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日立新形ホイスト(∨シリーズ)の製品化
Development of New TYPe Of

HitachiHoist(V Series)

With the prog｢ess of generalindustries′｢∂tionalization of the productionlines

andlabo｢sho｢tagehaveb｢0Ughaboutaso｢tofrevolutioninthedesignofmachines

formaterialhand=ngandt｢anspo｢tation.

ln thecaseofelectrichoist.too.effo｢ts havecometobecente｢ed∂tthe｢aislng

O†efficie=CV.autOmaてion∂nd adoption ofla｢gercap∂Clty.andits useisinatrend

toward specialization.0｢the d盲versification ofits specification.Further′it must

S∂tisfysuch｢equトrements asoperationalsafety.maintenanceイreeoperation′andno

Pub=cnuisance.

州th theseconditionsinview.Hitachih∂Sdevelopedanewtvpeofelectrichoist

and commercializedit under thetr∂den∂meOfVseries.1nthedevelopmentofthis

new model.emphasiswas placed on thestabilized performance of the machineas

WeIlasits higher productivけ/′∂nd for this purpose tot∂lsてandardization and

adopt旧nOfthemodulesvstemwasencouraged.
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l】 緒 言

日立ホイストは,昭和3年に国産初の製品を完成させて以

来,改良に改良を重ね,また暗に応じて顧客の求める新機椎

を加え,多種多様の荷役作業にその性能を発揮してきた｡中

量物運搬機器として,ホイストはこれまで主として鋼工業に

おいて使用されてきたが,労働人口の不足とともに省力化,

あるいは生産合理化機器として新たな需要層の伸長に著しい

ものが見られる｡

日立ホイストはこれまでの長い実績に基づき,高い評価を

得てきたが,さらに新たな需要層のニーズに応じうる製品と

するため,新形Ⅴシリーズホイストの製品化を行なった｡Ⅴ

シリーズホイストは,これまでのN形およぴG形ホイストに

代わるもので巻上容量はケ首tから5tまでの機種がある｡以下,

新形ホイストの設計方針を主としてその性能および機能の面

につき概略を説明する｡

切 口ープホイストの最近の動向

昭和41年を囁に急激に高まった労働人口の不足,さらに一

般産業界の発展とともに,荷役運搬機器としてのホイスト市

場にも変化が現われ,民間設備投資を上回り,急速に増加の

傾向をたどり順調な伸びを示してきた｡ホイストはこれまで

鉄鋼業あるいは自動車産業などにおける.′た産ラインの合理化,

省力化設備として使用される傾向にあったが,最近は工業界

のみならず流通業,一一般商店などいわゆる三次産業を含めた

幅広い分野においても使用されつつある｡

また,生産設備の高度化とともに生産ラインの自動化が進

み,ホイストも生産ラインの専用機械としての多様性と高い

信頼性が要求されるようになってきた｡さらに,経済規模の

拡大とともに運搬機械の大形化,高能率化が進み,ホイスト

もその例外ではなく全般的に大形化の傾向にあり,特に10t,

20tの大容量機種に対する需要も伸びてきた｡

最近の社会環境条件からの要請として,安全性の重視,メ

インテナンスフリー,公害防止およぴエネルギー資i原の節約

といった問題も投げかけられている｡

日立製作所は,このような背景に立脚し市場のニーズに沿

い,図1に示すような需要家志向の性能向上および保守の容

易性を取り上げ,特に安全性を重視した新形ホイストの製品

化を図った｡また,設計にあたっては保守部品の共用化,あ

るいは構成部品のユニット化を採り入れて,製品の標準化お

よびモジュール化を図った｡

凶 日立新形(∨シリーズ)ホイストのねらい

安全性を基に,市場のニーズに基づく新形ホイストの設計

方針を具体例により概要を述べる｡

3.1 安全性の向上

重量物運搬機器として,ホイストは一般に.クレーンと比較

して割合手軽に使用される傾向にあり,またこのことはホイ

ストが幅広い需要層に受け入れられている理由の一つと言え

る｡したがってホイストを使用する顧客の立場から十分な安

全性を考えなければならないことは当然のことであり,これ

までの実績を基にブレーキを主および補助の2段とし,さら

に顧客における配線の誤りを防止するための2段リミットス

イッチなどから成る二重安全機構とした｡また主ブレーキは

調整あるいは点検誤r)をなくすために自動調整とし保守の容

易性と合わせ安全性の向上を図った｡

3.2 保守,サービス性の向上

ホイストは空間利用の搬送設備であり.高所に取り付けら

れて使用されるために点検作業が困難であり,また危険でも

ある｡したがって保守点検を極力簡単にする必要がある｡す

*日立製作所多賀工場
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図l 最近の市場ニーズと∨シリーズホイストのねらい 運搬作業の機械化専用線化に加え,公

