
破壊器具等の性能検証(第2報)
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概要

第1報で使用した破嬢器具等に、セーパーソー及び多用途の切断に使用できるプレードを取り付けたエ

ンジンカッターを加えて、鉄筋(異形棒鋼)を切断、溶断しその切断時間と使い易さについて消防活動を

目的とした破壊器具としての比較評価を行った。

1 はじめに

第 1報では、 エンジンカッタ一、ディスクグラインダ

一、プラズ‘マ金属加工機を用いて、シャッタ一、単管パ

イプ、木材、ワイヤ一、グレーチングを切断、溶断する

ことで、これらの破壊器具に関しての性能検証した。

今回は、特別消火中隊に配慨されているセーパーソ一、

当庁では使用していない多用途の切断が可能なプレード

(以下 「ダイヤモン ドプレートJという。)を装着したエ

ンジンカッターを追加し、鉄筋コ ンク リー卜造の建築物

などに使用される鉄筋についての切断、溶控訴による性能

検証を行った。

2 破療器具の仕様

今回の検証で新たに使用 した、器具についての仕様を

下記のように示す。

(1)セーパーソーの仕様

セーノ〈ーソーは、特別消火中隊の破壊器具として平成

1 6年度から配置され、当庁の消防活動で使われている

(写真 1参照)。 動力は 24Vの専用バッテリーを使用し、

後述するホールソーの川ッテリ ーと共通のものである。

交換可能なのこ ぎり刃により金属、木材等を切断する器

具である。 刃の振幅は2段階あり、金属、 木材等で使い

分けることができ、刃を交換することで幅の大きなもの

も切断することができる。振幅のスピードは無段階で、

一一 畠福司
'r 男.._~ ~卿量輸ヨE

国一~

写真 1 セーパーソ一本体と切断刃(金属用)
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トリガーで調節可能である。ディスクグラインダーやエ

ンジンカッ ターなどよりも切削スピードが遅いために、

火花は出にくい。セーパーソ一、切断刃、バッテリーの

仕様は、以下のとおりになる。

表 1 セーパーソー仕様

名称 E社ハ '1子リ_i!_IIO -'J-

型式 GSA 24VE 

定格電圧 DC24V 

ストローク数 0-2300回/分

ストローク幅
Step I・19mm 

Step II ・32mm 

質量 3.9kg(ハ'ッテリー含む)

寸法 490 x 80 x 230 mm (長さ、幅、高さ)

主な用途 金属、木材、プラスチックの切断

表2 バッテリー仕篠

種類

電圧

容量

質量

寸法

表3

材質

全長(有効長)

切断材料

(2 )ホールソーの仕線

Ni-Cd 

DC24V 

2.0Ah 

1.3kg 

125 x 80 x 135 mm (長さ、幅、高さ)

刃先のみハイス(ハγメタル)

150凹(130凹)

軟鋼、非鉄金属 3~8 皿、

ノJイ7
0

、ftンネル

ホールソーは、板等の部材に穴を開ける器具で、 電動

ドライバー ドリルに工具を取り付け切断する。板材等を

切断するときセーパーソーの刃を入れる穴を作るための

消防技術安全所報　４３号（平成１８年）



器具として使用している。動力は 24Vバッテリーでセ

ーバーソーと同じものを使用できる。工具を替えれば電

動ドリル、 ドライバーとしても使用できる。 ドライバー

ドリル、コアドリルの仕様は以下のとおりになる。

写真2 電動ドライバードリル本体と

コアドリル(セン9ードリル、カッ9一、シヤンク)

表4 電動ドライバードリル仕検

名称 F社 ハ.ツテリードうイハ. ードリ}~

型式 GSR 24VE-2/N 

定格電圧 OC24V 

無負荷回転数
晶速 0-1300回/分

低速 0-400回/分

ネシ.締め(最大径) 14 mmφ 

鉄工 16 mmφ 

穴あけ能力 木工 40 mmφ 

(最大径) 鉄エトルソー 53 mmφ 

ALC.ザイテ'ィンゲコ7 180 mmφ 

重量 3.0kg(l¥'ッテリー含む)

寸法 250 x 80 x 300 mm (長さ、幅、高さ)

主な用途 金属、木材の穴あけ、ネジ締め

表5 コアドリル仕様

名称 複合材コ7

構成 セントドリル、 カッ9一、 ストレートシャンウ

寸法 180 xφ32 mm(全長、径)

