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大文丸（太洋海運）
昭和25年11月13日竣工日立造船向島工場建造
長108.00m綱噸數4,100T
幅15.50m速力14.9kn

深8.20､m機關fタービン)2,700S.HJ.
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山下丸（山 下 汽 船 ）
昭和25年10月9日進水浦賀船渠浦賀造船所建造
長128.00m總噸數6,250T
幅17.80m速力滿減)14.5kn
深10.00m機關タービン)4,000H>

（定格）
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あめ‘りか丸（大阪商船）

昭和25年9月30日進水中日本重工而*戸造船"健造

長134.00m總噸数6,450T
幅18.80mノ速力（航海)13.5kn

深 11.80m機關（ヂーゼル)5,6001P
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1MK-11型8-10HP

2MK-11型17-20HP
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『 ：ド‘ニア・アリシヤ號

<ﾅｼｮﾅﾙ・デヴエロツプ
メント。カムパニー）

昭和25年10月25日竣工

西日本重エ長崎造船ﾉﾘ健迭

長142.00m

幅19.60m
深12.50m
總噸数71500T
速力 17kn

機關(7MSヂーゼル2基）
10,500B.IP.atl40r.p.m.
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‐東鳳丸棟邦海運）

′昭和25年10月28日進水

西日本重工長崎造船所建造
長(垂線間)132.00m

I隔（型）18.00m

駕噸蟹)1'0･00m6,800T'

蓮力14．5kn

稜關(7NIsﾁ゙ ゼール)5,000HJ

あらぴあ丸（日本油漕船）

昭和25年11月12日竣工

日立造船因島工蝪建造

長(睡線間)165.00m

幅（型)'21.50m

深（型）12.00m

總噸数12,000T

速力 15kn
ノ

機開タービン.8,000S.IP
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浅香丸（日本郵船）

昭和12年12月2日竣工

三菱長崎造船所建造

長140.00m

幅19.00m

深10.50m

總噸數7,398T

速ナj 18.5kn

機關(ヂーゼル)8,0001P
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畿内丸（大阪商船）

昭和5年竣工

長135.94m

幅18.44m

深12.42m

總噸数8,360T

速力16.5kn

機關(ヂーゼル)5,6001P×2

ーー■一ー

山風対（山下汽船）
昭和13年2月竣エ

三井玉造船所建造
長135.03m

幅18.30m

深10.40m

總晦砿6,921.07T

速力14kn

機關三井B&Wヂーゼル
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熱田山丸（三井物産船舶部）

昭和12年12月竣エ．

三）|二王造船所建造

長139.00m

幅18.90m

ノ深12.05m

総噸数8,663T

速力 19.32kn

馬力7,6001P
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衣笠丸（國際汽燗

昭和10年12月26日竣工

榊戸川崎造船所建造

長・145.00m

幅18.60m

深12.20m9

總噸数.,7,000T

速力19.5kn

機關(ヂーゼル)7,0001P
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君川丸（川崎汽船）

昭和12年1月竣工．

紳戸川崎造船所建造

長!145.00m

幅19.00m

深12.00m

総噸數6,853T

速力'20kn

馬ﾉ］ 6,100沖
、

a

辰和丸（辰馬汽船）

昭和13年2月1日竣工

一三菱祁戸造船所建造
長12527m

幅17.07m

"9.37m
縄噸鍾6,832-62TF

速力 17.748kn

機關（タービン)4,5001P
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日〆立造船の・改造船(AB入級工事）
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。廣長丸（廣海汽約
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昭和25年7月17日引渡

櫻島壼場改造

L器B×D128x18.2×11．1

速力(試713.55kn

6,880GT11,250DW

改造菱25,000萬図
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辰日'丸噺日本汽船）

昭和25年7月21日引渡

因島工場改造

L×B.×D129.9×18.2×11.1

6,890GT112113DW

改造喪25,500萬圓
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第二大海丸（大阪商船）

昭和25年7月28日引渡

櫻島工場改造

L×B×D129.92×18.2×11.1

速力(W13.3kn

6,868GT10,818DW

／改造変19,500萬胤
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大瑞丸（大阪商船）

昭和25年9月22日引渡

因島工場改造

L×B×D128.51×18.2×11"1

速力(試)13.34kn

6,975.95GT11,000DW

’

／

～

－6－

一三一一一 一 一 一 一 ＝



’

