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新日織（株）室蘭向け鋼片自動搬送設備  

Automatic BilletHandlingSystemforNipponSteelCo．Muroran  

広島製作所 下 津 利 仁＊1  春 田  靖＊－  

浮 田 哲 治＊1  加 藤 一 隆＊－   

製鉄所内の搬送設備は，冷延コイル搬送を始め，自動化による，省人化が進められている．線材，棒鋼製造での半製  

品である鋼片（本工事では，□162mmX8～12．5m，1．6～2．5t）の搬送についても，自動化の要望があったが，以下  

の3点から，段積み時に荷崩れが発生しない位置精度の確保が難しく，自動化が遅れていた．（1）鋼片数本を1組とし，  

同時搬送する（本工事では，1～4本），（2）各鋼片の曲がりのため，鋼片組の全幅が一定ではない，（3）パレット上にす  

きまなく段積みするため，リフティングマグネット式（電磁石吸着式）クレーンを用いる必要がある．今回，手動での  

搬送を模し，パレット上のスタンションに鋼片を当てて鋼片の位置決めをすることにより，搬送後の位置精度を確保，  

自動搬送を実現した．  

Mostironworks handling equipmentis automatically controlled，for example，handling of coils．Cranes for  
billets，Whicharehalfrwayproductsforwiresandshafts，WereCOnSideredforautomaticcontrolbutwerenotput  
topracticalusebecauseofthedifficultyofattainingprecisebilletpilingforthefollowingreasons：（1）Setsofl  
－4billetsarehandledat onetime．（2）Thewidthofsetsisnotthesameasthecurveofthebillets．（3）Lifting  
magnetsmustbeusedbecausebilletsarepiledupwithoutspacing．Wedevelopedawaytopilebilletsbymaking  
billetstouchthepoleonpallets，puttingautomaticcontrolledbillethandlingtopracticaluse．  