害問題や資源節約などの新たなニーズがあげられる｡

Fig･lTheJatestl=fo｢matio=Of Ma-｢ket Needs a=d the P=rPOSe Of V Series E】ectric

Hoist

でにこれまでのN形ホイストにおいて十分に保守点検の容易

性を考慮し,消耗部品の長寿命化を取り入れてきたが,さら

に保守の手間を省き,メインテナンスフリーの思想を発展さ

せるペく,ブレーキギャップの自動調整機構を開発した｡

また,顧客において改造されたり,あるいは断線,汚損な

どによって交換が多い押しボタンスイッチの接続をプラグ差

込方式として容易にまちがいなく取付けが行なえるようにし

た(図2)｡その他電磁スイッチ,リミットスイッチなどの制

御機器･を一括して収納して点ノ険の容易性を図り,さらに安全

装置としてのリミットスイッチの調整も容易に行なえる構造

とした｡保守,サービス性を向上させるためにはより速く交

換部品を補給できることが最も肝要であり,新形ホイストに

おいては特に三の面における強化を図り標準化,ユニット化

設計を取り入れ構成部品間の共通化,共用化を心がけた｡部

品の共用化は,部品補充の敏速性に合わせ顧客における部品

在庫負担をも少なくできる効果が予想される｡

3.3 性能の向上

運搬機械の一般的な傾向として自動化,専用機化が進めら

れ,生産ラインにおいては特に,より速く正確に荷物を運搬

するための性能が要求される｡このような観点から高能率化

をねらって,業界でこ最も速い巻上速度とし,また荷物を所定

の場所に正確に位置決めするための停止精度の向上を図った｡

なお,巻上速度については顧客の要求仕様の多様性を考慮し

て,同一機能にて高速形と標準速形の2系列を標準仕様とし

た｡さらに公害防止のための騒音の低減や,巻上効率の向上

による省エネルギー対策を具体的に採用した｡
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図2 押しボタンスイッチのコンセント差込み 押しボタンスイッ

チおよび電動トロリの接木売は制御箱に取り付けたコンセントにより容易に行な

うことができる｡

Fig･2lnset of Push-Button Switohinto Receptaole
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B 日立新形(∨シリーズ)ホイストの仕様と構造