℃

ー

、

I

8

WEBB造船犬學の學生生活
I

模型船で青圖をチェックする學生等｡

畢生専用の試験水漕をもつ米國唯一今の大學。

潅窒&叉教室の延長である。
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船体溶接構造圖集恥5窯本墓素編
2000噸級巡羅船後部船底ブロック

機減室後端隔壁よりポツシン興亡至る間の下1各縦通材ほ隔壁に於て接手を設け寸法の證は、
甲板以上の諸タンク、軸室等を含む鞘大なるブ前方機械室縦通材後端を正寸ineat)に切断した
ロックである。‘ 線で抑える｡外板前端牲手は隔壁よりi%fromSp
高さ：前端11'--3〃，後端11'－8〃 acingだけ前方で餘裕を設けずに切断してある。
幅一：前端‘35ノー0〃，後端29ノー6〃 外板抵手と縦邇材接手は今肋骨心距のShiftを有
全長： 341-0〃，重量:30.92Tするが芋接ぎと見-亡差支えない、
前方は機械室船底、同雨舷外板、上方は中下後端はとのうfロックの後端隔壁が次のブロック

甲板(含外板)、後方は後部船底の5個のプロツの位置を頬定することになる。外板の後端は1吋
クに隣接する。ンの餘裕を設ける、
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、

高さに關しては縦横隔壁の上端を龍骨下面か上方ブロックの外板は下甲板より下方迄延びてい’

ら、正しい寸法に切断し、これに直接下甲板下、るから、隔壁やウエプフレームの取合いには特別

面が出る様にする｡上に来るブロックは下甲板、の考慮を要する。

中甲板（後部は露天甲板）及雨舷外板淀含むプ關係位置及び寸法決定の規準の抑え方と、その

ロ,ツグである。このブロックと仏結合調整に關結果走った位置に對し各種の調整に關しては固示

する詳細の2,3を間示した。の數例から判断して参考とする虚があると考える。

圖中※印は隣接ブロック>に属する部材を示す。
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ｱメリカ現有船舶篇眞集
（甘利昂一氏提供）

p6-S4-DS1

(ユーナイデツト

スティ1､ライン）

ニューポート＝1．－ス

S､B.&D.D.CO.建造中
船名ユーナィテッド

ステイツ

、全長980’
G､T.48,000

船客数2,000
船員数1,000

機關スチーム・タービン
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幅93'一毛〃
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船名プ・レシデント
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速ﾉ』 19
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一船の科学一

