
日立住友重機械建機クレーンにおける移動式クレーン開発史 
 
 １．日立建機（株）と住友重機械（株）は、２００１年１０月にクレーン開発センタを

立ち上げ共同開発を開始した。その後、２００２年７月に、日立住友重機械建機クレーン

（株）を設立し今日に至る。 
１）ＳＣＸ－２シリーズの開発 
 開発センタでは、両社の保有技術を精査し優位性のある技術を融合させることで、より

良い機械の開発を目指してきた。歴史が異なり用語から異なる２社が互いを理解し融合す

ることは、想像以上に大変な作業であったが、これを成し遂げることで得た成果は苦労以

上の物であった。技術、製造、試験、販売、サービスを含むすべての分野で、それぞれが

もつ強みを結集して「シンプル」「洗練」「安心」をコンセプトに開発を行ってきた。ＳＣ

Ｘ－２シリーズは、モジュールコンセプトで開発された機械であり、パワーユニット、ウ

インチユニット、キャブユニット等のくくりでモジュール化されており、その組み合わせ

で速やかに多くの機種を開発できるようになった。２００３年にＳＣＸ９００－２（９０

ｔ）（写真１）を発売、２００４年にＳＣＸ１２００－２（１２０ｔ），２００５年にＳＣ

Ｘ７００－２（７０ｔ）、ＳＣＸ１５００－２（１５０ｔ）、２００６年にＳＣＸ８００－

２（８０ｔ）、ＳＣＸ８００ＨＤ－２（８０ｔ）、ＳＣＸ２８００－２（２７５ｔ）（写真２）

を発売した。ＳＣＸ－２シリーズの特長は、安全性、操作性、耐久性に優れた湿式多板ブ

レーキと、視認性に優れた多機能グラフィックディスプレーを使用した対話型の高機能モ

ーメントリミッタの採用であり、市場で高い評価を得ている。ＳＣＸ２８００－２は、国

際標準への適合を目指して開発した機械であり、輸送幅３ｍ未満を達成した事により海外

で高速道路を使用しての輸送を可能にした。同時に、シリンダー式の吊り上げ機構とカウ

ンターウエイト自力脱着システムを装備しており、ヘルパークレーン無しでの自力分解組

立が容易に行える仕様となっている。 
 
２）２１８ＨＳＬの開発 
 Link-Belt 社にＯＥＭ供給しているクローラクレーン、ＬＳ２１８Ｈ５をＳＣＸ－２のモ

ジュールを用いてモデルチェンジし、２００５年に２１８ＨＳＬ（１１０ショートトン）（写

真３）として発売した。開発に当たっては、マーケティングとアタッチメント設計製作を

Link-Belt 社が担当、本体の設計製作をＨＳＣが担当しており、両社の協調の成果である。

シリンダー式の自力分解組立機構と新開発のカウンターウエイト自力脱着装置による、自

力での分解組立性の良さや、サイドフレーム付きで輸送重量１００，０００ｌｂｓ未満を

達成した輸送性の良さは、北米で高い評価を得ている。 
 
３）ＵＣＸ３００の開発 
 過去に中国港湾向けに大量に納入した機械式ラチスブームホイールクレーンＵＣ－２５

の後継機として、全油圧式ラチスブームホイールクレーンＵＣＸ３００（３０ｔ）（写真４）



を２００５年に発売した。この機械は、日立建機のホイールショベルの技術を流用してお

り、中国港湾での実績という住友の財産と、ホイール技術という日立の財産の合体で実現

した機械であり、合弁の成果である。 
 
４）ＳＣＸ４００Ｔの開発 
 Link-Belt 社の箱ブームの技術を応用して、ＳＣＸ４００Ｔ（４０ｔ）（写真５）を開発

し、欧州の伸縮ブーム式クローラクレーンの市場に参入した。これも、Link-Belt 社とＨＳ

Ｃが相互補完した成果である。 
 
２．要素技術の歴史 
１）クローラクレーンの油圧技術の進化 
 油圧制御技術の採用は、Link-Belt 社から Speed-O-Matic Power-Hydraulic Controls 技

