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最 近 の 製 鋼 ク レ ー ン

The Latest Various Cranes for SteelWorks

林 文
Bunya Hayashi

内 容 梗 概

製鋼クレーンは単に特殊サービスの荷役機種というよりほ,製鋼圧延プロ･セスにおける重要な設備要

素であると考えるべきものである｡,わが国においては,掛こ戦後の製鋼業の発展に伴って,製鋼クレー

ンも著しく近代化され,最近は海外にまで進出してその田所を認められている｡日立製作所製鋼クレー

ン近代化の一般的傾向と実例について述べる｡

緒

の国がわ 業鍬 ほ最近 発ノ＼し著抑年数 銅圧

延設備の合理化と増強が行所において進めらj･tてきた､｡

平炉および鋼塊の大型化,炉前

炉の採用,厚板および

入,台中上造塊,新型

板設備の新設などはその成

果であるが,同時に令種製鋼クレーンの大谷量化,高能

率化が行われてきたことほいうまでもない｡

一方,新興諸外国においても 的代近 鋼工場の建設が

進められており,この方面から主としてAISE

鋼クレーンの輸出を要求されてきた｡,

の灘
′"上

日立製作所は多年の経験と研究とに基く最新の設計製

作技術によって多数の近代的製鋼クレーンを完成して内

外各方面の要求にこたえてきたぐ〕特に,インドタタ製鉄

所杓桝こ多数のミルサービスクレーンとともに大容量の

ストリッパクレーン,ソーキングピットクレーンなどを

輸H=ノて好評を博していることほ,わが国二1二業接備の海

外 六ノ
と 意味でも特

2･最近の製鋼クレーンの傾向

作所製鋼クレーン近代化の一般的傾向について

述べる｡

2.1鋼構造部分

接技術,銅材および構造設計の進歩によって,品頻

度高衝撃の製鋼クレーンの構造物にも広範抑こ熔接が用

いられるようになった｡.･ガーターほ熔接 シングルウェブ

形からさらにボクス形へと発展してデブスが浅く,軽韻

で,L･かも信頼度の高い構造となった｡また, 行トラ

ツク,トロリフレームほもとより,ギヤボクス,ドラム

などの機械部分にいたるまで全般に鋼板熔接製となり軽

量イヒされた｡

熔接技術の面では,ユニオンメルト日動熔接法および

各種ポジショナの活用,材料の面では,キルド鋼板を主

とした熔接用銅材の活用が,これら熔接構造の発展に対

して特に効果的であった〔｣また,高抗張力鋼怖接ガーダ

の実用化に成功したことも大きな収挺であった｡弟l図

*.町立製作所亀有工場

也*

第1図 クレーンガーダのユニオンメルト熔接作菜

ほポジショナを用いたクレーンガーダのユニオンメルト

熔接作 を示す｡

なお,最近の 鋼工場ほ建設費を~Fげるためにランク

エイを低くする傾向にあり,したがって製鋼クレーンも

下女が小さく_I二丈の高い形状のものが製作されるように

なった｡,

2.2 轢械部分

機械都分の設計にあたっては,十分な強度剛度ほいう

ま澄もないが,精度,効率,~寿命の向ヒ維持および保守

の袴易化に対して特に留意しており,材料,工作法の進

歩とあいまって,注Hすべき成果をあげたニノ

各装置のユニット構造化,フレームと-･体に熔接され

たギヤポクスの採用,歯車装置の全密閉油俗化,歯車軸

の---ヰ滴晒慨儲,転がり軸受の使用範囲の拡大,ギヤカ

プリング･ユニバーサルカプリングの描用,車輪軸ジャ

ーナル部の 仕上,歯車そのほか部品の材質および熱処

理の改良,フィラーロープの採札 中給油方式の一般

化などはその例である｡また各部品の細部にわたっても

設計上種々改良がなされたことはもちろんである｡

2･3 電気設備

速度相性でほ直流電動機,設備費保守真の面では交流

電動機がまさっているが,これらの選択ほ顧客の 源設

備によって決定される｡いずれにせよ,負荷サイクルに
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応じて十分な熱容量といレクを有する全閉形,閉鎖通風