造に対する銀行融賓の額を40億の線

に停止させる大きな力となって経い
ました。

こうなると船主の自已調達費金が

23億ほ,ど不足になりますので，これ

をどうするかが問題です。そこでこ

の23億を日銀が引受ける案が提起さ

れました。しかし日銀がこの融資を

引受けるにせよ，或はまた市中銀行

の融蚕に裏書的な措置を講ずるにせ

よ，これは政府補償の変形にすぎま

せんから，おいそれと簡単には行き

ません。、

このような事猜から第6次新造へ

の融賓は行きなやみの形となり，そ

れが造船面え影響して，各造船のア

イドノ鐙誘うような雲行きになって

来ました。

造船面のアイドルは必需賓材の転

用造船能力の低下等，悪い事態を惹

起する大きな原因となるので，金融

面もこれまで造船に融賓して来た関

係上その結果を恐れ第6次新造の金

融対策を速に建てたい意向はありま

すが，何分融賓額の枠を増大させる

方法が見つからぬ限り態度はきまり

ません。

以上の事慌から，第6次金融の特

別措澄として．日銀は興銀債を預金

部,見返賓金等において引受け,長
期の蚕金量を確保し，市中融資の負

担を軽くする濠一方，市中銀行に対し

ては，預金部演金の引上げを中止し

て，相当の額を長期にわたり確保預

託し，場合によっては見返黄金の運

用面においても，市中銀行に預託し

て，安定を保たせ，形の上からもオ

ーバー・ローンを解消させる方法を

採ることにしました。
でありますがこの日銀案に対し，

市中銀行筋は，この案を受け入れる

か，或は一般長期黄金の雨逹に関す

る従来の方針をこの際根本から解決

するか迷路に立ち，態度は定まりか

ね，これがまた日銀の第6次新造融

蓑に対する造船量の裁定厳格化の態

度を蕊想させ，市中銀行企船主と造

船に対する，融資態度も採算重覗の

傾向を強めて来たのであります．

このよ･うな空気の中に，日銀は逢

に，市中銀行からの調達不足分露億

円を25億円と改め，これを市中銀行

に賃出すこととして，ようやく第6

次新造賓金の鄭関を切りひらくこと．

になりました。だが，それには次の

ような条件がついているのです。

1．建;華金は〔船何トン当8万

円とする〕総額を130億円とし，建

造鐙ほ最低16万1､ンを確保する。

1．総額130億円の5割を見返賓

金，残りの5割〔65億円〕1を民間調

達とする。

1．民間鯛窪黄金のうち40億円は

市中銀行からの融賓が可能なので，

不足の25億円は市中銀行に対する日

銀の俊出塘額によってまかなう．

しかし，25億円の日銀貸出増額を

以ってしても，現在でさえオーバー

・ローンになっている市中銀行にと

っては無理を生ずる結果になります
が，この点の対策としては，日銀$ま

更に預金部黄金の活用とか，見返黄

金の放出などの長期供給黄金を得る

よう今後も努力する気構えのようで

あります。

それはとにかく，第6次新造の蚕、

金問題が以上のごとく解決を見たの

で，愈々新造公蕊を10日から開始，

締切日は20日と定められました。

今回の新造公募は，当初1趾の申

請量を2隻に限るとされていたのを

隻数は一応無制限に改め，金麗磯関

融資確約者は，そ厩磯関の頭取，趾

長等の最高責任者であることにした

点などが第5次の場合と異ってし､ま

す･新造は外国航路に就航の出来る

4,500トン以上の蝿"船，但し6,000

トン未満め船舶の隻数は6隻以内に

制限，7,000トン以上の油概紹ば3
隻以内に制限しているし，見返黄金

臓
一

ス
顯

一
精

一
田

の
吉

月１１１
I

本月の海運問題とその動きは，前

月の2日に通告されたCTSの第6

亥新造融蚕，見返賓金5割，自己融

賓5割に従うには如何にすべきかの

苦慮に集中されたといっても過言で

はないで．しよぢ．

迩織当局の責任者達も，海運関係

業者の多くも第6茨新造に対する融

賓は見返賓金から7割，自己黄金3

割の比率で実施される.ものと思い込

んでいたのが，意外にはずれたので

す力寸ら，戸まどったのも無理からぬ

ことです。

そこで，何んとかして今一度，見

返黄金7割融賓を関係方面に願い出

て了解を得ようとする運動が活溌に

なされました。迩職省は山崎大臣を

始め秋山次官，岡田海運局長，甘利

船舶局長が自らかけまわり，諾主協

会の山県会長，造錯工業界の甘泉会

長も金融政界の両面を動かして，7

割復活に努力しました。

しかし7割復活はついにならず，

鈷局5割で第6亥新造を行はねぱな，

らぬことになりましたので，この金

’融をどうまとめるかが問題の中心に

なったのてあります。見返費金から

融蚕される場合，残る5割の自己賓
金調達が問題なのです｡見返蚕金融
黄総額が63億円ですから，これに応
ずる船主の自己表金調逵も63億円と
いうことになりますが，市中銀行の
睡蚕能力は第6亥新造に対しては40
億円程度しかなく，それ以上の融資
はオーバー・ローンの率を増大させ
金融業を危険に追い込むというので
す。

市中銀行筋のこの主張は第6次新

－1 8－
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－11月のニュース解説一
申

』:轄患灸のです｡従って海上促安庁の融資は，据置期間が元金借入後
3ケ年以内で，融賓期間の方は借入
後，貨牧船が'5年以内油稚船が'3年
以内，償還の方法は，据置期間がす
ぎてから半年毎に均等償還をする，
貸付利率は年7分5厘〔利弘につい
ては昨年邇)大体以上の邇りの内容
で，進められましたが，応募の実際
は市中銀行の融賛額を各行に対し，
どのように割振るかの点で難航を続
け，ようやく，締切日の2日前18日

の各行会洽で,市中銀行12行の割当

を大体60億円弱と．決定し，これに地

方銀行，信託，損保を合せて12億円

合計72億円のワクを最綣的なものと

してまとめ．これでもみにもんだ第

6次新造船の金融は解決をつげたのゥ
でありました。かくて20日の締切日

に応募した新造量は,A型21fgB

型5隻，タンカーは無しという計26

隻17万300トンで，憂慮された造

識業の歳末金融もどうやらこれで間
に合うということになったのです。

これを第5亥の新造量27万8千ト

ンに比べると，半分の量にしか満た

ず。隻数においても第5次のAB型
31隻,C型6隻，タンカー6隻，計
43隻に対し，今回は大型化したが，
，万2千トン級のタンカーが全滅し
たため，’隻当りのトン数はほぼ前
回と同じ水準になっています。
また発注船主も，第5次は38趾〔

