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〔Ⅰ〕緒 言

日立製作所桑名工場に於ては多年の経験と研究により

新たに新様式機械化連続鋳造設備を完成稼動し極めて好

成績を納めているが､これが従来の設備と如何なる差異

と特長をもつものであるかを概説して､機械化設備製作

の参考に供するものである｡

〔ⅠⅠ〕新設備製作に至る沿革

日立製作所桑名工場に於て最近自作設置した新様式機

械化連続鋳造設備の性静こ就いて説明する｡もともと桑

名工場の前身大阪の木津川工場( 災により消滅)に於

てほ大正12年創立者が訪米帰朝後､当時国内に於ては

その片影だもみなかった｡ レL′
n
l械機 造設備を徹底し

たアメリカ様式に依って設置したのである｡

これが第1図に示すエンドレスパソコンベヤーを主体

とする連続鋳造設備であって当初には操業にあたって非

常な困難を伴い､正常運転を行うまでには多くの犠牲と

作所桑名工場

10年に近い歳月を要したのであるが､爾来機械化鋳造工

場の花形として全国に知られ非常な評判となったのであ

る｡その後次第にこの様式による設備の機械化が国内に

普及されるようになったのであるが､筆者ほこの設備を

設立当時から直接使用管理してみて､量産設備として余

りに多くの欠点と幾多のトラブルをもつものであること

を体験したのである｡

この間これが改善に幾多の努力を私って来たのである

が､何れも大差のない弥縫策の範囲を出でず､結局様式

の根本的改革にまたなければ設備能力を十分に発揮する

ことが出来ないという結論に達したのである｡従ってそ

の後昭和12年前記木津川工場の分工場として桑名工場

の新設にあたってほこの種の設備の設置をさけ別途に研

究機関を設けて徹底的な研究をすることにして､一応床

作業形式をとって創業したのであるが､果せるかな前記

機械化設備と比較してみて､生産費に差異がなく却って

品質的には床作業の方が遥かに優秀であることを明らか

にしたのであった｡

然しながら床作 には広い作業場と多くの頑健な作業
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第1図 エ
ンド レ ス パ ソ コ ン べ ヤ

ー連続鋳造設備
Fig･1■ Endless Conveyor System Successive Casting Equipment

第2図 新 式(鋳造箇別輸送式)裁板化連続鋳 設備

Fig.2.NovelType(Casting Separate Transportation System)
Mechanized Successive Casting Equipment

員を必要とするので､その後大東亜 争の進展と共に人

手不足にせまられ､必然的に本格的な機械化鋳造設備の

設置により労力の睾滅を計ることを目的に設備研究委員

会を設立して､従来の設備の欠陥を十分に検討すると同

時に既往の設備観念にとらわれることなく､工場数白の

条件に合致することを目標として､慎重な研究を

遂に昭和19年に至って漸く結論を得て従 の設備とほ

全然趣を異にする新様式(鋳型箸別輸送式)による機械

化連続鋳造設備の基本設計を終ったのであるが､終戦前

後の混乱で一頓座を来たした｡ の正常な生産再

開を得るに汲んで改めて設備実行委員会を再編成し､原

案に改訂を加え要部の試験設備をも設置して遺漏のない

実験と研究を行い遂に昭和26年万全を期した新様式設

備(第2図,第3図)の設計を完了し直ちに本格的工劃主
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着工､昭和27年5月第一期工事を終り試運転の結果予