形または全閉他力通風形の電動機を選定している｡絶縁

は一般にB種とし必要に応じてH種を用いている｡最近

の直流電動機ほAISENo.1またはJEMllO9によって

いるが,この電動機は過負荷耐量が大きく,慣性モーメ

ソトが小さく,小型軽屋で,クレーンサービスに最適の

ものである｡

制御器具ほ,交流の場合にも,電動発電機またむ羊セレ

ン整流器を備えることにより商流操作として,低衝撃,

長寿命を期している｡

導電動機の巻下げ速度制御は主として大容量の場合

に直流励磁発電制動,小容量の場合にCF制御を用いて

効果をあげている｡

保護装置の傾向としては,巻上主回路用リミットスイ

ッチの採用,

防止用り

る｡

動力伝

ロープたるみ防止用ならびにつかみ過負荷

ットスイチの改良などをあげることができ

機構における電磁クラッチの描用およびイン

ダクショソブレーキによる速度制御性能の向上も注目す

べき憤向である｡

高 にさらされるクレーンの配線にはグラスキヤソブ

リックそのほかの特殊耐熱電線を用いて効果をあげてい

る｡

2.4 作業環境

転室は全般に断熱構造とし,冷房装置を設け,また

視界についても特に留意して設計しているから,運転手

の作 条件ほ著しく改善された｡

冷房装置は配置スペースに応じて一体形とスプリット

形とを使いわけることとし,冷房効果についても研究を

続けている｡

はしご,歩道などにも種々改良を施して,保守点検作

業の能率と安全を図っている｡

2.5 クレーンの容量

平炉,鋼塊の大型化に伴って,各瞳製鋼クレーンも大

容量化の傾向をたどってきた｡たとえばレードルクレー

ンく･･ま175t級,ストリッパクレーンほ20～30t級,ソー

キングピットクレーンは15t扱が一般的となった｡アメ

リカにおいてほ,レードルクレーンの容量は500tにも

しているが,われわれもこの 膣のものを製作できる

ことほもちろんである｡

2.る 新しい機構

われわれは外国一流メーカーの技術をうのみにするこ

となく,1和･こ,より能率的な,より使いやすい,よりf言

額度の高いクレーンを製作すべく努力してきた｡下広上

広鋼塊兼用ストリッパクレーン;ソーキングピットクレ

ーン,スラブチャージャなどほ,いずれも日立独特の槻

構を有する新い､型のクレーンである｡そのほかわが国

二′ヽ

白岡 第40巻 第3号

第2図175/35t レ
ード

ルク

(川崎製鉄株式会社千葉製鉄所納)

レ ーー ン′

第1表175/35tレードルクレーソ仕様

圭 一 ロ リ
･ : ･･･､

25mImin,40kW
■

40mlmin,15kW

走 行 と

ス パ ン

電 源

55m/min,125kW

AC400V50…(操作回路DClOOV)

に戦後登場した博捜には,新型高性能均熱炉に対する各

権力バーキャリジがあるが,これも各方面に多数製作納

入してきた｡

また,各装置についても,新しい機構を採用して合理

化したものが多い｡たとえば,走行長軸にユニバーサル

カプリングを用いたこと,補トロリ横行装置をコンパク

トな浮がけ式ユニットとしたことなどである｡これらほ

後章で実例について詳説する二

3.レードルクレーン

各所の新設平炉工場向桝こ165～175t級レードルクレ

ーソを多数
作した｡弟2図ほその一例である｡弟】表

はこのクレーンの仕様を示す｡次に要点を略記する｡

3.】 ガ ー タ

主トロリ用シングルウェブプレートガーダ(補ガー

ダ付)と補トロリ用ダブルウェブプレートガーガとを

一別個に備え,主トロリほ補トロリの上をまたいで横行

する保守に便利な形式である｡

3二･2一走行装置

■電動機および第1段減速機をガーダ上面に配置し,

水平長軸,ユニ∴べ-サルカプリソグおよび斜長軸をか

いしてつり合い†ラック上の最終段(第2段)ピニオン
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第3図175t主トロリ (175/35tレードルクレーン)

第4図 35t補トロリ (175/35tレードルクレーソ)

