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概 説

Introdu(:損on

昨年度試作された80HPコールかソタはその後も引

続き好調裡に運転され29年度においては連絡的 産に

入った｡それとともに既納の40HPおよび40kWコ

【ルカツタもその高速化が企図されて来た､｢.

コールピックは 他土木建築用として多数納入

されたが,特に空気圧力が41(g/cm2くらいまで下つ一こ

も確実に作動し均整な打撃を行うように考慮が払われ

ヒックスチ←ルの理想的硬度とゝもにますますその声柵

を高からしめた｡

ダブルチエンコンベヤは従来の53壬Ⅰ型,54W勲(刀

各部に耐磨耗と各種使用条件に応ずる十分なる強度の附

与とリタンプーリ外周に炭塵排除装置を設け,軸受部の

損傷を防止するなどの改良を加えた1｡その他空気原部

によるB盟の生産,40HPコールカッタ改造のフェース

ローダ,尿中嘩輪の

用作業機器は一層の進歩

などの改良を加えて各柿銘仙

をなLた｣

コ ー

ル カ､ソ タ

CoalCutters

80日Pコールカッタ

弘画集釣とその払面を計画採炭するために,コールカ

､ソタの朗故送り速度の高速化が要求されている｡日立製

作所においてはその

唄鉱業所において

作1号機を昨年度完成L,三葛

梢されているが,その成果には見る

べきものあり,29年5月に二机､てすでに100,000mの

戟をなし引続き好

古河鉱

に運転されている｡2号機は3月

大峯砿業所峯地坑に納入,これまた硬炭質豆岩

切故に使用されているにもかゝわらず1.8m/mnの高速

切歓送り速度で稼動し高馬力コールカッタの偉力を発

Lているい以摸その太格的生産に入るとゝもにチエン速

度と切戴送り速度の相関性を研究L一層の高速化を回つ

ている｡

本機は弘長延長に応じで予期される断層その他娯層の

変化にも容易に応ずることができるように,多段変速を

特長としたHC-NE50コ←ルカッタを基に設計製作さ

れたもので,直接炭を切削するコールカッタチエンに徹

底的改良を施こすとゝもにこれを駆動するカッタ部内部

構造を改良L,あわせてフィード部操作を一段と容易に

Lたものである｡電動機制御は片盤電磁開閉器による遠

方操作方式によるとゝもに所要の場合はカヅタ可逆開閉

器によっても起動,停止,逆転しうるように~なっている｡

第1図 口 二立80HP コ

Fig.1.Hitachi80HP

本機の

刑

ノ~Lナ

ノ1三

ー ル カ ツ タ

CoalCutter

‥IiC-E80

格 才一1j力…‥.‥‥‖‥80HP2時間定格

ジフ■幅×.厚さ(mm)…………‥ 530×145

良 さ(m)…………1.21.41.7

ヒリク配列……11列ズ聖ほたは11列Ⅴ弛

ヒリク 速度(m/mn)‥

朝敵送 度速
(m′/■mn

24

5

nU

O

185～225(50′､)

175～220(60(し)

0･841･261.682.1(50′､)

1･01t5 2.0 2.5(60∩し)

運搬送り速度(m/mn)9.6(50′､)11.5(60∩し)

コ ー

ル ピ､ソク

CoalPieks

HtA-7型コールピック

日.~占ニコ←ルピヅクはボールバルブ機 のフロ ヅトマ:/

刊であり,どヤクスチ←ルを目的物に押Lつけると自動

l抑こ起動L･,離すと停止する構造になっており,採炭用

の他,土木

刊

全

種

ビ ス

ビス

エ ヤ

洞とLても利和され

式‥‥

トン衝程‥.

1､ン直径‥.‥‥.

作された｡

HCA-7

..455mm

‥7.5kg

‥125工nm

35mm

ホ ← ス………… 5/8または3/4in

性 能

コールピ･ノクを実際に使用する場合の空気圧カは場所

によってかなりのひらきがあり,4kg/cm2 くらいまで

さがっている場合がときどきある｡口二占ニコ←ルビックは

第2図 HCA-て型コ←ルビ.ソク

Fig.2.Type HCA--･7CoalPicks
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欝1表 使 用 圧 力 と 性 能 の 関 係