術を導入した時に始まる。この技術は、運転台に設置した比例減圧弁で制御した圧力でク

ラッチ力を比例制御する技術で、軽い操作力で大きな力を制御できる画期的な技術であっ

た。１９７１年には、業界初の全油圧式クローラクレーンＫＨ１５０（４０ｔ）を発売し、

全油圧式クローラクレーンの時代の幕を開けた。油圧機器の技術が未成熟な時代で、固定

容量のポンプ、モータを使用しており、効率は十分ではなかった。（図１）１９７５年には、

ＫＨ３００（８０ｔ）を発売した。斜板式可変ポンプを初めて採用し可変ポンプ時代の幕

開けとなった。可変ポンプを使用することで、ラインプルの強さとラインスピードの速さ

を兼ね備えることを可能にし、油圧の欠点であった効率の悪さを補えるようになった。ま

たリモコン弁を初めて採用し、操作力を軽減して操作性を格段に高めた。１９８０年代に

は、斜軸式パラレルポンプ、斜板式タンデムポンプが開発され、これを用いた「２連メイ

ンポンプ＋旋回ポンプの３ポンプ」＋「２ポンプ合流ウインチ」のシステムが確立された

（図２）。その後モータの吸収量を２段階に切り換える２速モータが開発され、このモータ

を使用することで更にラインスピードの高速化が進んだ。１９９２年には、モータの吸収

量を、リモコン弁の圧力で連続可変する技術を開発した。この技術を採用しフロントウイ

ンチとリアウインチを別のポンプで駆動する、業界初の「完全独立ウインチシステム」（図

３）を搭載したＰＡＸシリーズを発売した。同時に、電磁比例減圧弁を搭載し、傾転角と

吸収馬力を電気的に可変可能なポンプを開発した。この技術を用いて、エンジン回転数に

無関係に旋回ポンプが吐出する油量を一定に制御して荷振れを防ぐ「旋回定速制御」、エン

ジン負荷率を直接センサーで検出し、ポンプの馬力設定を最適に制御し、港湾での荷揚げ

作業等の高負荷作業時に、時間当たり作業量を増す「増馬力制御」、旋回操作レバーに設け

たグリップの回転角でエンジン回転数とポンプの傾転量を統合制御し、超微速から最高速

度までをトルコン感覚で連続可変可能とした「エンジンポンプ制御」（図４）、自動停止時

の荷振れを防止するために、自動的に減速してから自動停止する「スローダウン制御」（緩

停止）を実用化した。ＰＡＸシリーズにはこれら以外にも、コンピュータ制御と油圧技術

を融合させた多くの新機能が盛り込まれ、「安全性」「操作性」の改善に大いに貢献した。



その後、可変容量モータの傾転比の大きい物が開発されラインスピードの高速化が更に進

んだが、傾転比を大きくしすぎると、クラムシェルのような複索作業時に同調しない不具

合が生じる。この問題を解決するために、ＳＣＸ－２シリーズでは、傾転比はあまり大き

くせず、２ポンプ合流で速度を確保するハイブリッド方式を開発した（図５）。これにより、

バケツ作業時の最高ラインスピードを高めた。 
 
２）制御グループの設立と制御用コンピュータ開発の歴史 
マイクロコンピュータの進化を予測し、将来メカトロニクスが差別化の重要な要素とな

るとの認識から、１９８３年に制御を担当するグループを設立した。従来アウトソーシン

グしていた、モーメントリミッタの内製化にいち早く取り組み、住友重機械工業と共同で

起伏ロープ張力検出型のモーメントリミッタＳＭＬ－０２（写真６）を世界で始めて開発

することに成功した。当時主流であった８ビットマイコンを搭載し、カセットメモリーに

性能を記録する形式であった。後継機のＳＭＬ－０３（写真７）は、モーメントリミッタ

専用ではなく、制御用コンピュータとして設計された。当時としては最先端であった１６

ビットの１チップマイコンを採用すると共に、プログラミング言語は、当時主流の「アセ

ンブラ」ではなく、開発の容易さに配慮し高級言語「ＰＬＭ」を採用した。この選択は、

既に述べた、地中連続壁工法の刃先力制御装置や、超微速制御装置等の開発に大きく貢献

した。一方で、モーメントリミッタの自社開発は、ソフト開発の機動性を生み、フルラフ

ィングタワークレーンを業界に先駆けて開発する事を可能にした。１９８７年に発売した

フルラフィングタワー機はユーザーの利便性を大きく高めることに貢献し、業界標準とな

った。モーメントリミッタの自社開発は、伸縮ブーム用のＳＭＬ－０５、機能アップ型の