質量 217g 

有効長 50mm (金属部分の厚み1mm以下)

適正回転数 800-1500回/分

システム1¥'^ボード等の各種複合材

用途 金属系判ディンゲ、

各種複合材の穴あけ

(3 )ダイヤモンドブレード(エンジンカッター用)の仕犠

ダイヤモン ドプレードは、ダイヤモンド砥粒を刃部に

使用したもので、金属用、非金属用、コンクリー卜用と

用途によってプレードを交換する必要がなく、左右対称

で両面使用することができる。当庁で使用しているエン

ジンカッターに取り付けることが可能である。
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写真3 ダイヤモンドプレード

表6 ダイヤモンドブレード仕機

名称 G社 ゲイヤモンドプレード

型式 乾式エンシ'ンカット用プレード

寸法
φ306 x2. 6 mm、3.6mm 

(外径、基板厚、ゲイヤ層厚)

質量 1.49kg 

鋼材、 鋳鉄管、 FRP、スレート、ザイTィンゲ

切断可能物 ボード、 7λ77}レト、 プロッヴ、 レンが、 モM}~ 、

(対応表より) b-1管、 U 字溝、鉄筋J/~'J- ト、シャット、

車のがずれ車の引ドがうλ、など

3 鉄筋の検誼

鉄筋の蔽接検証は、救助活動での切断や緩災時の破壊

活動をイメージし、鉄筋コンクリー卜造に使用されてい

る異形棒鋼を数種頒選定して検証した。今回の検証では、

この部材を縦にした場合と横にした場合での切断、溶断

を行った。

(1)異形棒鋼について

異形棒鋼は金属の性質の異なる 2種類で、 1種類に径

の異なる 3本の計6本を使用した。(表8、写真4参照)

異形棒鋼の性質については表7に示す。

( 2)検証方法

異形棒鋼を縦および横に設定し、先端から 150mmの

位置で片持ちの状態で固定し異形棒鋼の先端から約 50

凹の位置を切断、溶断した。

表7 異形棒鋼性質

種類 降伏点N/mm2 引張強さ N/mm2

S0295A 295以上 440-600 

S0345 345-440 490以上

表8 検証した異形権鋼

種類 呼び名 公称径(mm)

010 9.53 

SD295A 013 12.7 

D16 15.9 

019 19. 1 

S0345 022 22.2 

032 31. 8 



写真4 異形棒鋼(上から SD345: D32、D22，

D19、SD295A: D16、D13、D10)

記録として、①正面右斜め後方、②右側から直近、③111

面からW{則の切断状態及び④正面左斜め後方から全体を
映像搬影 し(写真 5)、評価として切断開始から切断完了ま

での時間を計測した。また、切断位置から約50皿の位

置での切断後の最向温度を測定した。それぞれの設定状

況を写真6、7に示す。

写真5 撮影状況

写真6 異形棒鋼縦設定状況(左)横設定状況(右)

写真7 切断状況(セーパーソー)と温度計測状況
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(3)検証結果

検証結果は切断時間については部材ごとに表 9~

1 4に示し、それぞれの破壊器具による切断断面を写真

8 ~ 1 3に示す。また切断後の最高祖度については部材

ごとに表 15~20 に示す。表中の太字は、切断時間に

おいては最短切断時間のものを、切断後の抜高iは度にお

いては最小温度のものをiもIくしている。

写真8

エンジンカッター

(金属用刃)(032) 

写真 10 

ディスクグラインダー

(切削砥石)(D32) 

写真9

エンジンカッター

(ゲイヤ壬ント.7'レート.) (032) 

写真 11 

ディスクグラインダー

(チップソー)(032) 

写真 12 セーパーソー(032)

写真13 プラズマ金属加工機(左8A、右 12M(D19) 



