
繊

細艶

リニアモータ方式の

ヤード自動化システム

現在,日本国有鉄道の貨物輸送は約

15‾〟輌のi守車によって行なわれている｡

貨物の横込みなどの荷子･迂伽では,コン

テナ方式などが採用されでナ埋化が進ん

でいるが,これに対して貨車の仕分作

業などヰJ継点にjjける作二掛ま,∴,

の自動化された操車場(以下,ヤード

と称す)はあるが,まだそのほとんど

は人力を主体とした昔ながらの作業方

式がとられている｡このため,要員需

給と危検作業解消のIftiからヤード作業

の自動化､省力化が大きな課題として

坪丈り上げられ,実用システムのト与臼発が

急がれてきた｡

日本国有鉄道のヤードは,全国で人

′ト合わせて480個所もあり,壬号中群はこ

こで目的地別に仕分けられ,編成替え

をされる｡過瑞,ヤードにはハンプと

いう小高いrt(場f叶)があり,i号中は

ここに押上げ機関車により押し卜げら

れたのち,頂上で切り推され,傾斜を

下って力‖速Lつつ仕分線に入る｡貨中

に哨び束った作業員は,走り圭キナナ,滞

留i号+土との王胆維などを見ながらブレー

キをかけ,突放する｡この乗込み制動

という作業は,貨車1fi分解車 いド#J

l～21一山j)当たり1手1以卜の作濃員を

要するうえに危隕を伴うため,貸主i確

保と危1墳作業解消のIrliから作業の自動

化は二弔安なF深題であった｡

ヤードは場所ごとに,取扱い能九

什分練の配線,ハンプのこう配などそ

れぞれ異なるので,その特性とにらみ

合わせて自動化の方式を考える必要が

あり,種々の方式がある｡

昨48年夏,10線分の完成を見た塩浜

ヤ】ドのりニアモM夕方式の自動化シ

ステムは,仕分線10線に10台全部の工

事を終わI)試験運転に入ったが,′ト形

の装置が貨車を自動的に捕捉し,確実

に加i成過しつつ悼_lL,突放するもので,

乗込み制動は全く1こ要になる｡

このリニアモータ方式のイ七分線内加

i成連装置は,ハンプ側からディスタン

スカー,モータカー,コントロールカ

【,ブレーキカー及びプッシャカーで

構成され,内蔵プログラムによって仕

分線内の自動運転を行なう｡

自動逆転の順は,リニアモータカー

がまずハンプで切り離されて走行して

くる貨車を仕分線人口で待ち一受け,こ

れを捕捉して一一式三の適性で転送する｡

貨車が所定の地点に到達すると急速に

減速してプッシ17を閉じ突放し,安全

適性で前方のモモ中に連結する｡この動

作が終了するとリニアモータカ∽は,

巾び前の待機位置までもどり次の貨車

を待つ｡ニのサイクルが仕分線に貨車

がi満線になるまで棟I)返し続けられる｡

リニアモータ方式のヤMド自動化シ

ステムは,リニアモータの偏､1三である

特色を利和したものであるため,既設

の軌道構造を変えることなく簡単に取

り付けられ,内蔵プログラムにより仕

分線内の貨車速度を自由に加速,減速

できるため,風や雪,地盤の影響など

を′受けにく く,精性の高い経済的な自

重わ化ができるのが特色である｡

仕分け線内の貨車速度を連続的に制御する自動運転ブロックダイヤグラム

一室藍盟
出講