･に動力を伝える｡つり合いトラックのロッキング運動

ほきわめて円滑に行われる｡また,アイドルギヤを用

いずに,ドライバをガーダ上に配置したことにより,

保守は非常に容易になった｡

車輪軸軸受ほウエイスト式オイル潤滑とし,ジャー

ナルには超仕上を施してある｡このため,効率は著し

く向上し,軸受メタルの摩耗も減少した｡

以上の方式ほ最近の日立製鋼クレーン全般に適用さ

れている｡なお,最終段歯車も油浴回転として寿命の

向上を図っている｡

3.3 主トロリ(弟3図)

トロリフレーム,ギヤボクス,ドラム,シーブ,吊ビー

ムなどすべて熔接製で,軽量化されている｡走行と同

じく,巻上および横行用歯車はすべて油浴回転であり,

また,横行車輪軸ほ超仕上し,オイル潤滑としている｡

巻上装置のギヤボクスほフレームと一体の丈 な栴

造で,軸は全体を一水平面内に配置してあり,最終段

ピニオン軸まで転がり軸受を使用しているから,精度,

寿命ほ向上し,保守も容易である｡

レードルフックはボイラプレート製ラミネート構造

でつり合い式】､ラニオン受台を備えている｡

･3.4
補トロリ(弟4図)

主トロリと同様合理化された構 である｡特異な点

ほ横行装置をコンパクトな浮がけ式ユニットとしたこ

とである｡このため,歯串のかみあい精度の維持が容

第5図110tティー ソグク レーン

(八幡製鉄株式会社納)

易となり,修理も簡易化された｡

4.ティーミングクレーン

最近の製鋼工場ほ能率のよい台車上道塊法を採用する

憤向にあるが,一方,造塊ピッ†を有する既設の製鋼工

場において,近代的ティーミングクレーンの新設による

合理化も行われている｡

弟5図ほ最近 作したティーミングクレーンであるが

ガーダ,トロリとも稜々新しいアイディアを取り入れて

設計されており,従来のものとはまったく趣を異にして

いる｡

人lガーダおよび走行装置

高脚支持の熔接ボックスガーダを採用して,ガーダ

下部に空間を設け,床面作 を便利にするとともに,

ガーガ深さをきりつめ,クレーンの全高を低くして,上

を走るストリッパクレーンの作 を容易にしている｡

走行減速装置はつり合いトラックと一体に構成され

たユニットで,ユニバーサルカプリソグおよび斜長軸

によりガーダ上のモータと連結されている｡

ガーダ下面は全長にわたり

ている｡

4.2 ト ロ リ

防 よって保護され

1､ロリフレーム,レードル吊ビームとも熔接ボクス

構造である｡吊上スクリュ 置ほコラムに納めたコ

ソパクトなユニットで,べべルギヤのかみあい心出し

も容易である｡トロリフレーム主ビームのボクス内に

配置したべべルギヤ軸については,分解組立を容易に

するよう特に考慮してある｡

レードル吊ビームほ下部を十分断熱してあるが,な

お熱による寸法変化の影響をにがすよう,特殊な支持

方法を用いている｡また,簡単確実なゆれどめを設け

て,横ぶれによる過負荷をさけるとともに作

を因っている｡

5.ストリッパクレーン

5.1下広鋼塊用ストリッパクレーン

の安全
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第6図 20t(150t)ストリッパクレーソ

ー下広鋼塊用-(八幡製鉄株式会社納)