プラズマ金属加工機8Aの縦設定のSD345-D2

2、縦設定・機設定の032とプラズマ金属加工機の 12 

Aの縦設定・横設定のS0345-032を除いて、切断

可能であった。これら切断不能の判断は、切断に 15分

以上かかるか、もしくは切断過程で切断が進展しない状

態になり中断したものである。

写真 14 異形梼鋼形状

表 9 異形棒鋼SD295A-D10切断時間

破壊器具
切断時間(s)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属問刃) 3. 98 3.81 

エンジンカッター(ダイヤモンドプレード) 3.97 2.87 
ディスクグラインダー(切断砥石) 4.33 6.15 

ディスクグラインダー(チップソー) 2. 65 3. 89 
セ-I'iーソー 4.87 3.77 

プラズマ金属加工機(出力電流8A) 34.35 24. 21 

プラズマ金属加工機(出力電流12A) 44.14 15.40 

表 10 異形棒鋼SD295A-D13切断時間

破壊器具
切断時間(s)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属用刃) 8. 95 10.27 

エンジンカッター(ダイヤモンドプトド) 5.68 4. 82 
ディスクグラインダー(切断砥石) 7. 85 8. 07 

ディスクグラインダー(チップソー) 6. 65 6. 03 

セーパーソー 10.57 5. 82 

プラズマ金属加工機(出力電流8A) 74.90 76.61 

プラズマ金属加工機(出力電流12M 37.51 37.19 

表 11 異形棒鋼SD295A-D16切断時間

破犠器具
切断時間(s)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属用刃) 10.19 19.06 

エンジンカッター(ゲイヤモント.プレード) 7.23 5. 79 
ディスクグラインダー(切断砥石) 10.92 17.10 

ディスクグラインダー(チップソー) 8.05 6. 94 

セ-1¥ーソー 19. 13 12.09 

プラズマ金属加工機(出力電流8A) 105.10 178.08 

プラズマ金属加工機(出力電流 12M 71. 28 115.89 
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(4)考察

異形棒鋼は、鉄筋コンクリー卜用の棒鋼として使われ

ており、形状は通常の棒鋼の表面に突起を もつもので、

軸線方向の突起の「リブ」と軸線方向以外の突起の「節」を

もっている。節はほぼ一定間隔にあり、同ーの形状、寸

法となっている。(写真 14) 

写真 15 異形棒鋼使用状況例

表 12 異形棒鋼SD345・D19切断時間

破壊器具
切断時間 (s)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属用刃) 18.00 32.47 

エンジンカッター(ゲイヤモンドプレード) 14.33 7. 42 
ディスクグラインダー(切断砥石) 28.31 26. 95 

ディスクグラインダー(チップソー) 11. 92 13.64 
セ-1¥ーソー 19.87 29.39 

プフズマ金属加工機(出力電流8A) 361.94 235. 90 

プラズマ金属加工機(出力電流12M 123.90 172. 54 

表 13 異形棒鋼SD345-D22切断時間

破犠器具
切断時間(s)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属周刃) 14. 28 36. 94 

エンジンカッター(ゲイヤモンドプレード) 20. 63 13.37 
ディスクグラインダー(切断砥石) 35.52 40.87 

ディスクグラインダー(チップソー) 17.50 25. 96 
セー1¥ーソー 48. 61 48.08 

プフズマ金属加工後(出力電流8A) (中断) 484. 28 

プラズマ金属加工機(出力電流 12M 413.48 306. 96 

表 14 異形棒鋼SD345-D32切断時間

破犠器具
切断時間(s)

縦設定 横設定

エンジン力ッター(金属用刃) 32.26 40.44 
エンジンカッター(ゲイヤモンドJ'レード) 45.96 36.82 
ディスクグラインダー(切断砥石) 106.68 136.89 

ディスクグラインダー(チップソー) 47.14 97. 04 

セ-1¥ーソー 70.88 186.95 

プラズマ金属加工機(出力電流8A) (中断) (中断)

プラズマ金属加工後(出力電流12M (中断) (中断)



異形俸鋼は、引っ張り応力に弱いコンクリートと組み

合わせることで鉄筋コンクリートの補強剤として強度を

増すことに使用されている。例えば、写真 15のように

井組みに組まれコンクリートに入れられる。

異形棒鋼、破壊器具について考察すると、 032とD

2 2の一部を除いて全部の破壊器具で切断可能であった。

切断時間を比較すると、 S024 5 A (0 1 0 ~ 1 6) 