その鋼片の一時保管，搬送設備である．   

鋼片搬送のルートを図1に示す．本設備は，鋼片ライン出  

口スキッドから整理ヤードへの搬送用のパレット上に鋼片を  

積載する自動天井クレーン1台と，パレットでの搬送先で鋼  

片を一次保管する屋外自動整理ヤードの手動橋形クレーン2  

台，走行台車1台，自動移載クレーン1台の合計5台から成  

る搬送システムである．  

1．概  要  

一般に，溶鋼の取扱い単位はレードルごととなるため，洛  

鋼を原料とする鋼片ラインでは，同一材質の鋼片を大量（数  

百t）に生産するのに対し，下流工程の鋼片を原料とする線  

材，棒鋼工場では，必要量に応じた生産をするため，この間  

に，鋼片の一時保管，搬送の設備が必要となる．本工事は，  

図1 銅片の流れ  

Flow of billets 

＊1鉄棒技術部運搬機設計課  三菱重工捜報 Vol．37 No．5（2000－11）   



319   

整理ヤードの出庫では，出庫鋼片の配置がばらばらとなる  

ため，搬送能力確保のため，橋形クレーンで近くの仮置台ま  

で搬送し，走行台車で移載クレーン側仮置台に搬送，移載ク  

レーンでパレットに積込みとしている．   

2，各設備概要  

各設備の主要仕様を表1に示す．   

2．1自動天井クレーン   

自動天井クレーンは，鋼片製造ラインの出荷スキッドから，  

搬送用パレットの上に鋼片を4本ずつ，3列4段に搬送する  

自動リフティングマグネット式（電磁石吸着式：以下，リフ  

マグと称す）クレーンであり，搬送時間短縮のため，テレス  

コマスト機械式振れ止めを採用し，テレスコマスト下の吊り  

ビームにチェンでリフマグを吊り下げている（図2参照）．上  

位のコンピュータから搬送元，搬送先指令を受信し，指令に  

基づいて，搬送先への横走行，巻下げ，吸着，巻上げ，搬送  

先への横走行，巻下げ，巻上げを自動で動作，鋼片を搬送し，  

搬送実績を上位のコンピュータに返す．クレーンと地上との  

間の伝送には，光空間データ伝送装置を使用した．   

鋼片搬送先のパレットは手動トレーラで搬送する．パレッ  

トの停止位置には誤差があるため，超音波距離計でパレット  

位置を検出し，自動クレーンをパレット位置に合せ移動させ  

る．   

また，トレーラ運転手の安全を確保するため，パレット位  

置は安全柵で囲み，扉が開いている間は，自動クレーンがそ  

の領域に入らないようにインタロックを設け，移動ルートが  

インタロック領域にかかる動作については，インタロック中  

は，移動ルートを変え，領域を避けるルートとした．   

2．2 手動橋形クレーン   

本クレーンは鋼片整理ヤードのヤード内及びヤードからの  

出庫，入庫の搬送を行う手動クレーンで，2つに分けたヤー  

表1 鋼片搬送設備各機器の仕様  
Specificationsofeachequipmentofbilletshandling  
SyStem  

自動天井  手動橋形  自動移載  
主要仕様         クレーン   クレーン   クレーン   

スノヾン   24．5m   20．6m   15m   

揚 程   4．Om   4．Om   4．Om   

搬送鋼片  2．5tX4本  2．5tx4本  2．5tx4本   

巻上速度  25m／min  25m／min  20m／min   

加速度  0．2m／s2  0．2m／s2  0．2m／s2   

電動機  110kW   90kW   75kW   

制御方法  ベクトル  ベクトル  ベクトル   

横行速度  90m／min  90m／min  

加速度  0．3m／s2  0．3m／s2  

電動機  鳩．5情Ⅴ×2  5．5kWx4  

制御方法  ベクトル  ベクトル  

走行速度  120m／min  120m／min  120m／min   

加速度  0．3m／sヱ  0．3m／s2  0．25m／s2   

電動機  30kWx2  22kWx4  7．5kWx4   

制御方法  ベクトル  ベクトル  ベクトル   

主要仕様  走行台車   

搬送鋼片  2．5tx4本×2組   

親台車   無負荷  280m／min  
走行速度  

負荷  1BOm／min  

走行方式  自走式  

電動機  22kWx2  

走行制御方法  ベクトル   

子台車   無負荷  35m／min  
走行速度 

負荷  35m／min  

走行方式  ロープ駆動式  

電動機  7．5kW  

走行制御方法  はん用インバータ   

図2 自動天井クレーン  
Automaticcontro11ed overheadcrane  
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ドに各1台設けた．   