期通りの成績を得たので､そのまゝフル操業に入り極め

て好調な作業を続けている｡

こゝで新様式設備の説明に入る前になぜかような方式

を探らねばならなかったかという理由として従来放って

来たエンド}スパンコンベヤー様式の根本的な欠点を明

らかにしておかねばならない｡

〔ⅠⅠⅠ〕エンドレスパンコンベヤー様式

設備の根本的欠陥

造型能率を高度に発揮せねばならぬ小物の量産鋳造作

業にエンドレスパソコンべヤーを使用してみると次の-よ

うな欠点のあることを認めないわ桝こほいかない｡

(1)造型速度と鋳込速度との時間的調節がうまくいか

ない｡

造型速度と鋳込速度との 整問題についてはコンペ

ヤーを考える場合に先ず最初に研究せねばならぬ根本

的な事柄である｡ 老の扱った第1図の設備を例にと

って説明すると第4図のようになる｡即ち一つの

コンベヤーに数台の

型

型機が配置さj･tているのである

が､この場合数台の鋳型磯によって造られる鋳型造型

速度とコンペヤ←の速度が完全に合致しないとコ∵ンベ

ヤーほフルに 型を運ぶことが出来ない｡更にコンペ

ヤ←によって送られて

注入する鋳込速度が

る鋳型に特定の位置で熔湯を

塾の輸送速度に合致しなければ

鋳型及び熔湯を完全に処理して次の新しい鋳型を運ぶ

ことが出来ないのである｡ところがごの造型速度と鋳

(月)注湯の遅れ方錐態 (βノ鋳型造型加産力音訳態

第4図 エンドレスパソコンべヤーに於ける鋳

型注濁の不均衡状態

Fig.4.UnevenPouringofMeltintoMoulds

On Endless Conveyor
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込速度(コンベヤーを仲介として)とを合致させるこ

と､即ち両者の均衡を完全に保つことほ日常実際作業

に於てほコ∵ンべヤーの速度を調節してみても不可離な

ことであって､ 日大なり少なりの不均衡を生じ作業

の混乱を来たし､設備能力を低下させるものである｡

この不均衡ほ次の二つの場合に分れる｡

(A)鋳込が連れた場合

熔解炉から出湯が遅れて鋳込時間がずれた時に起る

ことで第4園(A)に示すようにコソべヤーがいつぱ

いになって鋳型の置物が無くなり､モールダーが芋

待ちになる｡

(B)造型が遮れた場合

鋳型の出 の悪い場合で､少くない 型がコソべヤ

ーの上に飛び飛びにある状態で注湯場所へ られて

来ると､正常な速度で注湯が行えないので鋳型が到

着するまで鋳込手待ちとなり､熔湯の冷却を来し廃

棄せねばならぬことになる｡

以上のような両者の不均衡から生じるトラブルはこの

様式コソべヤーを使用する限り避けることの出来ない大

きな欠点である｡

(2) 型のスムースな輸送は望み い｡

運転上の欠点としてパンのスムースな連動が阻害さ

れ易く､特に両端のサークルの部分では動揺が大きい｡

この様式コソべヤ←の機構上､製作上己むを得ないこ

とではあるが､伝導装置とパソの 連子 を兼ねたチェソ

が､加重が大であるために伸長し易くこれが集積され

て､スリっプ等が起りパンⅠこショックや不規則運動を

与え輸送中の鋳型を損傷し鋳造不良を生じ易い｡又装

置そのものにも故障が生じ易く補修管理等に維持費が

増大する｡

(3)注湯前と後の鋳型の輸

ない｡

条件を変えることが出来

基本的なもう一つの問題として､元来鋳型(特に処

理に便利な抜粋 型に於てほ)ほ脆弱なものであるか

ら造作場所で注滞するのが理想的ではあるが､機械化

された連続鋳型方式でほ注湯前の ､チ三
型を移動させない

ということは､得策でないので二死葦の

のであるが､極めて町

として動かす

に取持かわねばならぬ二.末注

湯鋳型も手荒く寂撲っても差支えない｡注湯潜鋳型の

輸送も全く同一条件で差異がつけられない｡従って輸

送精度が前者をこ対しては不完全であり､後者にはもつ

たいなさ ぎるとい う所謂帯に短し博に長しの状態で

合理性を持たないものと考えられる.｡

(4)接続する前後の作用を簡易に連結させ

コンベヤーほ単に鋳型を運ぶだけの機能のみで､

後に接

前

する作用を自動的又は簡易な機械作用によつ
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て連結させることが出来難いから､重錘の掛け外しか