では、縦置きの状態、横置きの状態ともに、エンジンカ

ッター(ゲイtt:;ド7'レード)もしくは、ディスクグラインダ

ー(h7'ブ)が切断時間は短く、 S0345 (019~ 

3 2)では、縦置きの状態は、エンジンカッター(金属用

刃)もしくはディスクグラインダー(717'ソ-)が早く、横置

きの状態は、エンジンカッター(ゲイヤモンド]"レード)が早い

ことがわかる。総合的には、エンジンカッター(ゲイヤモン卜お

プレード)どディスクグラインダー(f'l7'ソー)が早い切断時

間であると言える。

表15 異形梅鋼S0295A・010切断後最高温度

破療器具
最高温度(Oc)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属用刃) 31. 9 24. 5 

エンジンカッター(ゲイヤモンドプレード) 26. 9 20，2 

ディスクグラインダー(切断砥石) 21.7 16，9 

ディスクグラインダー(子ヲプト) 20.2 14，8 

セ-I'iーソー 21. 3 13.3 
プラズマ金属加工織出力電流8A) 95. 7 148.8 

プラズマ金属加工織(出力電流12A) 110.7 62. 7 

表16 異形棒鋼S0295A-013切断後最高温度

破壊器具
最高温度(Oc)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属用刃) 38. 7 29. 8 

エンジンカッター(ゲイヤモンドプレード) 29. 9 22.8 

ディスクグラインダー(切断砥石) 22. 9 16.7 

ディスクグラインダー(子')7'ソー) 21. 1 14.5 

セ-/、ーソー 21.4 13.9 
プラズマ金属加工機(出力電流8A) 215.0 140.2 

プラズマ金属加工機(出力電流 12A) 182.2 69.9 

表 17 異形棒鋼S0295A・016切断後最高温度

破壊器具
最高温度(Oc)

縦設定 検設定

エンジンカッター(金属用刃) 37.8 28. 8 

エンジンカッター(ゲイヤ壬ンドプlrド) 32.1 21. 7 

ディスクグラインダー(切断砥石) 24.3 19.0 

ディスクグラインダー(子フプト) 19.5 14.5 
セ-/¥ーソー 22. 7 14.5 

プラズマ金属加工機(出力電流8A) 147.1 146.2 

プラズマ金属加工機(出力電流12A) 152.2 137.4 

50 

縦設定、横設定との比較では、それぞれの破嬢器具の

最も適した使用状態での使用において切断時間が早いと

いう傾向があるのではなし、かと考えていた。しかし、エ

ンジンカッ ターにおいては、横置きを切断するのが早い

と想定していたが、ダイヤモンドプレードでは横設定が、

金属用刃では縦設定が早かった。ディスクグラインダー

においては、刃を水平に使用するのが早いと想定してい

たが、 SD245Aは、切断砥石では縦設定が、チップ

ソーで‘は横設定が早かった。 SD345はどちらも縦設

定が早かった。

これは、破壊器具より取り付けられている刃の種類に

より影響があると考えられる。砥石系の刃では、切断時

に刃の側面の摩擦による損失が大きく影響し、少しでも

側面が当たる場合、切断時間に影響してしまう。チップ

ソー、ダイヤモンドプレードのように先端に刃があり側

面の摩擦が小さい場合には、切断部分に十分な力が加わ

表18 異形棒鋼S0345・019切断後最高温度

破壊器具
最晶温度(Oc)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属用刃) 33.3 60.6 

エンジンカッター(ゲイヤモント.プレード) 63. 6 29. 5 

ディスクグラインダー(切断砥石) 25.9 19.9 

ディスクグラインダー(子，7'~-) 20.2 14.3 
セ-I'iーソー 22.6 16.6 

プラズマ金属加工織(出力電流8A) 227.0 176.6 

プラズマ金属加工機(出力電流12A) 234. 0 175.1 

表 19 異形俸鋼S0345-022切断後最高温度

破壊器具
最高温度(OC)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属用刃) 38.3 63. 9 

エンジンカッター(ゲイヤモンドプレード) 43.6 31. 3 

ディスクグラインダー(切断砥石) 27.4 28.3 

ディスクグラインダー(子ヲ7'ソー) 20.1 16.8 
セ-/¥ーソー 24. 2 17.7 

プラズマ金属加工機(出力電流8A) (中断) 164.2 

プラズマ金属加工機(出力電流12A) 182.3 162.3 

表20 異形棒鋼S0345-032切断後最高温度

破壊器具
最晶温度(Oc)