第2表 20t(150t)ストリッパクレーン仕様

わが国では一般に下広型鋳型を用いて造塊を行なって

いるから,下広鋼塊の押抜(stripping)と鋳型および

塊の移動とを口約として設計されたストリッパクレーン

が普及している｡第d図ほこの種ストリッパクレーンの

一例で弟2表はその仕様である｡

(1) ガーダおよび走行装置

主ガーダ,補ガーダとも熔接プレ←トガーガであ

る｡走行装置はユニバーサルカプリソグ使用の慄準形

である｡

(2)ト ロリ

フレーム中央部に空間を設けて,ストリッビング装

置のあがりをよくし,あわせて保守を容易にしている｡

巻上装置ほ,第2段ピニオン軸をギヤカプリングと長

軸でつなぐことにより左右に分離して配置L,前記壁

間を確保している｡

トロリフレーム,ドラムそのほかの熔接,巻上歯車

の油浴などはいうまでもない｡

｢3)ストリッビング装置

ネジ棒の推力受にほ大容量の特殊コロ軸受を用い,

べべルギヤほネジ棒と別個に支持した独特の構造であ

る｡楕度,効率および寿命は著しく向上した｡

主柱は鋼板熔接 チューブで,従来のものより,は

るかに丈夫でしかも軽くなっている｡

5.2 下広上広鋼塊兼用ストリッパクレーン

下広鋼塊の押抜(stripping)と鋳型の移動およびホッ

トトップ付上広鋼塊の引抜(Extracting)を行うクレー

ンである｡ホットトップ付上広鋼塊ほ,アメリカ式製鋼

･1-∴喝｣司

ー
ー
ー
ー
･
-
･
-
-
｣
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L

も
｣
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第40巻 第3号

`~▼｢

第7図 30t(200t)ストリッパクレーン

ー下広上広鋼塊兼用-(TISCO納)

30t(200t)ストリッ.バクレーン仕様

工場において広く用いられており,サウンドなキルド鋪

をつくるための効果的な手段と考えられている｡

､~欝7図ほ最近インドタタ製鉄所に輸出したAISE準拠

の下広上広鏑塊兼用ストリッパクレーンである｡ストリ

ソビング装置は,後記のように日立独特の単純化された

構造で,機能上,保守上種々の利点をもっている｡

このクレーンほ低ランウエーの屋外ストリッパヤード

iこすえつけられるため,図に示すように,下女が小さく

上丈の高い形状であり,また,各瞳の修理用アタチメソ

†を備えている｡

造物は全般に熔接製,歯車 置は全密閉形,フレキ･

シブルカプリソグはギヤ式である｡j

第3表に仕様を示す｡

(1)ガーガおよび走行装置

補ガーダ付の熔接ポクスガーダで,同容量2組の

行装置をそれぞれのガーダに別個に設けてある｡.

(2)トロリ

熔接ポクス構造のトロリフレーム上に,巻上,ストリ

ッビングドライブおよびリンク操作の各ユニットを配

置してある.｡ガイドフレームほ円筒形鋼板熔接製で,

下方側面に配電盤窒および運転室を取り付けている｡

巻上ドラムにはカウニ/タウエイトを振り付けて,ス

トリヅビング装置の自重の過半をつり合せ,また,減

速歯車 匠のなかに特殊なラチェット機構を組みこん
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第8図 下広__卜広銅塊兼川ストリソビング装置

で,ローブのたるみを取るようにしてある｡このカ式

の利点ほ次のとおりである｡

(a)電動機および減速機の容址を小さくできる.｡

(b)台車に衝撃や過荷 を与えることなく,安全

に抑抜または引抜作業を行うことができるこノ

すなわち,鋼塊またほ鋳型を台車上においたまま,

ロープをたるませることなく,また台車にはストリ

ッビング装置の自 一部をかけるのみで,静かに

打抜きまたは引抜きが行われる｡

(c)いかなる場合にもロープがたるむことがない

から安全である｡

ストリッビング肝減速機ほ調整容易なスリップギヤ

を備えているじリンク操作i･よ,エクセントリック機構

およぴベルクランクによっている｡

(3)ストリッビング装置(王特許出願中J

第8図に示すとおり,比較的簡上11な耶造で複雑な機

能を発揮できるようにした独特の設計である｡単ネジ

式で部品点数が少なく,また,各部分ほ簡単に分解孤

立ができるよう合七冊勺に構成されているから,保守ほ

きわめて容易であるしノ

熔着した鋼塊と定盤を引き離すため,リンクの下部

に特殊なアタッチメント(Stoolloosener)を備えてい

る｡

ト/グピッ1､およぴリンクにほハードフェージング

もりがねを.施して寿命の軋Lを図っている｡弗9図ほ

引抜試験中のストリソビング装置を示す｡

･(4)制御

タイムリレーおよぴプラギングリレ一による制御カ

式を採用して,安全容易な 転を囲っている(つ

第9図 下広上広鋼塊兼用ストリッ

ピソグ装置の引抜試験

巻上川リ ットスイチとして,主回路川と操作回路

用をあわせ備えている.二､

d.ソーキングピットクレーン

イ広銅塊用ストリッパクレーンは,そのまま,ソーキ

ングピッ1､クレーンとしても用いることができる｡この

他い方ほ一見むだなようであるが,ス1､リッパヤードと

均熱炉とが同一建家に 統して設けられる場合にほ,作

業に融通惟をもたせ,また,保守部品を共通にすること

ができるという利点があるL L･かし,最近はストリッパ

ヤードと均熱炉とが別棟に建設される例が多く,:＼帥1橙

の用途が増してきた｡

Ⅰ~二上之標準形の専用ソーキングピットクレーンには次に

述べる二つの形式があり,それぞれ特色をもっている.