ら注湯済鋳型の積み換え､定板回収及び送還等セーカ

ーに至るまでの問に相等多くの人力を要し､只分業化

に依る単位時間当りの仕事量が増加するだけで仕事量

に対する人件費ほ案外低減されない｡

(5)設備面積の使用効率が悪い｡

コンベヤーの作用面である鋳型輸送面積に比して円

内の墨聞部面が非常に大きく､建屋使用効率が甚だし

く悪い｡

以上がこの様式設備の避けがたい根本的な欠点である

ことを聾者は身を持って体験したのである｡従ってこの

間題を十分に掘り下げて完全な解決を与えない限り設備

の合理化ほ計り得ないものであって､只コソべヤーを使

って分業さえすれば機層化が出来るという甘い考えでは

機械化ほ出来ても合理化は出来ないという矛盾に陥る憂

いのあることを深く注意せねばならない｡

〔ⅠⅤ〕新様式機械化連続鋳造設備の特長

この新様式設備ほ従来の設備の欠陥を十分研究した上

で､これ等に一々合理的な解決を与えてその集積が本形

態を整えることになったものである｡従って既成観念に

とらわれることなく､あくまで必要性と合理性を推進し

て行って自然に出来上ったもので､形態､作動共に抜本

的特長を持つものである｡

(1)設備全体が単純単熊襲置の組合せであるから作動

平易で故障がない｡

鋳造用機械設備ほ故障が多いものという定

が､量産を目的とする連続鋳造設備に於て故

たのでは設備効果はなくなるのである｡本

がある

があつ

式に於て

ほ一連の設備全体を一装置一役の単純単能装置の連結

としてそれぞれに無理な運動をやらせないようiこして

あるので故障を生じない｡

(2)注湯前と後の鋳型の輸送が合理的に異る｡

鋳造製品の品質に最も重大な影響を及ぼす憂いのあ

る注湯前の 塾輸送と影響のない注湯後の鋳型輸送方

法を設備に於てそれぞれ合理的に相異させ､各々その

効果を完全に発揮させている｡

(3)造型速度と鋳込速度との時間的不均衡に依るトラ

ブルの解消｡

未設備の特長の主力となる部分であって､後述する

特別な鋳型箇別輸送装置に依るものである｡その効果

するところは注湯前の鋳型の保有面積が大であると同

時に注湯範囲が広く､且つ鋳 が常に自動的に(手動

的にも)注湯準備が出来ているので､注揚及び造型が

お互の速度に制約されることなく､大きな余裕範囲内

で自由に注湯並びに造型が出来て従来の設備に見るよ

評 論 第35巻 第2号

うな両者の速度の不均衡から生ずる生産障害を起す~こ

となく高能率な作業が出来る｡

(4)設備機能が従来のものに比し特に優秀で人件費の

節約が大である｡

従来の設備と異るところは､只鋳型や砂を運ぶだけ

のものでなく､鋳型の輸送はもとより､注湯時の重錘

の掛け外しから注湯潜の鋳型の次のコyべヤーへの積

み換え､定板の回収､蓮柘並びに鋳込まれた鋳型の輸

送と､土れの処理■､処理された砂の貯蔵､貯砂槽より

の取出し及び調製､調製きれた再製砂の運搬配分まで､

造型と注湯作業を除いてほ経てが自動的又は簡単な把

手操作だけで出来る純機械的なもので労力は甚だしく

軽減される｡

(5)鋳造作業場の環境が著しく改善される｡

注湯された鋳型は速かに隔離された次のコソべヤに

自動白勺に積み換えられ別室の処理場に送り込まれ直ち

に処理されてしまうので､鋳造作業場には注蕩済鋳型

から発生する熱気､悪ガス及び砂塵の留まることなく､

常に清浄に保たれ作業環境は非常に良好である｡

(6)裏砂と肌砂の調製が同時に平行し出来る｡