縦設定 横設定

エンジンカッター(金属周刃) 42.0 51. 1 

エンジンカッター(ゲイヤモンドプレード) 46.5 47.9 

ディスクグラインダー(切断砥石) 26. 8 25. 9 

ディスクグラインダー(チヲプト) 20.6 19.4 
セ-/¥ーソー 23. 9 25.4 

プラズマ金属加工機(出力電流8A) (中断) (中断)

プラズマ金属加工機(出力電流12A) (中断) (中断)



り早く切断できていると考えられる。

セーパー ソーにおいては、 D19より太いものに関し

ては、どちらが早いとはいえない。今回は、ストローク

は 19凹で、行ったが、切断時、金属火花が出なく、全般

的に振動が強く感じられた。ス トローク数を最大にする

とピストンが往復する際の反動で器具を確保する両方の

手がしびれるほどで、この振動が大きいためにその影響

からそれほど早さの差が生じないと考えられる。 D16

まで、の小径のものに対しては、刃を縦にして切断する方

が早い。

プラズマ金属加工機においては、縦設定の場合、熔け

た金属が流れ落ちずプラズマアークの届かないところで

再度固まってしまい、熔けた金属を上手く飛ばさないと

溶l析することができない。横設定の場合、熔けた金属が

縦の場合よりも下に流れ、一度熔かしたところを再度熔

かす必要がないために、早く溶断できると考えられる。

これらのことから、使用刃、使用状況により切断時間に

影響を与えている。

切断後の最高温度を比較したのは、鉄筋が傷病者を穿

孔している場合には最高温度が低い方が身体により影響

を与えることが少ないと考え、計測した。縦設定ではデ

ィスクグラインダー(チ17'1-)が、 一番温度が低く 、横設

定では、 S0245は、セーバーソーが、 S0345は

ディスクグラインダー('h7'ト)が、 一番温度が低いため

に良いと考えられる。切断している時聞が長く なれば、

切断、溶断にエネルギーを使っている時間も長くなるた

めに熱が上昇すると考えられる。 エンジンカッタ一、デ

ィスクグラインダー(切断砥石)、セーバーソ一、プラズ

マ金属加工機は、異形棒鋼の径が太くなるほど切断時聞

がかかり、 最高温度は上昇しているが、ディ スクグライ

ンダー(チ17・1-)では、径の違いによる切断時の温度変化

があまりない。

それぞれの破壊器具について考察すると、エンジンカ

ッターは、切断時間は今回の破壊器具で比較すると早く

切断でき 、温度も切断時聞が長時間にならなければ上昇

しないためこの 2つの面で見ると良好である。 しかし、

異形棒鋼の先端を切断するだけには重量があり過ぎ、狭

障な環境での使用は困難と考えてよい。また切断時の火

花の量が多すぎる点が評価を下げることとなる。(写真

1 6参照)

今回試験的に使用したダイヤモンドプレードを装着し

た場合は、レジノイドの金属刃を装着した場合に比べ火

花が若干少なく、被切削物の種類によって刃を替える こ

とがなく、さらに、レジノイドの金属用刃のように側面

に刃がないため摩擦抵抗を受けないことから今回の検証

で使用した被切削物に対しては評価が高くなる。

ディスクグラインダーは、切断時間はエンジンカッタ

ーに次いで早く、温度は、 他の破療器具と比較しても低

い値となった。小さく扱いやすいが、径が太くなると刃

を当てるだけでは切断することができず、器具の位置を

ダイヤモンドブレード

替えたり回しながら切断しなければならず、 D32の横

設定では、時間がかかっている。破壊器具の中では、 比

較的振動も少なく簡単に扱える器具である。また、エン

ジンカッ ターに比べ、 火花の出方は少なく、チップソー

では、火花にはなりにくいが切削くずがかなり飛散する

ことから、回転数を調整したり、飛散防止用シートで嶺

うことにより 二次災害は起きにくいと考えられる。(写真

1 7参照)
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切削砥石 チップソー

セーバーソーは、切断時間はエンジンカッタ一、ディ

スクグライ ンダーと比較しても引けをとらない早さであ

る。しかも混度の上昇は少なく熱の伝導による影響は少

ないと考えられる。また火花はほとんど発生しないため

切削くずによる二次災害はかなり抑えられると考えられ

る。(写真 18参照)しかし、セーバーソーは振動が強く、

救助活動では、この振動による身体への影響は大きいと

予想される。

写真 18 異形棒鋼の切断状況(セーパーソー)