占.】スクリュー式ソーキングピットクレーン

つかみ電動機を備え,ネジの作用でトングのつかみ力

を発生L,コニヘリカルバネとブレーキによりこれを保

持する､二.つかみ作用は確実で,鋼塊を取り落す危険がな

い｡トング部分は,開き川おもりを備えた独特の機構で

ある｣.弟10図の例について説明する｡仕様は策4表に

示すし､

第4表15/7.5tソーキングピットクレーン仕様
･ :

-

･-

γ∵J 重

巻
_L

研 行

旋 回 さ

つ か み!

ス パ ン

走 行

電 源

13Ⅰれ/mi□,30kヽⅤ

(CF制御)

40m/min,5kⅥ･'

6rノmln,15kW

トング開閉5c/min,75kW

27.5ⅠⅥ

100m/min,125kW

AC220V60～(.操作回路DCllOV)
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第10図15/7･5tソーキンノピケ｢ノ〆一一シ/+--スクリュー式-(富士製鉄株式会社広畑製鉄所納)
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第11図 スクリュー式ソーキングビット

クレーソのつかみ装置上部構造

(1)構造=補トロリ関係とトング機構のほかほ,5.1

弟d図のストリッパクレーンと近似である｡

(2)つかみ装置‥弟Il図ほ上部構造,第12図はト

ング部分(実用新案出願中)を示す｡トング上部にほ,

リンクを介して開き用おもりが取り付けられている｡

おもりほ,左右のトングにそれぞれ別個に開き力を与

えるようになっている｡ネジ棒をひき上げると,トン

グは閉じてつかみ力を発生し,下げればおもりの作月丁

で開く｡開き運動中に｣トングが障害物にぷつかつても

全然無理を生じない｡片方のトングが炉壁や隣接した

鋼塊に接した場合には,自動的に他方のトングのみが

開くから,炉壁付近の銅塊の取り扱いが容易であり,

また炉壁およびトング機構をそこなうことが少ない｡

おもり,リンクまわりは,つかみ角棒を利用してきわ

めて容易に分解組立できるようになっている｡

なお,トングビットの

より著しく向上した｡

命はハードフェージングに

d.2 自重式ソーキングピットクレーン

鋼塊の自重とIソグのくさび作用とによってつかみ力

を発生する｡鋼塊の底を炉床に付ければ,トングは鋼塊

を放す｡ネジ式に比べて簡単な構造である｡

弟13図はインドタタ製鉄所に納入したAISE準拠の

自重式ソーキングピットクレーンである｡低ランウエー

向きの形状,熔接ポクスガーダ,走行の2モータドライ

ブ,各部の近代的様式などほ5.2と同様である｡

トロリおよびつかみ

トロリフレーム上面に主巻,補巻,トング開閉の各
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第12図 スク

ク レーンの

リュ一式ソーキン/グビット
トソグ

ユニット,ガイドフレーム上面に旋回ドライバを配置

してある｡主巻上装置ほカウンタウエイトを用いず,

輪重を くし,また,視界をよくしている｡トング旋

回は,ウォーム減 機,竪軸およびつかみフレーム上

の平歯車装~掛こよるギヤドライブ方式である｡トング

開閉ドラムには調整容易なスリッフ 置を組みこんで

ある｡トング,クロスヘッド,トングヘッドなどは特

第5表15/15tソーキングピットクレーン仕様

旋 回 15r/汀1in,‡606 ≡i電 l原 DC230V

第14図 自重式ソーキングピット

クレーンのつかみ試験

に均燕炉床のいわゆる Bottom making 作 (コー

クス粉のScraping,Ramming,Punchingなど)を考

慮して設計されている｡なお前記の旋回機構ほ,この

作 を能率的に行うことができる確実な方式である｡

弟14図は荷重 鹸中のつかみ装置を示す｡

7.カバーキャリジ

均熱炉の近代化に伴って登場してきた機種である｡ソ

ーキングピッIクレーンによる鋼塊のとし=ノ入れ作業に呼

応して,炉ぶたの開閉を高速確実に行ない,高効率均熱

炉の機能を十分に発挿させることを目的としている｡

日立製作所は,均熟炉の形式と に応じて各種

のカバーキャリジを製作してきた｡以~Fに二,三の例を

示す｡

第13図15/15tソ,キングピットクレーソー自重式-(TISCO納)