Tablel.Relation between Applied Pressure

and Characteristics

空気圧カが4kg/cm2までさがっても確実に作動し,均

整な打撃をおこなうよう製作してある｡使用圧力と性能

の関係は第1表の通りである｡

ピックスチール

コールピックの威力はピックスチ←ルを通じて発揮さ

れるのでコ←ルピヅク使用に際してピックスチールの良

否はきわめて重大な要素となる｡日立ピックスチールほ

過去の貴重な経験を基盤として改良をつゞけてt･､るが,

そのおもな点はつぎの通りである｡

(1)材料にはバナジウムを含む無蓼炭表面硬化鋼を

使用し,理想的な内柔,外硬の断面硬度をもたせ

て疲労限をたかめるようにした｡

(2)表面硬度についても厳格な品質管理をおこない

合理的な硬度勾配をもたせるようにした｡

(3) 層の存在および表面あらさが疲労破壊にお

よぼす影響を重視し鍔先全表面を旋削仕上とし

た｡

(4)シャンク部ほ熱処理後研削をおこない一層精度

の高いものにした｡

ダブルチエンコンベヤ

Double Chain Conveyors

53Ⅱ型および54W型ダブルチエンコンベヤ

26年8月第1号機を三菱崎戸鉱業所に納入以来3箇年

余,その間各所納入先における実際使用と,その後に輸

入されたウエストファリヤ杜 品との比較検討など引続

いての研究と実績と経験により諸所に各種の改良を実施

した｡

炭砿内払面は本コンベヤの採用により次第に集約さ

れ,その長さも延長されつゝあるものゝなお100m な

いし200m程度の払面使用が多く,これをドイツに比

敬する場合,その長さも短かくかつ運搬される炭量も少

ないぼかりでなく,木横に併用される片盤運搬機も本磯

に適合したものも少ない｡したがって眉エンジンとして

使用されることが多く,かつ起動停止の頻度も多い｡

これらの実情に対し適切なる改良を加え,現在標準型

として53H塑と54W型の2種類を製作している｡

評 論 第37巻 第1:号

欝3図

Fig.3.

日立ダブルチエン コ ンべヤ

HitachiDouble Chain Conveyor

53H塾ダブルチエソコンベヤではノルマルトラフの

長さは1.2mで軽小で,なおトラフの連結技手は大きく

連結が容易であり,チエソクリップのトラフに対する案

内面ほ広い｡したがってトラフ,クリップとも磨耗の少

ないことを特長としている｡

54W塑ダブルチエンコンベヤは,チエン,ノルマル

ーラフ,スプロケットドラム,リタ←ンプ←りなどの消

耗部品をウエストファリヤ製品と互換使用できるように

作されているもので,その他の減速機,流体技手,電

動機は両型式とも共通である｡

これら両者に加えられた改良のおもなるものを上げる

と,

(1)チ エ ン

強度的には現用長さ 200m程度の使用条件において

は一応安定し,その品質の均一性を確保するとゝもに対

†ラフとの磨耗の点を考慮して下記規格のもの に

た｡

チエンピッチ……‥64mm ±0.5(54W塾用)

65mm ±竺(53H塑用)
安 全 荷 重………………………･22t

安仝荷重時における弾性伸(5リンクにて)1%以内

安全荷重時における永久伸(5リンクにて)0･5%以内

破 断 荷 重‥ 26t以上 貞

(2)ト ラ フ

H塾,W塑ともに側板は特殊銅板を使用,調質して,

硬度Hs=38～亜とし,側板をつなぐ底板も特殊鋼板を

使用し,チエン通路の一部を煩焼入しHs>40として十

分な強度と耐摩耗性を附与した｡
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移 設 装 置 付 駆 動 部

Driving Section with Flitting

Drum

第4図

Fig.4.

第5図

Fig.5.

可 動 型 ワ タ ン プ ー リ

Return Pulley with Adjustable

Devjce

(3)リタ｢-ンブ←リ

ブーリ外周のチエン案内面を耐磨鋼材とL磨耗を減少

させかつ 排除装置を設けるとゝもに,左右軸

受部の防塵装置を強化して眉エンジンとして使用の際に

も炭塵の浸入を少くL･て軸受部の損 を防止した｡

(4)チエンストリッパは高Mn銅製として轍性を失

わないで十分の耐膳性を持たせた｡

(5)

かつ炭

達機は油浴飛沫式を強化して潤滑を十分i･こし

浸入の防止および軸受取付を にした｡

(6)電動機はヘッドトラフ側面に強固に取付け,電

動機,流体接手,減速機の芯合せを容易にした｡

などである.一

茶4図のように駆動部の移設周として鼓塑巻胴をヘッ

ドトラフ側方に設けたもの｡第5図のようにリタンプー

リを可動刊としたものも製作したゥ

B型ダブルチエンコンベヤ

ダブルチエンコンベヤとしては53H塾および54W

型の2種を際～1i三製r†:しているが,その際動機としては電

動機をほとんど J~~Hしている｡しかしガス事情のため電

動機使用の困難なる払面においても木型コンベヤが高能

率のため空気原動機駆動として倖用する砿山が増加して

第6図

Fig.6.