うち5祇は2隻発注〕であったのに
今回は船主の数が半分に減じ’前回
と今回を通じて建造する船主は認習
商船，三井，大同，新日本，束邦，
川崎，山下，飯野，協立，明治，三
光，日ノ出の'3祇で，このうち両次
2鐙腫郵船,商船,三井,大同の4
冠,前回が蕊今回が誕隻の船主は飯
野と山下，5次が’窪で今回が2隻
“勝主は新日本，東邦の2斌であり
ます。そして新顔は日蟹海運，日本
蔵鰡乾，日鉄，E組，八馬の6祇
このほか姿の見えぬ大手筋は日産と

三菱が想われますd.

だが今回の新造が大型優秀化した

ため，トン当りの船価は8万8千円

となり，契綻船価の総額は149億4
千5百万円に膨れて絡つた。そのか

わり，笠機別ではタービンがa隻，

デイゼル18隻，馬力は8千馬力と増

狸されています。

以上のことから，問題になるのは
Q

造船所の整理統合です。第6次の新

造が大型ｲとしたため中小造船所は受
注が困難嵯なったことは蔽う冬《も
ありません。そこでHｺ小造船所の期
待は当偽海上保安庁の巡硬船“
覗艇3α隻〕9蛙皇の新造に向って注が

れるこ・とになります。

ところが，巡渡船の建造について

海上保安庁は，これを中小造維所の

救済策に利用するこ､とは不当であり

海上保安の重責を果すため，優良な

階の建造をなし得る技術を有つ莚船
所なら大造船所と中小造船所との区

別をつけないというのですから，こ

畠にも中小造船所の不利は決定的で

あります。

事実，本月の14日に行われた450

トン型8隻，訂0トン型9隻の再入

札に顔を見せた造船所は，造船界の

大手筋と目される虹祗で．］'減当り、
2隻乃至3隻の引受けになっていま
す。

ところが入札を2回もやり直した

が，第’回も第2回も各祇の投じた

入札価絡が海上保安庁の選定価格を

上廻り，入札だけ;では決定が困難な

ので，海上保安庁は各祇に対し個別
に折函を行う'ことにしたのですが，

各祗も随意契約の形で引受けようと

する態度を示めし，契約交渉が行わ

れました。しかし朝鮮事変の影響に

よる非鉄金属，特に入手困難なニッ

ケル等の値上りで，従来のような迩

磯所側のダンピング的受注態度は見

られず，ために競争入札は効果が現

れなかった程各趾ともに槙重な価格

でも造諾所側のこの愼重な態度を覇

と.して，讓定価格を上廻っているに

かかわらず,個別折函で契約を筵め

ゑことになり；既に契約を経ったも
のが相当多いの毛す。

しかし，造船界が期待した巡瀧雛

の発注も以上のようでは中小造船所

の救い水にならなかったことは確で

あります。そこで問題は中小篭船所

の今後ですが，町工場への転落か，

解体かの伽､づれかを辿るものとして

悲観されています。

だが悲観すべきは単に中小造錯所

の行方だけではありません，大造謡
所も，年間17万トンに巡覗船]灌位
の建造でば思い切った設備の改善も

技能の向上もやれたものではあり童

せん。せいぜい輯札るのは人員の整

理くらいのものです．これで外国の

新鋭造艦所と船価競争をやろうとす

るこどは無謀です｡それを考えると，

大造船所も今後の経営に苦心があり

ます。幸い朝鮮事変から英国造艦の

単価が値上.りして，外国からめ注文
が取りよくなっていますが，国内製

鋼面の値上りは必ずしも日本造総の

外匡注文を楽にする訳には行きませ
ん．唯業者達の熱備と工夫と努力と

がこの迩船の危磯を打開し得るのみ

定あります。

では造船のこうOした現状に対し海
運業の歩んだ途はどうでしたでしょ

うか，第6次の新造をめぐる融賓の

なやみを味つたことは，既に述べた

邇りですが，このさわぎも総った今

各融が外航殊に定期航路に漏発な動
きを見せることは必定で，28日に

発表された大阪商船に対する南米定
期航路の許可こそ，片荷と穣荷待ち
の憂き目を歎いている船会臓にとっ
て大きな希望を与える朗報でありま
す。海ﾀ陵店'9設置と定期航路の許
可こそ’日本の海運界の將来を決す
る大問題であI域せぅ。