4.1仕 様

表1は新形ホイストの仕様を示すものである｡

4.2 構 造

図3は新形ホイストの高速普通形の外観を,図4は側面の

外観を,図5は断面構造をそれぞれ示すものである｡全体構

成は前述のように各部を機能別ユニット化として積み重ねに

よって容易に組み立てられる構造とした｡ホイストは用途に

より普通形,ローヘッド形,ダブルレール形に分けられ,こ

れら機種間の構成ユニットを共用できるようにした｡各機能

別ユニットについて概要を述べる｡

(1)モートルおよびブレーキユニット

巻上モートルはこれまでのブレーキー体のコーンモートル

を一般的な平行モートルとし,ブレーキ部を分離してユニッ

ト化を行ない,容量間の共用化を図った｡ブレーキ部は消耗

部品であるブレーキライニングがあり,これまで‥般にブレ

ーキライニングの摩耗に応じて手動による調整作業を必要と

したが,新形においては自動的にソレノイド空隙(げき)を調

整する構造としてメインテナンスを容易にした｡この主ブレ

ーキの自動調整は新形ホイストの叢も大きな特長で,ブレー

キの動力源となるソレノイドの空隙を自動的に調整するもの

であり,図6はその動作原理を示すものである｡ホイストが

停止しているとき,すなわち制動時は押しばねによってブレ

ーキレバーが押しつけられ,調整ねじの先端を支点としてて

この作用により,ブレーキホイール部に大きな力が加えられ

てブレーキトルクとなり荷重を保持するもので,才甲しボタン

の操作によってモートルおよびソレノイドに通電されると,

ソレノイドは可動コアを吸引L,押Lばねを引きもどしブ

レーキが開放する｡このような制動,起動のく り返しにより

ブレーキライニングはしだいに摩耗する｡このブレーキライ

ニングの摩耗により,ソレノイドの空隙は広くなり,ソレノ

イドの吸引力が低下するために,一般に空隙の調整が必要と

なる｡新形の自動調整機構はソレノイド空隙の拡大を逆に有

効に活用したもので,一定値以上にソレノイド空隙が広がっ

た場合.ソレノイドの【吸引力により調整レバーを介してブレ

ーキレバーの支点となる調整ねじを回してブレーキライニン

グの摩耗量を補正するもので,調整レバーのストロークを比

表l 新形(∨シリーズ)ホイストのイ士横

丁ablelSpecification of the New V Series Electric Hoist

種 別 高 遠 形 標 準 速 形

仕森､＼---＼h､形式坤′y
0.5

lM 2M 3M 5M 0.9SM ZSM Z.8SM 5SM

容 量(t) l 2 3 5 0.9 2 2.8 5

揚 程(m) 6.12 6.12 6.12 6.12 6.12 6 6 6 6

巻上速度

(m/min)

50Hz ll ll 8.4 7.5 6.7 6.0 6.0 6.0 4.5

60Hz 13 I3 10 9.0 8.0 7.2 7.2 7.2 5.4

巻上モートル(kW) ll 2.3 3.5 5.0 7.0 ll 2.3 3.5 5.0

ロープ

i卦 数

M 2 2 2 2 2 4 4 4 4

L.D 4 4 4 4 4

ロープ直

径(mm)

M 6,3 8 ll.2 14 18 6.3 8 IO 12.5

L.D 4 6.3 8 10 12.5

定 格 3 0 分

電 源 200V 50/60Hz(220V･60Hz)

操 作 方 式 床上押 L ボ タ ン 操作

注:M:普通形,L:ローヘッド形,D:ダニ7ルレール形

塾頭転､二項

済 犠′ ､鎚､

′′顎嘩晦bト∨ 誠頭､短蛋､鵡

遷
､汚っ…琴 洞

ミ£義､_貯機転､ご奈義惹ミ∨

攣
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宴覇謁
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～汐

＼
＼

図3 新形∨シリーズホイスト(高速普通形2t) 一般的な電動走

行トロリ付普通形ホイストを示す｡

Fig.3 The New V Series Electric Hoist(High Speed Standard

Type.2ton)

擾

苛 醐

ワイヤロープ

ロードブロック

/

制御箱ユニット

押しボタンユニット//

図4 新形(∨シリーズ)ホイスト(側面) 電磁スイッチ,リミットス

イッチなどの電気部晶は,すべて制御箱内に入れ,制御箱は普通形,ローヘッ

ド形およぴダブルレール形に共通とした｡

Fig.4 An Outside View of the New V Se｢ies Elect｢ic Hoist
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注:-ブレーキ制動時 月=ソレノイド空隙

----ブレーキ開放時 α=ブレーキライニング摩耗による
ソレノイド空隙の増加量

----ライニング摩羊毛時α=調整ねじの-歯の大きさ

図6 自動調整ブレーキ寸幾構 ソレノイド空隙(d十α)による調整レバ

ーの動作距育匪が調整ねじの-歯の大きさ(a)以上になった場合,調整レバーは

調整ねじの次の歯とかみ合って調整ねじを回転させる｡

Fig.6 Basic Mechanism of the sel†Adjustln9 Brake

較検出部とする,いわゆるフィードバック機構を持った制御

系を構成するものである｡

ブレーキライニングの摩耗に伴う空隙の調整は,単に保守

に手間がかかるのみならず,調整時期を忘れ適正な調整が行

われなかった場合には,ブレーキ部をはじめ関連部品の寿命

を縮め,さらにはブレーキ制動機能の失効にもつながる要因

を持つ重要なものである｡以上のような空隙調整の自動化を

行なうことにより保守の手間は図7に示すように(ブレーキ

ライニングの使用摩耗限度までを基準とする)これまでのコ

ーンブレーキの%,一般の交ラ充電磁ブレーキの/砿以下となI),
高所作業の危険を防止し,また調整誤りや点検の不備などに

よる故障要素を取り除くことができ,ホイストを初めて使用

する顧客でも安心して操作できる｡
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区15 新形(∨シリーズ)ホ