セーカーで処理されて貯砂摺に貯蔵された砂は自動

的に同時に､二万に取出すことが出来るよう隼なって

いて､一方は裏砂､他方は肌砂調製桟にそれぞれ装入

され､同時に両者の調製が出来る｡出来た砂ほ同一砂

送りコンベヤーでそれぞれ交互に送られ区劃された鋳

型機の砂タンクに配分供給される｡(第5図参照)

(7)設備面槙の使用効率が非常に良い｡

本設備は床面積を隙間なく一杯に使用出来るので､

連星使用効率が非常に良好である｡
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を載せて鋳型台車を持ち上げ輸送機上のレールへ
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置す

〔Ⅴ〕新様式設備の主力となる鋳型

箇別輸送装置の説明

新様式設備のよ特長は前 に概説した通りであるが､そ

の主力をなしているものは､注湯濱鋳型の輸送を完全に

切離し(第占図敦び第7図)に示す鋳型箇別輸送装置で

あって､これが本設備機能の基盤をなすものである｡

この装置は鋳型機1台に2基づゝ平行して組合される

もので､鋳型機の据付台数に応じて増加すれば良いので

ある｡(本設備では一連に12台の 塾楼を持っている)

而してこの輸送装置1基には鋳型2箇を並べられる鋳型

台車12箇が乗せられるようになっている｡従って 塾■機1台には12台革が2列並び､鋳型にすると48粋が乗

せられる場所を持っていることになるのである｡この装

置は簡単な機構のものであるが､上下両端各部分がそれ

ぞれ独自の放きをなし､非常に多くの仕事をする極めて

重宝なもので､その作用は空合革の最初の位置から鋳型

ることから始まってレ←ル上を前方へ輸送し､注湯位置

に至って自動停止､鋳型上の重錘の掛け外し､注湯及び

注湯済鋳型の次のコソべヤ←への積換え､積換え終った

空台車の最初の位置への送還に至るまで鋳造作業の大半

をやってしまう役目をするものである｡以下にこの装置

の機能を部分的に す｡

塾台革持上げ装置(第`,7図前端部)

下段墨台革送還レールの末端位置に窒車となって帰

還して来た台亭に新規の鋳型を

ることなく水平に拍ち上げ上段の

せ､これを傾斜させ

塑輸送レールに

置する作用をするものである｡作動ほ押ボタンを押し

て直結 動機を起動させ持上げ作用を行わせ､動作が

終了し元の位置に復すると水銀スイッチの助きで自動

的に 動機を停止させるようになっている｡

(2)鋳型台尊前進輸送並びに定位置停止装置(第`,7

図上段中間部)

①
@
④
④
㊥
@
㊥
@
㊥
⑩
㊥
㊥

電動機

鋳型台車持上腕

空台車
未注湯
鋳型台車送遺レール
重錘

揚げ圧瀬
切用換えレ←ル
空車送還レール
注湯済鋳型

エプロンコンペヤ【

注湯プラットホーム

上段部の2太のレールとこの中

央に多数の爪を附設して､常に前

方に向って走行しているエンドレ

スベルトと､このベルトの爪に係

り合う鈎を孝幸つ鋳型台車(この鈎

は台辛が前方のストッパーに接触

すると自動的に回勤してベルトの

爪から外れろように造られたも

の)よりなっている｡その作用は

前記持上げ装置によって､鋳型台

車がレール上に載置されると走行

しているエソドレスベルトの爪が

台車の鈎に接触してこれを引掛け

台革を前方に進行させる｡而して

この台車がレールの先端に至ると

予め設けられたストヅバーに接触

要理屏降装置

第7図

Fig.7.