■
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'上‘墨里P,

右の考察で，船名の丸号は可成り

の歴史を持つものであることは分っ

たが，それらの譜は既に丸太諾でも

なく盟紹でもなく，木造ではあるが

立派な構造譜であるからして，丸号
は形状に基いて命名せられたもので

ないこと明諏であるとすれば，その

根拠は何処にあるかが問題である。

紹の丸号に関して，従来の諸説を

挙げれば次ぎの如きものがある。

の城廓に於ける本丸，二の丸，

北の丸，中丸，出丸等の丸と同じ意
味である。

（2）間屋を問丸と呼んだと同じく

もと屋号に基く。

（3リ楽器や刀剣等を鐵丸〔笙)，富

士丸(笛)，友切丸,膝切輔L等と愛玩
の意を能めて用いたと同じ理由に基
く。

何れもそれぞれの理由を持った説

である。以｡~Fその出典に触れながら

険討して見よう。

（1の識は了城廓の丸と同じ意味だ

というのであるが，和漢船用集〔17

66年刊〕の著者金沢余光は，船の丸
も問丸の丸も城の丸もすべて天体源

円競から由来するものであると言っ
ている。勿論牽認附会の識で採るに

足らない。また天保年間に編纂され
た駿国雑誌巻14の船舶の部には，清

水村の廻船間屋樋口茶の言喋として

『船を何丸と云う聯は一艘を一廓に

たとえて何丸と云うと開けり」と記
している。

この後の税が成立するためには，

塊廓用語に丸が用いられた時代が搬
号に丸が用いられた時代に先行せね
ばならぬが，城廓用語の丸は文献的
には応仁略記が初見で，蛾号の丸の
方が半世紀古く，応仁略記の製作年
代は応仁より後のことに属する。従