イスト構造(断面) 機能

別ユニット構成で機種間の共用

イヒを図った｡

Fi9.5 A SectionalDiag-

ram of the New V Series

Hoist

這;丁キラ㌶州忘ングの摩耗量(画面荒蘇Xl00%)50 75 100

交誤1う㍍諾歯車

交流ディスクブレーキ
Vシリーズ

ソレノイドタイプ自動顎整付

図7 空隙調整頻度 ブレーキライニングの摩耗による空隙調整間隔を

示す｡

Fig.7lnte｢vals of Ai｢Gap Adiusting

(2)i成速歯車ユニット

i成速歯車部はコンパクトな遊星歯車構造とし,保守の容易

性を目的とし,これまでのN形同様,軸受を全てころがり軸

受とし,二重安全ブレーキの補助ブレーキである安全制動装

置を内蔵したエンドブラケットにより･密封する構造とした｡

補助ブレーキである安全制動装置は,N形ホイストの実績に

基づく もので,主ブレーキの万一の故障,あるいはモートル

シャフトの切手員などによる荷重の落下を防止するもので,通

常の運転時は動作せず荷重が加速落下を始めた場合にのみ,

瞬時的に動作して荷重を保持するもので,平常運転時におけ

るメカニカルロスは全くない｡さらに減速歯車ユニットはワ

イヤロープを巻き取るドラムとの結合を容易にするため,最

終段の出力軸をス70ライン結合とした｡

(3)制御箱ユニット

電磁開閉器,上限のリミットスイッチなどから成る制御部

品は,一つの箱に集約して共用性を持たせるとともに外部配

線との接続を容易にするため,プラグ差込みとし,さらに端

子台を二取り付けた｡差込プラグは6極の端子を持ち,おのお

の制御箱に2個取り付け2,4,6点押しボタンのいずれも

容易に取り付けることができる｡

新形ホイストの展開接続は図8に示すように巻上げの操作
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図8 Vシリーズホイスト展開接続図 逆相防止の二重切りリミット