′妻._ぷ

日立B型ダブルチェン′コトンべヤ駆動部

Type B HitachiDouble Chain

Conveyor Drive Unit

来た｡第占図は太コンベヤの駆動部を示したもので,空

気原動機より標準減速機を介してスプロケットドラムを

駆動するものである｡この場合電動機駆動の場合と異な

り,流体接手を必要とせず,円滑に運転することができ

る｡

本構造のものをB塾と称し,下記仕様である｡

型 式……‥54W-Bまたは53H【B

運 搬 容 量………………….100t/b

運 搬 長 さ…………….200m(最大)

チエ ソ連度………………….0.53m/s

コ ン′ べ

原 動

空 気

空気消

回 転

ヤ(幅×高さ)‥620血mX180mm

楼…‥‥…….‥25HPl-4台

庄………………4～6kg/cmユ

重量..24m3/mn(25HPl台につき)

数‥
‥1,500rpm

フ ェ ー ス ロ ー

ダ

FaceI.oaders

亜ⅡPカッタ改邁のフェースローダ

採炭合理化のためH塑コンベヤとカツペ,鉄柱の組合

せによる採炭方式はすでに広範囲に実用されている｡こ

れにより切羽 約ひいては払面はますます長くなり,併

第7図 40HP 改造フ ェース ロ･-:ダ

Fig.7.40HP Face Loader Remodelled

On40HP CoalCutter
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用のコ←ルカツタもこれにLたがい高速高馬力となりつ

ゝある｡

このため切羽ローダが再び問題として取上げられ,現

在はカッタの下げ時にチエンを逆転してロ←ダとして稼

動することが広く行れている｡またこの種のものをロー

ダとしてカソタ透哉に追従して稼動させるところも多

い｡たゞしこの場合,P←ダ下方とトラフ上を択が流れ

るためスキッドにて上げる要があり,またトラフ側面に

大きく㌻三角型

うけ

の. 炭ができるとゝもむこ,山女にも制限を

層の場合適用できないことがある｡

太p←ダほこれを解決するため第7図のようにHコン

ベヤ亮貫下盤上にロ←ダをおいたものでこれにより制限し_r｣

丈ほ極端に低くなり処理後の段炭も極度に少くなる｡

木板ほ広く炭砿に使用されている 40HPコールカッ

タを改造したもので,カッタ部をオーバカッタ型としこ

れに1,200-1,400Jジブを附し,その先端に下盤上を掻

く特殊のジブを附し,トラフ近接部で上方iこベンドさせ

て本ジブ先端をトラフ上内部にのぞかせこれに頑丈なガ

イドを取付けたものである｡ローディング時の幅1,900

-2,100mm,移設時の幅は895 とすることができる｡

ブイ←ド部,モータ部は 40HP
コ←ルカヅタと同様

で,これに上述のベンドジブおよび枠を追加し.,本体ジ

プ部の一部改造で手持のコ←ルカリタを本ローダに変更

することができる.二.

なお送り速度,チエン速度ほ手持カッタと同様である

が内部歯昏の取番えにより私暗けこ応じ適当な伯のものに

変更できる｡

炭 車 車 輪

Wheels for CoalMine Cars

近来炭坑鉱山のあらゆる設備が高能 化され,Lたか

って炭鉱革も重荷重てしかも高速度運転に堪えるものが

切実に要望されている｡日立 作所でほさきに高性㌍の

テ←パ←ローラー入頚輪の量産を開始してこの要求に応

じたが,今回,さらに車輪路面およびハウジングの耐磨

耗性を増す声めに,この部に高周波表面焼入を施し,な

お軸強度を増加して軸曲りなどの事故を防止するた鋸二

熱処理車軸を使用した車輪の量産を開始した｡

以下簡単にその内容を紹介する｡

高周波表面焼入室輪

第8図は日立際準型ボ←ル入専輪を示すが,高周波表

面焼入は路面Aとベアリング巌合面の耐磨耗性を増すた

めにハウジング面βに施される｡300型車輪の焼入には

Schoppe&Faeser裂高周波表面儲入機が使用されて

いる｡

奴入された路面およびハウジングほ資さ約2～3mm

第8巨(i

Fig.8.

第37巻 第1号

月
n

RⅧ
U

珊膵で■推=榊t
U l

目立標準型ポール入車輪の焼入面

Hardened Surfaces of Hitachi

StandardType Car Wheelwith

BallBearing

に均等に硬化され,その硬度ほロ･ソクウニル=C=で,

38-45を示している｡

熱処理葺軸(第8図坤のC参照)

従来炭鉱草の華軸材としては一般構造用銅SS50が使

われてきたが,実際使用にあたって軸曲り破断などの事

故のため軸の強化が問題になって来ている｡日立製作所

では軸材を機械構造用鋼S45C としてこれに熱処理を

施して強度を1･5～2･0倍に上げることができた｡

購入のた動こ焼準された S45C

"C"硬度は11-15程度である｡

贋入焼眞彼の表面附近はソルノミイ

ライトとパ←ライトからなっており,

ウェル"C"25-30 度を示す.､

材のロックウェル

ト,小心附近ほフエ

表面硬度はロック

熱処二哩中軸を曲げ試験装置を用いて,荷重と み量の

関係を求めると第9図に嘉すような特性を示している｡

従来のSS50印軸に比較して非常に強度が増加Lている

ことが固からうかゞえる｡

こ
)

咄

好

第9図

Fig.9.

車軸 の 荷重 と み 曲 線

Relation between Load and

Deflection of Shaft