つで1の説は信用出来ないも

（2の読は，小栗実記(1”5年刊)に

r古ハ家名ヲ丸トヨブ。今ノ屋ノゴ

トク称ス。故二問屋ヲ問丸トヨベリ

ー

●一

１
１

歴史lj極めて新しい。と言っても5

50年程の昔に遡らなければその源流
を稚められぬ程の歴史は持っている

のである。

即ち日明使節の往来があった頃の

文書中に職められている足利義持の

教書中に，足利將軍家直轄御用譜の

名称中に，御所丸，御産丸,八幡丸

の名が見える。これが文献的に最も
確実な歴史的初見である。教番の目

附は応永11年5月25日で140“馬に当

る。

．尤も,義経詑に‘よれ感その港第
4のr義経都落ちの事」の条に,『西

国に聞えたる月丸という大鰐…．．?』

という艤な記述があ1る。義経の都落
ちは文治元年11月の事であり，それ

は1185年に当り，御所丸や御産丸よ

りも更に200年程古い訳であるが，

義経記の製作年代は文治より2，3

世紀後のことであるから，月丸を以

て最古とする訳にはいかない。

#11所丸や八鐇丸に次いで古い例は

応永ﾕ9年O412年〕で，春日丸があ

る。これは所謂大友文書に見えるの

であるが，当時足利家と親密であっ

た筑紫の簔族大友氏の所有詔で，荷

足1500石とあるから可成りの大船で

ある。

さて，斯くの如く15世紀初頭の文

献に記職せられる位であれば，実際

に使用せられ初めたのはそれより若

干遡った時代であると考えねばなら

ぬことは史学的常識である。然しそ

れが南北朝時代であるか鎌倉時代で

あるかに就ては何とも言えなし､。

マルの意味

丸號全盛の瑛代

近代的海港の桟擢に識ずけになっ

ている堂々たる汽船も，うらぶれた

漁村;の砂浜に引上げられてある小さ

な溌艘も，その名を見れ,ば殆どすべ

瓦てが何某丸とされている。何々マル

と呼ばれぬ船は今日のところ殆どな

いと言って潟｡それ程に丸号は船
名と固く結びついている。

然しこの現象は極めて歴史的であ

って，少くとも私共には探求心を充

分塗る事柄なのである｡｡早い話遡;．
第2次大戦に於ける敗北め結果，私

遥は軍鑑という軍壁を1隻残らず失

ってしまったが，それらの軍艦には
丸号が附けられてなかった。然し幕
末に於ける軍鮭には，官船としては

鱗臨丸とか開陽丸，或いは長州の庚

牢丸，乙丑丸等々 と丸号が附せられ

ていたのである。それが明治に入っ

てから，同じ軍用船でも運遙船等に

催丸号が残ったが，本来の軍鑑には

丸号を捨てて日進鑑とか天城鮭とか

薪獅腫の如く艦号が用いられる一方

識鯨号の如き呼称が用いられた。そ

懲蛎麓駕蟹警られ
軍鰹の呼称は右の綴な変遜挺f受け

′

たのであるが，一殿の船舶は，その
形状大'1,を問わず愈々 盆々 丸号が愛

朧せられて'や日に至っているのであ
る。

丸號の始原

四面顛海の我が国に於け3る緒舶の

服爽は極めて古いこと鱒て木誌上に
雄べたところであるが〔鋪2巻第3
4’5’6号拙稲参照）職名の丸号の

’
p

タ
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立ほ極めて自然である。と言わなげ

ればならぬ｡f
:それは最初は臘軍家愛藏の船や豪

族達の貴重式るものに対してのみ用

いられたものであろう。文献ほそれ

を物語つ江いるd然しそれ等の傾向

はやがて庶民の御こ吸集せられ流布
して行く｡‘だから徳)II氏の前期に於
ては一般民間では丸号の使用が雷鳴

せられていた。それを後に解禁し，

却って丸号を使用する糠にという官

命が出た由である。それかあらぬが

穂川中期以後の記録に幕る諸国の廻
船の漂流記には，南洋に漂流した本

宮丸,露領アリュートに漂着しな瀞
,昌丸等，丸号のある船名は少くな

も

,い◎

以上見て来た様に，畿名の丸号は

もと愛賞愛玩の意を読めた命名であ
って，それが4，5世紀の間に広く

国内に行き亘つたのであるが，それ

と同時に既に2，3世紀以前に多く

の人々は本来の意味を忘れてしまっ

たのである。然し時折には想起して

頂きたい。20世紀交明の粋を蒐めた

豪華船の船尾にマークされた名称の

尻ツポに，10数世紀以前の素朴な愛

称の伝統がなお生き残って居ること

を。その時，技師らしくキリリと引

緊●た諸慶の唇も一瞬綻びるに遮い

ない。（茨城大学教授〕．

内に墨マロという名のあったことも
想起せられるであろう。

このマロを附けた人名はその後潮
時減少するが，決して清滅はしない
今日･でも有名歌人にこの名を号す．る
人のあること，､千家氏，土岐氏に於
て見られるところであるが，平安朝
から以後は多くマルに転化してい
る。明石に柿本人麻呂を祀る榊祗が
あるが，今日俗称ではヒトマル赫砒

と呼ばれ，何時の頃よりかそれに，
「火止まると」'いう意味が添加せら

れて，人砿呂は鯵に火災防止の帥に
まで変質せられている。俗信のよ､い

例であるが；筆者がこの例を持出し
たのは，マロがマルに輯化する歴史
過程の実証例として好適と考えたか
らである。後世童名を何丸と呼んだ
例は枚挙胴暇がない”それは大部
分愛貧の意を罐めてのものに他なら
ない。

そして既に万蕊の時代に於て農具
鎌をカママロと愛称し，後の時代に
は更に動物をもイナゴマロ，ヒキマ
ロ等(堤中納言物語)と呼息轄な用法
が見られる。マルを人名に多く用い
る厳になってより以降は，刀剣や楽
器等，貴人に於て愛玩せられた名品
に丸号の附く名称は極めて豊當にな
る。古来上下を通じて船を貴重し借
愛した我々の祀先(｢本誌」第2巻第
4号，拙稲参照〕に於て，右の如き
傭勢からして船名に義iする丸号の成

其遥言ニヨツテ舟ノ嘉号ヲ何丸ト呼

ブ。其本ハ家名ノ屋号ナリ」とある9

(,〕の場合と同様後世民間にぽ斯る
癖騨も流布していたことは分るが，
これが丸号成立の史実とは考えられ
ない｡§脇の丸号より古く屋号に九
と附く.ことが未だ証明せられてな
い。

