯＮ）
がンタウェイト（２）

　

（ＴＯＮ）
方ウンタウェイト（３）

　

（ＴＯＮ）
エキストラカウンタ
ウェイト（ＴＯＮ）

Ｄ３０８－８５Ｍ １２．Ｏ ※

　

９．５ ２，５

Ｄ４０８－９ＯＭ １２，Ｏ ※

　

９．５ ２，５

Ｄ５０８－１０ＯＭ １４．５ ※

　

９．５ ２．５ ２，５

ＤＨ６０８－１１ＯＭ １８，５ ※１０．０ ４．５ ４．Ｏ

ＤＨ６０８－１２０Ｍ １９，５ ８．５ ４．Ｏ ４．Ｏ ３．Ｏ

ＤＨ５０８－１０５Ｍ １６，Ｏ ６．Ｏ ４．Ｏ ３．Ｏ ３．Ｏ

ＤＨ４０８－９５Ｍ １３，Ｏ ６，Ｏ ４．Ｏ ３．Ｏ

ＤＨＰ－７０

１０．５ ７，５ ３．Ｏ

１１．５
７．５ ４．Ｏ

８．５ ３．Ｏ

ＤＨＰ－８０ １３．５ ８．５ ５．Ｏ

ＤＨＰ－８５ １４．Ｏ ９．Ｏ ５．Ｏ

ＤＨＪ－６０ ９．５ ※

　

６．５ ３．Ｏ

ＤＨＪ６０－２ １２．５ ８，５（６．５＋１＋１） ４．Ｏ

ＤＨＪ【３０ ５．Ｏ ３．６ １．４

ＤＨＪ－４０

　

Ｍ２０ＤＳ ５．７ ４．３ １．４

ＤＨＪ－４０

　

Ｍ２０Ｄ ６．５ ５．Ｉ １．４

ＤＨ８０８‐１７０Ｍ ２２．Ｏ ９．５ ６．Ｏ ６．５

本体型式
＼＼ 迦迦ウェイト仕様 全ウェイト質量

（ＴＯＮ）
カウンタウェイト（Ａ）

　

（ＴＯＮ）
カウンタウェイト（Ｂ）

　

（ＴＯＮ）
方ウンタウェイト〔Ｃ）

　

（ＴＯＮ）
カウンタウエイト（Ｄ）

　

（ＴＯＮ）

ＤＨ３５８－９ＯＭ １４，Ｏ ６ ２×２ ４

ＤＨ５５８‐１１ＯＭ １６，５ ９ ３．５ ４

ＤＨ６５８－１３５Ｍ １８，５ ５．５ ２．７×２ ３．６ ４

ＤＨ７５８－１６０Ｍ ２１．９ ５．５ ２．７×２ ３，６ ７．４

★上表は標準のカウンタウェイトの組合せですからオプションのカウンタウェイト等不明な

　

点がありましたら最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に御問い合わせして下

　

さい。

★ＤＨＪ－４５

　

のカウンタウェイトの質量及び組合せは、 各機械の特殊改造仕様書に記載されて

　

います。

表－７

　

カウンタウェイト取付ボルト締付トルク表

機

　　　

種 カウンタウェイト型式 ボルトサイズ 締付トルクｋＮ・ｍ（ｋｇｆ・ｍ） 記

　　

事

Ｄ３０８－８５Ｍ ９．５ＴＯＮ Ｍ４８ １．３７～１．５７（１４０～１６０） 表－６の※印の
カウンタウェイト
取付ボルト

Ｄ４０８－９ＯＭ ９．５ＴＯＮ Ｍ４８ １．３７～１．５７（１４０～１６０）

Ｄ５０８－１０ＯＭ ９．５ＴＯＮ Ｍ４８ １．３７～１．５７（１４０～１６０）

ＤＨ６０８－１１ＯＭ １０，ＯＴＯＮ Ｍ４２ １．１８～１，３７（１２０～１４０）

ＤＨＪ【６０ ６．５ＴＯＮ Ｍ４２ １．１８～１，３７（１２０～１４０）

上記以外のカウンタウェイト Ｍ３０ ０．９８～１．１８（１００～１２０）
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（２） 点検要領

　

①

　

カウンタウェイ トの取付ボルト・ナット・ピンの弛み・損傷がないか調べる。

　　

１） 取付ボルトをテス トハンマ， 又はレンチで締付けてカウンタウェイ ト（１），（２），（３）及びエ

　　　

キストラウェイトのそれぞれの取付ボルト・ピンが確実に締付けられ， 損傷がないか点検

　　

する。 又ボルト・ナット・ワッシャの錆付き・腐食がないか調べる。

　

②

　

カウンタウェイトの仕様が規定の仕様であるか， 取付状態が正常か調べる。

　　

１） カウンタウェイトの仕様が表－６ の規定のカウンタウェイト以外のものが使用されてい

　　　

ないか， 各カウンタウェイト取付部の隙間が正しく取付いているか目視で点検する。

　

③

　

カウンタウェイト支持フレーム及びボルト取付部のブラケットに変形・亀裂がないか調べ

　　

る。 エキス トラウェイ トの取付用ブラケットも同様に調べる。

　　

１） 目視で支持フレーム及びブラケットに変形・亀裂・シワ・ペンキの剥れ等異常個所がな

　　

いか点検する。

　　　