7.1A形カバーキャリジ

2～3ホールの炉をまたいで走行し,

1ホールずつ選択して炉ぶたを開閉する

形式である｡2バンクにわたって用いら

れることも多い｡

第15図は3ホール形,遠方操作,交流

カバーキャリジ,弟1る図は2ホール形,

機上操作,直流カバーキャリジの一例で

ある｡

(1)吊上,吊下:制御器は上げ,下

げ各1ノッチで限流または限時リレー

による自動加速,自動停止式としてい

る｡

(2)走行:負荷時低速,無負荷時高

速の2段速度で,限流あるいは限時加

速式である｡
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第15図 26t3ホールA形遠~万操作力バーキャリジ

(富上製鉄株式会社広畑製鉄所納)

第16図 26t2ホールA形機上操作力バーキャリジ

(富士製鉄株式会社室蘭製鉄所納)

第17図 25t S形 カ バ ー キ ャリ ジ

(富士製鉄株式会社寮石製鉄所納)

交流機の遠方操作の場合,定位一躍｢1動停止の精度を

あげるために,最近ほインダクションブレーキを採用

してクリーブ速度を安定させている｡

(3)】■†1上,走行および燃料供 の各操作の問には穐

々のインターロックが施されている｡

(4)炉ぶた吊上洋l;の作用を確実にするため,ガーダ,

フレームなどのたわみほ特i･こ小さくしてある

(5)均熱炉および台車._hの熱塊から受ける~高熱に対

して,各部は十分に保護されている｡また,配線はグ

ラスキャンプリックなどの耐 電線を用いている.

(6)ソーキングピットクレーンの作業を容易にする

ため,キャリジの高さほ特に低く設計されている｡

7.2 S形カバーキャリジ

キャリジの吊金具が炉ぶたに固定されている形 であ

る｡弟け図ほこの種の速力操作,交流カバーキャリジ

を示す｡吊上→走行および走行→甘卜ほ日動運転で,そ

れぞれ制御器の1恒lの操作で完了する｡各穐インターロ

第40巻 第3号

第18図 16tスラブチャージャー

(八幡製鉄株式会社納)

第6表16tスラブチャージャー仕様

スラブ16t

19.5m

卜 7m/min,#614

旋 回

つ か み

走 行

櫛. 行 45m/min,#6101:電 源

4r/min,‡608

すべり子

2.8m/min,#6鵬

100m/min,#616

DC220V

ックや熱に対する保護などは7.1と近似である∵

なお約電ほ耐熱ケーブルによっている..-..

8.スラブチャージャー

厚板バッチ炉工場において,スラブの装入,取り糾し,

運搬を行う高頻度のクレーンであるこ,

第18図ほ浪近製作した大容量高能率の天井走行形ス

ラブチャージャーである｡全般にきわめて近代的に設計

されており,拍につかみ.袋帯ほ後記のような独特の性能

をもっている

8.1ガーダおよび走行装置

ガーガは高抗張力鋼を使川したトーションボクス形

で,浅く軽くできている｡走行装帯ほユニバーサルカ

プリングをJ削､た標準形である

8.2 ト ロ リ

トロリフレーム,旋回フレーム,ガイドフレーム,

マストそのほか全般に熔接構造で,トロリフレームに

は高抗 力鋼を用いている｡.横行車輪軸はコロ軸受交

持である(8.3参照)√= 巻上装置はガイドフレーム後側

面の配電盤室上部に配置されているe

つかみ装置のフレームは,ビンとバネによってマス

ト下部に収り付けられているから,修理の際は簡単に

装置全体を抜きJliすことができるし また,バネの効果

によりスラブを宙放しし.たときのショックが小さい

(実m新案=餌中).- なお各耶の形状ほ,運転手の視卯

をよくするよう特に考慮されているこ

臥3 つかみ装置(特許～_Li願中)