スイッチを取りイ寸け,ブレーキは早切りとLて残留磁気防止のコンデンサを取

り付けている｡

Fig.8 Sequence Diag｢am

ヽ･上

‡i､

(a)懸垂(定置)ホイスト(b)トロリ付モノレールホイスト(c)ジブタレーン

一イ

卜

(d)ホイスト式天井走行クレーン ノ

図9 ホイストの一般的使用例 ハッチング部は荷物の運搬範囲を示

す｡

Fig.9 Exampトes of the Gene｢a】Use of Elect｢ic Hoist

回路には異常な電圧降下,あるいは高頻(ひん)度使用におけ

るモートルの焼壬員をド方止するためのサvマルプロテクタを取

り付け,さらに巻上げ上限リ ミットスイッチの1段めを接続

して平常運転時の上限を制限する｡上限リミットスイッチの

2段めはモートルの電源と接続して,誤配線による逆一巻操作

によるフレームおよびドラムの破壬員などの危険を防止する｡

主ブレーキは巻上電磁スイッチの閉路により,モートル巻

線と完全に切り離す早切り回路として,ブレーキ動作を早め

停止時のすベl)量は従来の%以下とした｡なお,ブレーキコ

イルと並列にコンデンサを配し,残留磁気によるブレーキ動

作遅れを防止している｡

日 多様性の検討

一般にホイストは上下,左右,建屋の前後を広範囲に使用

できる天井クレーンとして最も多く使用され,次いで,モノ

レールあるいはジブクレーンとして使用されている(図9)｡

このように荷物の運搬範囲,建上皇の条件をはじめ,使用環J尭

条件,使用ま頃度などによる設置条件を考慮し,かつ安全性,

経済性の面から,能率的に使用されるための適切な機種の選

択が必要となる｡

最近ホイストは,生産合理化設備,生産ラインの専用機と

して使用される傾向が強く,機能および性能に対する仕様も

多様化してきた｡特に急激に伸びてきた自動ホイストは,単

純な走行の自動化から,巻き上下,走行の全行程を自動化し

て生産ラインのメーンに組み入れられるものまで多面的な機

能を要求されるものも多くなりつつある｡

このような多くの要求仕様に対し,生産効率を高め,納期

短縮を図るためには受注に先がけた需要動向の予測を基礎と

した部品仕込生産方式が有利であり,この面でもモジューール

化,標準化が有効となる｡新形で採り入れた機能別ユニット

化構成によるモジュール化および標準化は組み合わせによる

機棺の多様化を容易にし,特殊仕様に対する改造もまた容易

になる｡

また,機種間の互換性が高くなり,通流過程での多様性も

向上する｡たとえば,新形においてはこれまで用途別に構造

が相違していた普通形とローヘッド形の走行部を同一として

共用化を図っており,ダブルレール形においては巻上部と走

行部を独立のユニット構成とすることにより,巻上部を分離

してそのまま定置形として使用することもできる(図10)｡
このような標準機種の考えを特殊用途についても採り入れ

て種々の要求仕様に対処するためのユニット,あるいは付随

こ∋
｢ノブぺて‾1‾
り ハl

､

uTヒ`っL--

l‾ヽ

-こン/

○

○

‾｢7て1

- ､l

ノ→J三J.ヽ-.･イ

据置形ホイスト

十 ′

′

台 車

汀

ダカレレ∵ル新村スト

図柑 多様化の例(据置形とダブルレール形ホイスト) 据置形に

台車を取り付けてダブルレール形とLてイ吏用できる｡

Fig.10ExampleofVariation(WinchTypeand Double RailType)
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制御箱ユニット
外装品(フレーム,ドラム,ワイヤ

モートメ},諾レーキユ

標準木イネト

仕様条件 標準仕様

揚 程 霊芝霊冒㌫
概

種
速 度

選

一
般
債
用

度んひ掛∴

択

項 環･境

高速形

標準速形_

30分定格

始動回数

50一-200囲/時間

使用時開

8時間/日

一粒環境

(屋内)

日
操作方式 鼠土押しボタン操作

モノレール形

形 体 誉禦ソド形

.ダブルレール形

比薮頃日

建家の高さ

荷物の昇降距離

作葉所要時間

作業能率一

つり荷条件

運転回数

運転時間

ふんい気

温度,湿度,塵壌(じんあい),

その他

運転条件

設置場所

建屋条件

壌搬範囲,荷姿

ロープなど)

ニットi
-1

‾減速歯車ユニット

0
0

図Il構成ユニットの改造とオプションの追加による特殊仕様への展開例 顧客の特殊仕様に

応じた部分改造の行ないやすい構成とLてユニット化が望まLい｡

Fig･llVa｢iation of the Standard Hoist to the SpecialNeeds

部品を準備することによって特殊仕様に対する多様化を図っ

た｡顧客からの数多くの要求仕様を集約し,特殊仕様の範囲

を明確にして,その範囲内で壬巽択が行なえるようにした｡図

Ilは,特殊仕様に対処するための各構成ユニット,部品の改

造,変更の必要個所を示すもので,図12はその一例として巻

上速度の準標準仕様を示すものである｡すなわち,取扱い荷

物あるいは作業条件から標準よりおそし､速度が必要を場合,

あるいは作業能率の関係から二重速度が必要な場合には,図

11の仕様範囲よl)撰択することができる｡このような標準仕

様以外の一巻上速度,揚程,あるいは電源電圧などに対処する

ためのモートル,あるいは部品の常備化を行ない仕様の多様

化を図っている｡

自動ホイストのように多様な仕様が要求されるものにあっ

ては,おのおのの準標準仕様の範囲より撰択,組合せによっ

て顧客の要求を満たすことができる｡

l司 結 言

市場のニーズに基づく性能および仕様の向上を図り,さら

に安全性および保守サービス性を向上させた新形Ⅴシリーズ

ホイストを製品化した｡-一方,モジュール化,標準化設計は,

多様化の傾向にある顧客の仕様に対する適応性を高めるとと

もに,生産工場における生産効率の向上などに大きな効果が

得られた｡
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作業量,時間から作業効率,経済性を考慮して,適切な巻上速度が撰定される｡

Fi9.12 Hoistlng Speed Diagram