点検時に異常があった場合は（３）の整備要領に基いて整備を行って下さい。
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（３） 整備要領

　

１） ボルト・ナットに弛みがあった場合は， 増締めして下さい。 ボルトの締付トルクは表－７の

　　

カウンタウェイト取付ボルトの締付トルクにより増締めして下さい。

　

２） カウンタウェイトが本体に取付いてなく， ボルトが単品の場合はボルトの亀裂・損傷がな

　　

いか目視又はカラーチェックで点検して下さい。 又錆付き・腐食がひどいものは新品と交換

　　

して下さい。

　

３） ボルトの締付けが正常でカウンタウェイトの取付部に基準値以上の隙間がある場合は一度

　　

ボルトを弛めてカウンタウェイトを取付け直して左， 右交互に均一にボルトを締付けて規定

　　

の規定の締付トルクで締付けて下さい。

カウンタウェイト取付隙間基準値
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Ｄ

　　　　　

Ｄ

横から見た状態

　　　　　　　　　　　　　　　

上から見た状態
ＡとＢの差が１ｏｍｍ以内

　　　　　　　　　　　　

ＣとＤの差が１ｏｍｍ以内

図一１６

※

　

カウンタウェイト合せ面の隙間調整用ストツパがいずれかの位置で相手側に当っている

　

状態での基準隙間です。

★上記で不具合がある場合は最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に連絡して下

　

さ い。

４） 支持フレーム・ボルト受ブラケット・エキストラウェイト取付用ブラケット等に変形・亀

　

裂等がある場合には最寄りの弊社サービスセンター・サービス出張所に連絡して下さい。
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４ー９

　

サブリーダ （ＤＨＪ－３０・ＤＨＪ－４０）

（１） 構造・機能

　　

サブリーダは上下のガイギブにてリーダを支持し， リ←ダホイストシリンダにてサブリーダ

　　

を起伏することによりリーダを起伏し， リ←ダ上下シリンダによりリーダが上下にスライドし

　　

ます。 またリーダ前後調整シリンダ及びリーダ左右調整シリンダによりリーダを前後・左右に

　

調整する機能も取付いています。 リーダの組立・分解作業に於てサブリーダは常時取付いたま

　

まで組立・分解することはほとんどないため， ボルト・ナット・ピン等の弛み等の点検が見落

　　

し易い箇所でありますから特にリーダ・機械の転倒事故につながり易い箇所について以下の要

　

領で点検・整備を行って下さい。

起伏シリンダ
取付ピン

起伏シリンダ

縦

　　　　

リーダ前後調整
シリンダガ

イ
ド
ギ
ブ

図一１５ サブリーダ構成図
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（２） 点検要領

①

　

バックプレートの亀裂・変形及びガイドギブ取付ボルトの弛み・折損・脱落の有無を調べ

　

る。

　　

１） ガイドギブ （上） とホルダ及びホルダとバックプレートの取付ボルトの弛み折損・脱落

　　

がないかテストハンマでたたくか， レンチで締付けて確実に締付けられ， 折損・脱落がな

　　

いか点検する。

サブリーダ

　　　　　　　　　　　　　

ボス

ガイドギブ（上）
バックプレート

ホルダ

図一１７

２） サブリーダとホルダ（ガイドギプ（上）） の隙間にパールを差し込み， ガタつきがないか

　

点検する。 ガタつきが認められた場合は， バックプレートを取外してサブリーダとボスの

　

溶接部に亀裂がないか点検する。

３） ガイドギブ （下） とバックプレート及びバックプレートとサブリーダの取付ボルトの弛

　

み・折損・脱落がないかテストハンマでたたくか，レンチで締付けて確実に締付けられて，

　

折損・脱落がないか点検する。

サブリーダ

　　　　　　　　　　　　　　

ガイドギブ （下）

　　　　　　　

バックプレート

図－１８
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②

　

リ←ダ起伏シリンダロッドとサブリーダの取付ピンの抜け止めボルトの弛み・折損・脱落

　

の有無を調べる。

　

１） 抜け止め用キープレートの取付ボルトをテストハンマでたたくか， レンチで締付けて確

　

実に取付けられて， 折損・脱落がないか点検する。

起伏シリンダ取付ビン

図－１９

点検時に異常があった場合は下記の整備要領に基いて整備を行って下さい。

（３） 整備要領

　

１） １本でもボルトの弛みがあった場合は， 全てのボルトを増締めして下さい。

　　

尚各取付ボルトの締付トルクは下表の通りです。

表－８

　

サブリーダガイドギブ取付ボルト締付トルク表

ボルト箇所 ボルトサイズ×本数 締付 トルクｋＮ・ｍ（ｋｇｆ・ｍ）
２面中寸法
（レンチサイズ）

ガイドギブ取付ボルト Ｍ３０×１６本 １．７８～２．１７（１８１～２２１） ４６ｍｍ

バックプレート取付ボルト Ｍ２４×１４本 ０．８９～１，１０（９１～１１２） ３６ｍｍ

キープレート取付ボルト Ｍ１２×

　

４本 ０．１１～０．１４（１１～ １４） １９ｍｍ

２） １ 本でもボルトの折損・損傷がある場合にはその箇所の全てのボルトを新品と交換して下

　

さ い。

★ホルダ・ボス・バックプレートに亀裂や変形がある場合には， 最寄りの弊社サービスセン

　

ター・出張所に連絡して下さい。
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