振れ止めには，ドッキングマスト機械式を採用し，吊りビ  

ーム下にリフマグをチェンで吊る構成とした（図3参照）．横  

走行には，4輪全輪駆動方式を採用，高速搬送に対応させ  

た．   

出庫は，走行台車仮置台への搬送となるが，自動機器の走  

行台車との干渉が考えられるため，仮置台部では走行台車進  

入中は，巻下動作ができないようにインタロックを設けた．   

操作は手動運転であるが，搬送実績については，リフマグ  

励磁位置から消磁位置に鋼片を搬送したとして，上位コンピ  

ュータに伝送する．クレーン上と地上間の伝送は，ケーブル  

リール内の光ファイバ伝送を使用した．   

2．3 走行台車，仮置台   

屋外設置の初の自動搬送2段台車であり，位置移動用の親  

台車と，鋼片の載荷，脱荷用の子台車から成る（図4参照）．   

親台車は4輪全輪駆動式であり，鋼片2組を載せるための  

スキッド2組と子台車用レール位置合せのためのクランプ装  

置を設けた．   

子台車は滑りを防ぐため，ロープ駆動方式とし，駆動機器  

は親台車上に設け，ワイヤロープにて子台車を動かす．   

子台車上には鋼片を持上げるための油圧駆動のリフト2組  

4台とその駆動用の油圧ユニットを設けた．鋼片の搬送は，  

子台車の仮置台側に走行，リフト上昇，親台車側に移動，リ  

フト下降での鋼片載荷と，その逆の動作での鋼片脱荷及び親  

台車の走行動作の組合せで行う．   

上位のコンピュータからの搬送元2点と搬送先の指令に基  

づき，搬送を行い，搬送実績を返す．走行台車と地上との伝  

送には，特定小電力無線伝送装置を使用したが，干渉による  

伝送異常を防ぐため，伝送装置2台を並列に使用し，伝送異  

常時には他方を使用することとした．   

仮置台は，手動橋形クレーーン，自動移載クレーンとの鋼片  

の取合いのために設けており，各々2組の鋼片を載せること  

ができる．子台車用のレールがあり，載荷，脱荷の際には子  

台車が親台車上から乗継ぎ，仮置台のレール上を走行する．  

図4 走行台車  
Automatic controlled transl?orting car 

2．4 自動移載クレーン   

上位コンピュータの指令に基づき，走行台車で搬送された  

仮置台の鋼片を線材，棒鋼工場搬送用のパレット上に載荷す  

る自動クレーンで横行がない自動天井クレーンである．屋外  

設置であるため，走行は4輪全輪駆動とした．また，クレー  

ンと地上間の伝送は特定小電力無線伝送装置とした．その他，  

機械構成，搬送方法，パレットとの関係などは，自動天井ク  

レーンに準じている（図5参照）．  

3．技術的な特徴（自動クレーンの搬送方式）   

鋼片搬送では，通常，以下の点から，リフマグクレーンを  

使用するが，高い横付け精度が要求されるため，自動化に当  

って，精度確保の方法を確立する必要があった．  

（1）鋼片を数本同時に搬送する．  

（2）各鋼片の曲がりのため，鋼片の全幅が一定ではない．  

（3）トレーラ上にすきまなく段積みする．   

リフマグクレーンでは吸着時に荷とリフマグの相対的な位  

置ずれがそのまま残る．一方，段積み時に鋼片が崩れないた  

めに載置時には最悪でも鋼片太さの1／2以上の精度が求めら  

れる．今回，鋼片を載置する際に，鋼片をスタンション（パ  

レットに鉛直に立てた鉄棒）に当て，それに沿わせて降ろす  

ことで精度を確保する方式を確立し，必要精度内に収めた．  

また，上記の搬送を行うために，リフマグをW字型に吊る方  

式を開発し，自動化を実現した．詳細を以下に述べる．   

3．1搬 送 方 法   

パレット上に荷降しのため，巻下げ動作中着床前に，微速  

（6m／min）でインバータでトルクリミットを掛けて横行運  

転を行い，吊り上げている鋼片を，パレット上のスタンショ  

ン2本を当てる．横行モータのトルク検出で鋼片とスタンシ  

ョンの衝突を検知し，横行を停止，そのまま，スタンション  

に沿わせて巻下げ続けることで，位置精度を確保することと  

した（図6参照）．本方法は接触式であり，位置精度，角度精  

度共確保できる．なお，着床前にスタンションとの衝突検知  

をしない場合は着床直前で巻下運転を停止し，衝突検知にて  

巻下運転を再開することとした．   

3．2 リフマグ吊り方法   

前記の搬送方法では，鋼片とスタンションの剛体の衝突と  
図3 手動橋形クレーン  

Manualcontrolled bridgetypecrane  
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巷ドラム  

匡垂司匝司  

図5 自動移載クレーン  
Automaticcontrolledtransportingcrane  

スタンションの中央で巻下げ開始  

図7 リフマグの吊り方  
HanglngOfliftingmagnet  

図6 鋼片着床手順  
Procedureofbilletslanding  

がスタンションに当った後，はじかれて，スタンションから  

約15mm離れた位置に着床する現象が見られた．位置精度上  

では許容範囲内であったが，搬送時間に余裕があったため，  

スタンションに沿わせるときの微速横行速度を3m／minに下  

げることで，スタンションに沿った状態で着床させるように  

した．   

5．あ と が き  

本工事で機械的な接触を使用した位置決め方法を確立し，  

今まで実用化されていなかった鋼片の自動搬送を実用化した．  

本技術を他の鋼片搬送設備の自動化に適用していくとともに  

他の搬送の自動化にも適用していく．  

なるため，衝撃荷重を減ずるため，鋼片を沿わせる際の慣性  

力を逃がす必要がある．一方，搬送精度から通常搬送中は鋼  

片が振れない吊り方が必要となる．以上の2点を満足するた  

め，リフマグをW字型にチェンで吊ることにより，変位に対  

し復元力が急しゅんに立ち上がるのを防ぎ，また，振れ軌跡  

にナックルポイントを設けることで，振れが急速に減衰し，  

搬送動作時に振れが残らないようにした（図7参照）．   

4．現 地 調 整  

現地にて，上記の搬送方法を実施，確認したところ，鋼片  
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