（3､の愛玩溌が最後に残るが，筆者
は(3をとるものである。新井白石は

新野問答に於て公卿学者野宮定基の
説として,r船にても丸の字をつけ

候は皆其物を愛して人の如くに丸の
字をつけ申意にて有べ〈候uと記載
している。また土肥経平の安永2年

(1773年)の.自践のある春湊浪話には

「後代舟の名に丸とい与字を加えて
呼ぶ｡是綱ま舟を愛して人になぞら

うなり」とある。

この観点に立つときは，これを立

証する多くの蚕料を我々は容易に蒐
集し整理することが出来る。次ぎに

それらの蚕料を考察することにしよ
～

つ◎

愛簿としてのマル

話は万蕊時代に遡る。万蕊集と言

えば，諸彊は歌聖柿本人廓呂を想起

せられるであろう。宜しい。その歌

聖の名を今一度口諦んで頂きたい。

彼の名は人マロである。何マロとい

う名は万葉時代に多く見られるとこ

ろであり，先郵戦争中随分と防人

の歌が宣伝せられたが，その防人の

国訳嘩一ハムジーグ苧､角v会ニーデⅥ食盃ムヂーハハハグやや､民亭一章画一暫函一色屋ツー今云ハクザーデー奔苧亨一盆〆ー冷盈ニヂーハハハーヘタピ､ハハハハハヘハ戸ヴー

船舶技術資料1

第一集､
アメリカ大型タンカー約40隻の詳細参考資料。

定価一部40円（送料5円〕

第二集
これはAmericanBureuofShiPpingの認査賓料の

日本版です。A,B.船級船舶のデータ，米国鐙船，の
現状溌手にとる裸によく分ります。

定価一部45円〔〒ぬ

船舶技術協含
振替東京70488

次號内容

伊藤錘雄今年の造艦海運界

年の新造船内田勇

い出すま麓についむこじ

架装 羅〔その1〕・織田雅彦

国船用品規定水品政雄

3画絡舶ェ業関鯛靜朗講斌会(続）

今
思
上
米

■

第6回船舶ェ業関係

立丸につい』て 飯野舞鶴趣皆所帝
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である。然し光明丹塗料にてリサージ〔黄色酸化鉛〕が

多い場合には，このリサージと海水によって苛性曹達が

造られ易くなり，ひいては外板を損ずる蕊となるから充

分吟味する必要がある。

諾底下塗塗料としては，油量が船底1号塗料程度にて

アルカリに騒い性質のものがよいと言われているが，ま

だまだ研究の陰地があるようだ。昨年某造搬所にて建造

された捕鯨船は鰡底塗料の下塗として光明丹塗料〔本瀦

手配の外国製品〕を用い，その上に次の通り塗装した。

紹底'号塗料〔本鰕手配の外国品〕1回塗装
船底2号塗料〔國産品」1c回塗装

進水後約2ケ月を経て入渠した処，1号塗膜からの剥

離が甚だしいので〔第1図参照〕総底部の塗膜を全部掻

き落し，その上をザンドペーバーで磨言あげ次の通り塗
装をやり直した。

離底1号塗料〔国産品〕2回塗装

リベットセメント1回塗装

鋸底2号塗料〔本総手配の外国品〕1回塗装

鋲のところは進水前に，光明丹，総底1号，リベット

セメント，船底1号，結底2号の順で塗装されていたが

入渠I嫌にはこの部分はあまり雛ﾘ離していなかった。リベ

ツ1､セメントとは毅底1号塗料に白鉛を混じたものであ

る。光明渦塗料を下塗として用いる時には，溶解油を吟

･味しないと，乾燥に日時を要する外，更に前記のような

結果を生ずる事がある。

まえがき

船舶は塗料によって美化される。実際に飴の出来上り

の良否は，専問家にあらざる一段の人にとっては，設計

の巧拙，工事の出来不出来よりも，!むしろ塗装による化一

・駁具合によって評価され勝ちになる。

このように塗料の良書ぼ,謡の美化に大きな関係をも
’っているが，更にその使用箇所に応じてj鋸体,護関等

の構造材料の防腐，防錆，防汚，防虫に役立つものでな

ければならない。

天然塗料の代表的なものは漆である。近世に於ては人

迩塗料が発達し，顔料，獅脂，ゴム，乾性油等を利用し

た油性塗料が製造され，殊に人造樹脂の改良りこ伴って，

良質の塗料が製造される事となった。油性塗料の原料に

は，乾性油及び半乾性油が必要である。ところが，この

条件に適合する桐油，亜麻仁油は，識入にまたなければ

ならぬので，維戦以来船舶は塗料不足になやみ,翻く魚
‘弧等を利用した粗悪品を以て需要者は辛じで切り抜けて

来たのである。昭和25年になってからは亜師仁油等が多

量に職入されて来たので，塗料は質，量共に向上されて

来たが，又糠油を利用した優秀品も製造されつつある。

今船舶用塗料を大別し定みると，鉄鋸船底塗料，氷般

船底塗料，錐止塗料，各種調合塗料，ワニス類，各種エ
ナメル等になる。

’