鋳 型 箇 別 輸 送 装 置 機 能 図

Function Explanation Diagram of Casting Separate

Transportation Equipment
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して台革の爪が回勤してベルトの爪から外れ台車は停

止する｡このストッパーに接触して停止する位置が正

しい注湯位置である｡従って如何なる場合に於ても輸

送レール上に置かれた鋳型は直ちに前進して注視位置

に至り停止待機しているのである｡更に続いて作られ

た鋳型は鋳型台車に載せられて同様をこ進行して来て､

前方に鋳型台革のある場合には前方台車がストッパー

の役目をなし､これに接触して自数的に前進を停止す

ることほ前に同じである｡以下同様にして次々に送ら

れて采た鋳型台は､前方の鋳型台車に接触して停止し

鋳型台串間にほ茎間を作らない｡結局この装置の目的

ほ鋳型台辛が輸送レール上に載置された限り必ず先頭

の鋳型ほ注湯位置にあって停止し､後続鋳型もこれに

接触して待機し常に前進態勢に置かしめることである

(第8図参照)

(3)重錘自動掛け外し装置(第`,5図先端上部)

鋳型輸送機上の先頭の鋳型台専の停止する位置が注

湯位置であって､この処の上方に注湯用鋳型重錘装置

が配置されている｡これは重錘が室気弁の開閉に依つ

て上下する昇降粁の上方に遊験されていて､鋳型がこ

の位置に到着すると弁を開いて昇降粁を降下させ上方

の重錘を鋳型上むこ水平且つ静かに載せて注湯態勢を整

える作用をするものである｡従って注湯を終った場合

に基気弁を閉ぢれば昇降梓は元の位置に復し重錘ほ鋳

型上から上方に外される作用を行う事ほ当然であるムー

(4)注湯装置(第8図参照)

注湯ほ60kg懸垂調節取鍋でモ′レールに吊られ鋳

型進行方向とは直角に鋳型の第一列即ち注湯位置に沿

って注湯プラットホーム上を移動して注湯する｡
①
㊤
④
④
∂

造横

型持上げ装置
鋳型台車

鋳型台車輸送レール

鋳型台送りベルト

㊤
u
㊥
㊥
⑲

重鎮昇降横

重錘

重任湯取鍋

注湯プラットホーム

エプロ:ンコンベヤー

第8図 鋳型箇別輸送堆上に於ける鋳型の載置状況図

Fig.8.Moulds on Way of Casting Separate

Transportation

評 論 第35巻 第2号

(5)注湯済鋳型積換え装置(第占,7国光端)

輸送機上の第一列の鋳型に注潰されると前記自動重

錘掛外し装置を作動して注湯済鋳型から重錘を外すと

掛外し装置と関連する下方切換レールが上方に上り蕗

塾輸送レールに接続すると同時に同一関連機構に依つ

てプラットホームの床板が開いて､注湯済鋳型を次の

コンベヤーへの積換動作に優にする｡この状態にて押

ボタンを足に踏むと､墨気弁が開いてプッシャーが仇

き注湯済鋳型をその位置から台車諸共前方に押出す｡

台革は切換レールに沿って前行傾斜し途中のストッパ･

一に当って傾いた常態で停止するが､鋳型は定板を台

車内に残したまゝ床下のエプロ∵/コンベヤーに転落積一

換えられ､そのまゝ隔離された処理室のセーカーへ送

られる｡(このエブロこ/=-ンべヤーほ注湯プラットホ■

ムの床下を走っていて来往湯鋳型輸送機から完全に切.