つかみドライバほ,ギヤボクスおよびモータベース

と一休に怖接されたトラニオンによってつかみフレー
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第19[巽lスラブチャージャーのつかみ装筐の---･郡

ムに文相されている｡つかみの動プJ伝迅系統は,電動

機･→`慮磁クラッチ→減 岡→ナット→ネジ棒,

抑棒一→すべり丁となっているリ ネジ棒は抑棒をかいL

て間接的にすべり子と紆"･まれているから,寿命が去く,

保守票が節約される｡すべり手にはハードフェージン

グもりがねを施したビットを奴F)付亡ナてあるしノ

つかみフレームとと【ルとの相対変位によって動作

するリミットスイッチ(ビールスイソチ〕を設けてある.｡

弟19図はつかみドライバの一部をホす｡

なお,台車上または匁~り木上のスラブほ,トロリの併

行方向を長子とした姿勢である

次につかみ操作の人要を記す｡.

(1)全体を巻下げる:ピールは無荷重時ほ,わず

かに1首卜りの状態であるで ヒールがスラブ上に乗つ

て,つかみフレームとヒールとの間に過当なすきま

ができると,ヒールスイッチが働いて,巻下運動服

停止する.こ

(2)つかみ制御旨詮を′′っかみりに入れる:すべり

二√が前進してスラブ後端i･こ接すると,抑俸の推力に

より辿にトロリ_全体が後退し始める､-.トロリ横行の

電磁ブレーキほ,つかみ楳作の際ほ作動的に開放さ

れ,また車憾沖111ほコ抑軸受支持であるから上記の運

動ほきわめて1】j汁｢に子｣:われる トロリの後退によ

り,ビールの双がスラブ前端に接して,抑 およひ

ドライバの負荷が急に増し始めると,ただちに電磁

クラッチが開放され,続いて電動機の回転も件l卜す

る｡電磁クラッチほ,電動機の電流がある規定値を

遇えると】.-i動的に開放されるようになっているしノ以
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上の機構により,つかみ装置各部の過負荷をさける

ことができる｡なお,つかみ電動機の起動,加速電

流および(5)の宙放し作 時の電流によりクラッチ

が開放されぬようにタイムリレーを用いている｡

(3)全体を巻上げる:スラブおよびビールの自重

によって,押棒の■力ほ増し,ピールとすべり子との問

に大きなつかみ力を発生してスラブを確実に保持す

る.｣ネジは,通常の潤滑状態でほセルフロックする

ように選んであるから,このつかみ力は,ドライバ

に対しては影響を与えないが,さらに安全を期して

保持用電磁ブレーキを備えている｡:

r4)炉床上,台上などにスラブを置く場合:巻下

してスラブを床につければただちにスラブとつかみ

匁との緑がきれる｡すべり子を後退させてから巻上

ゝ

･

(5)空中でスラブを放す場含:すべり手を後退さ

せると,つかみフレームとピールとの問のすきまが

なくなり,スラブは放される｡前記のバネによって

ショックを吸収する｡なお,電磁クラッチの故高ト

に対して十分なように選んであ

9.結

最i動こいたりわが国の製鋼 は,スクラップ依存度の

少ない高能率の上吹酸素転炉製鋼法を取り入れたが,そ

の機能を十分に発揮させるための高速高頻適中容量レー

ドルクレーンについて,われわれは万全の準備をととの

えている｡一ノノ,近代的平炉製鋼工場の新増設は今後も

能く傾向にあり,将に海外においてほ,アメリカ式製鋼

工場の 設が盛んである.｡Lたがって,炉前チャージャ

ーおよび大容量レードルクレーンの需要もますます伸び

るものと考えてよかろう｡

ホッ1､トップ付上広鍋塊ほ,わが国でも,キルド銅の

普及に伴って,やがて-･般化されるであろう｡下広上広

鋼塊兼用ストリッパクレーンの国内需要が期待される｡

本文で ベたように,われわれは, 鋼クレーンの近

代化に関して,いくたの成果をあげてきた(｡しかし,決

してこれに満足しているわけでほなく,より能率的なよ

り使いやすい,より信頼度の高い製鋼クレーンを完成す

べく不断の研究を続けている｡,