ＳＭＬ－０６、ＳＭＬ－１０と逐次発展していった。制御グループは、地盤改良機の自動

化や無線操縦機の開発（写真８）、ＰＡＸシリーズの制御装置開発に大いに貢献した。ＨＳ

Ｃ発足後は、ＨＣＭの大型ショベルＧの技術を導入し、グラフィックディスプレーを採用

した、ＨＳＬ―１（写真９）を２００２年に共同開発した。ＨＳＬ－１には、最新のプロ

グラム技術が採用されており、高品質のグラフィック表示と相まって高い評価を得ている。 
 

３）刃先力制御装置の開発 
 モーメントリミッタとして開発したコンピュータを、当初の計画通り制御用に転用して

開発した物に、地中連続壁掘削機の刃先力制御装置がある。この装置は、硬い地盤を掘削

する時に掘削機を吊り下げているロープが緩みすぎて掘削機が傾くのを防止するために、

巻下速度を制御し、吊り下げロープの張力を設定値に保つ。軟弱地盤で掘削機の巻下スピ

ードが早くなりすぎるのを防止するため、巻下速度を検出して設定値以下に制御するスピ

ードリミッターの機能も装備しており、刃先力制御と速度制御を自動的に切り換えて最適

な制御をするようにプログラムされている。 
 



４）無線操縦装置の開発 
 無線操縦機は、当初港湾荷役の合図マンを廃止したいというユーザーニーズで開発した。

バブル期には、人手不足の解消とコスト削減を目的に、オペレータに玉掛けを兼務させる

目的で建築用クローラクレーンに無線操縦装置を搭載した。しかし、無線による操縦は旋

回操作に難点があり、量産には至らなかった。その後、地盤改良機のオペレータの環境を

改善する目的での開発依頼があり無線操縦機を開発した。トランスポンダのみを外部調達

し、それ以外のソフトハードはすべて内製し、無線操縦装置の技術を確実な物にした。 
 
５）ブレーキ制御技術開発の歴史 
 当初 Link-Belt 社から導入した機械は、ペダル直動のバンドブレーキであった。機械が大

型化しラインプルが大きくなると踏力のみで制動するのが困難になり、パワーアシスト機

構が検討されるようになった。１９７８年に発売したＨＣ－２５８Ｊには、Link-Belt で開

発した油圧アシスト制御を採用した（図６）。その後制御リンクの途中に減圧弁を挿入した

タイプ（図７）、制御リンクの途中にインラインで挿入するブレーキブースター（図８）が

開発された。これらはすべてリンクロッドで直結する制御方式であった。１９９４年には、

油圧で直接制御するマスターシリンダーにパワーアシストを内蔵した方式が実用化され、

リンクロッドが不要となったことによりウインチの空間配置の自由度が大幅に改善された

（図９）がバンドブレーキであることに変わりはなかった。バンドブレーキは、有効な強

制冷却方策が無く、デューティー作業での発熱による能力低下や音の発生、寿命が短く定

期的な調整やライニングの交換が必要という欠点があり、日常のメンテナンスを怠ると、

ブレーキ力が不足する危険性があった。２００２年に発売したＳＣＸ－２シリーズでは、

この欠点を解決するために、強制油冷式の湿式多板ブレーキシステムを開発し採用した。

強制油冷により連続使用してもオーバーヒートしない、メンテナンスフリー、騒音が発生

しないと言った湿式多板ブレーキの特長に加え、新システムでは、常にバネによりブレー

キを効かせ、油圧で解放する、完全なネガブレーキ制御を実現した。万が一油圧ホースが

破損した場合には、バネにより即座にブレーキが作動するシステムであり、安全性を大幅

に高めることに成功した（図１０）。 
 
終わりに 
 開発の歴史に付き紹介してきたが、最後に今後の課題に付き述べたい。社会の成熟に伴

い、「安全性の確保」「環境負荷の低減」「生産性の向上」に対する要求はますます強まって

いる。「安全性の確保」は、外乱に対してより安定性の高いシステムを構築する。「環境負

荷の低減」は、ハイブリッド駆動、動力回生等により効率の高いシステムを構築する。「生

産性の向上」は、リモートメンテナンス等により稼働率を向上させる。等の対策が考えら

れる。新技術の実現を目指し、引き続き社会に貢献していきたい。 
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