り離された注湯済鋳型専用コンベヤーである)この時

注湯位置にあった第一列の鋳型台辛がなくなったので

第二列冒にあった鋳型台専は自動的に輸送機構が伽､･

て第一列に進入することほ前の説朋で明らかである｡

従って第三列以下も同様に前方の鋳型に接触するまで

進行して停止することも又当然である｡かくして第一

列即ち注湯位置に鋳型が到着すれば上記の通りの操作

で鋳型上に重錘が降され直ちに注湯態勢が整えられる

から続いて次の注湯作業が極めて容易に順序よく行わ

れる｡以上の動作を操りかえすことに依って輸送機上

の全部の鋳型を消化するのである｡

(6)基台軍送還装置(第占,7図下段)

この送還装置ほ台車の換り返えし使用のために積み

換え済みの基台革を速やかに還送させることを目的と

するものである｡注湯位置に次の鋳型台車が到着した

時には前の積み換え終った基台専は切替えレールの中

間に留った状態にあるが､次の鋳型に重錘を降下させ

ると､プラットホームの床板が閉ぢると同時に切替え

レールが下方の台車送還レールへ降下接続されるから

切換レールの中間に外方へ傾いて留っていた重合草は

反対に内方へ自重で レールへ自動的に転入しレー

ルの傾斜に従って元の位置に送還される｡この操作は.

前記重錘掛外し作動と表裏一体の関係にあって､一方

を行えば他方は附随して自動的に行われるものであ.

る｡

〔Ⅴ〕結 盲

試作第一期工事として先ず第一連を設置しその成績を･

凋べたところ､上述の通り従来の様式設備の欠点を合理_

的に克服し､然かも作業開始以来少しの支障も生ずるこ

となく完全操業を続け予期以上の好成績を収め､生産能



新様式機械化連 鋳造設備と その合理性に就いて

力ほ作業者一人当り 85～95%の向上を得ることが明確

になったので一部未完の装置もあるが直ちに第二期工事

に着手することになり､3箇月後に完了の予定である｡

更に1箇年後には他の計画に依る設備も併せて鋳造工場

全体の機械化を完成する見込である｡本設備製作に当つ

彫.鋭磁場隠弘_芳l

実用新案 第391157号

水素冷却

ては杉工場長(さかのぽっては浜田前工場長)の御指導

御鞭箆と設備研究並びに実行委員全委員一同の協力一

致､終始懸命な努力に負うところ大であることを特記し

ておきたい｡

高

水素冷却電気に於ける軸受油排出装置

機の軸受より排出する油を､唯単に排出管

より取出すと､水素ガスが排油と共に排出されるため､

水素の補給量を増大する嫌いがある｡本案はこの点に鑑

み図面に示すように､排出管の下端を封鎖箱内に挿込み､

その鰐口を水銀により封鎖し､水銀面の上部に排油取出

管を連結してなるものである｡この構造によれば､排出

管内に集積した排油量が､Hなる高さとなり､その油圧

が開口に作用する水銀の封鎖圧力に打勝つに至れば､排

油は水銀封鎖を潜って水銀面上に出て､司支出管より矢印

方向に忍出される｡なお本案では排出管の下端開[=･ま､

水素ガスに対して油と水銀とに.より二重に封鎖されるこ

とゝなり､水素ガスの 出を確実に防止することができ

而も軸受の排油はこれを適切に排出し得るものである｡

(滑 川)

林

/
封鎖贋

実用新案 第392296号

切 換

この新案はホイストの 動機を正逆転せしめる切換開

閉器であって､回転軸(1)の一部を角柱部(3〕となしこ

の表面に合成樹脂層(4)を形成被着せしめ､これを支持

金具(5)及び押え板(6)を以て抱き､ボルト(7),(7)を

以て締着けこのボルトに緩く可動接触子(2)を巌めバネ

(8ゝ(8)を以て押え板(6)に庄着せしめ､上記可動接触

子には固定接点(9),(10)を対向せしめたものである｡

従って可動探触子(2)を軸角柱部(3)に取付けること極

めて容易であり且つこれはバネ(8),(8)を以て弾性的に

支持せしめられているから固定接点(9)及び(10)との接

触状態極めて良好な実用効果を有するものである｡

(田 中)

人

横 内 直 中･古 市 光 之

器
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