プラズ"7金属加工機は、鋼板やステンレス板などの薄

板を溶断するのは得意とするが、このような異形俸鋼は

難しい。 プラズマアークが届く有効距離は 15mmくらい

になるので一方向からしか当てられない場合、 D22以



上になると熔けた金属が下に落ちる横設定でも出力を上

げても溶断はできない。

そして、熔かして切るという特徴から熱の影響が大きく、

最高温度は非常に高くなる。しかし、早く溶断できれば、

切断直後は他の破壊器具と変わらない程度の温度である。

熱が伝わってしまうと溶断部分から離れた部分でないと

触れることはできない。(写真 19、20)

写真 19 異形棒鋼の破壊状況 032
(プラズマ金属加工機)

以上のことから、異形棒鋼の切断について破壊器具の

評価を表21に示す。表中の記号は、 @Oム×で示し、

Oは切断可能、ムは条件付で可能、×は切断不可能を示

し、。は切断可能で特に良いと感じたものを示す。評価

としては、以下の項目について考慮、した。

切断可能、不可能

切断時間

切断確実性

切断時の安全性

操作性

火花の有無

表21 異形棒鋼に聞する破壊器具の評価

破壊器具
異形棒鋼の切断

切断時間 黙影響

エンジンカッター(金属用刃) O ム

エンジンカッター(ゲイヤ壬ンドプレード) 。 ム

ディスクグラインダー(切断砥石) O 。

ディスクグラインダー(チップソー) 、。 。

セ-J'iーソー O 。

プラズマ金属加工機(出力電流8A) ム x 

プラズマ金属加工機(出力電流12M ム x 
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4 考察

今回扱った破嬢器具は4種類、刃を交換して計6種類

になるが、それぞれ特徴があり、現場をイメージした場

合、すべてにおいて万能な器具とはし、かなかった。理想

的な破壊器具は、水に強く、電源ケーブルなどがなく、

軽訟で操作性が良く、酸素欠乏等の影粋がなく、可燃物

質のあるところでも使え、何でも破壊、切断できること

ー等々数えればきりがない。現在使われている破壊器具

も万能とはいえないが、歴史があり、操作する側の慣れ

もあるため適材適所で使いこなしているように思われる。

現在使用しているエンジンカッターも金属用刃などの

レジノイド刃だけでなく、今回使用した刃の交換の必要

のないダイヤモンドプレードも性能が高いことが示され、

またAC電源ではあるが、ディスクグラインダーも条件

によってはエンジンカッター以上の性能を示すこともあ

り、市販製品の使用も破壊器具の可能性を広げるきっか

けになると思われる。セーパーソーに関しては、バッテ

リー残量を見ることができないことや容lAが少ないこと、

振動が大きいことなど、改良されればさらに破壊器具と

して向上する可能性がある。プラズマ金属加工機も、ア

セチレンガス溶断などよりも装置の構成品数が少なく操

作も簡単で扱いやすいことから、溶断機の活用幅を広げ

ることになると考えられる。

5 まとめ

消防活動では安全かっ迅速に行動しなければならない。

さらに、救助活動にあっては、早さはとても重要なもの

になってくる。今回は評価のーっとして破壊、切断時聞

を計測したが、その結果のみで破壊器具を判断するとエ

ンジンカッターがとても優秀な破壊器具として評価され

てしまう。しかし、検証した破壊器具の実際の使用範聞

や対象物の種類、安全性や重飛、また活動を考えた場合、

活動現場の状況、使用環境、使いやすさ等を考慮すると、

破壊、切断時間だけではない破壊器具の評価の必要性が

現れてくる。今回の検証で、破壊器具の破壊・切断スピ

ードだけではない他の評価方法について少しでも参考に

なればと考える。
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Performance Verification of Forcib1e Entry To01， etc. 

(Second Report) 

Toshimitsu Miyajima*， Teruaki Nagakura** 

Abstruct 

We carried out comparative evaluations on the forcible entry tools for firefighting operations， such 

as the engine cutters with newly attached blades that can be used for multiple cutting purpos巴sand 

wi th a saver saw that have been added to the forcible entry tools， etc. used in Part 1. They were evaluated 

according to their cut ting t ime and usabi 1 i ty by cut t i ng and fusi ng the re inforc i ng bar (deformed bar). 

*Equipment Safety section * *Shimura Fire Station 
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