鉄船船底塗料

鉄船鮪底塗料は船底1号塗料，船底2号塗料，水線塗
料にわかれている。艦底1号塗料は防錆用のもので，主Cl

としてベンガラ〔酸化第2鉄〕を用いて造られる。船底
2号塗料は防汚防虫用のもので3毒物としては32％程度
の亜酸化銅及び5％程鹿の酸化水銀が用いられる。最近
では無水銀のものや,D.D.T、叉はB.H.C・を5%
程度含消したものも造られつつある。水線塗料は防汚，
防錆を粂ねたもので,較荷による吃水の変化により乾湿
常なき水線附近に用いられる。

甫鐘総の建造聯には,船底塗料の下塗としてズポイド
やジンククロメーI､等が用いられることがある。外国識
にては下塗として光明丹塗料が用いられる頚が多いよう

－マーーー一ーママーーーｰ■アー一一一一一F
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塗装上の注意事項

(1)．船体建造当初に於ては，船底],号塗料は少くとも

2回塗布される事が望ましい。1回のみの塗装では防錆

力が少なく，ために般底2号塗料の効力が削減される。

！第2図は硲底1号塗料を1回乃至4回,艘底2号塗料
を1回乃至3回塗分け塗装した試験片を海面下に渥漬し

12ケ月経過後引上げた写真であるが，船底1号塗料を2

回塗装せる部分は，ユ回のみの塗装部分よりはるかに良

好なる事が判る。

2呈1回

2琴2回

2暑3回

鋪2脚

（21船底2号塗料はなるべく日光の直射を避けた方が
よい｡進水前に塗る場合には,日光の直射を受けない場

鶏蕊卿騎諾議麓鑪獺ナ
，3入渠時の塗替えに当っては性々 にして，船底2号

塗料のみを塗布して苛ます場合があるが，礁底1号塗料
の防錆力がないと，船底2号塗料の中に毒物として含有
されている銅によって外板を撰粍することになる。船を
保守するためには必ず船底1号塗料を塗るべきである。

蕊こ繍獺蕊戦鱸臓鍾鑪
学的に中々 むづかしいようである。最近のように室鯰状
態にて船行することの多い場合には，むしろ防錆力の優
秀な水線塗料を使用する方が賢明である。

船底塗料の乾燥時間

戦前にては船底1号塗料を塗った直後に船底2号塗料
が塗布出来た。即ち桐油や亜肺に油を充分に使用し得れ
ば，1時間位で乾燥する鑪料が製造し得る筈である。現
在では船底1号塗料の乾燥間間は6時間位のものだが船
底2号塗料は船底1号塗料塗布後24時間位に塗るのがよ
いと言われる。そうしてこの場合船底2号蕊料の乾燥時
間は大体4乃至61..間位である。

、

－船舶用塗料一

船底の汚損

雛底が汚損して来ると速力が減少する。従って燃料蒲
蕊最にも影響してくる｡出渠後'ケ月も経過すると速力
が6彩位減ずる事は新造船の試運鱈にてよく経駁すると
ころであるざ折角苦心して鯉が定められても,錯底汚
損のため,推進性能が創減されるのは壷ことに借しし極
みである。若し錯底塗料が改善されて常に高性能の推進

性を保持すること%拙来たならば,総舶の蓮航能率は遥
かに上昇することであろう。
･眠和24年5月より8月に至る期間,機滉祁戸,長崎
の三港内で辮底塗料の試駈板による浸漬試験を行った結
果を見ると，塗料製造者の如何に関せず紺底塗料の効力
は大体に於て，長崎港内にては4ケ月，穣浜及び耐I戸港
内にては6ケ月位と判定された｡試駁板は海水中に吊下
げられているだけであるから，運航する船舶とは条件が
異なるが,流れの識い場所では生物が着きにくむ､画ので
あるから右の試駄成績を目やすにしても何等支障はない
と考えられる。

次に蛸底防汚の効力が削減され易い場合を考えて見よ
う。

（1）ピン．ホール程度のものにじる防錆力のきかない
部分が生ずると,r鉄イオン」が出て「銅イオン」が出
にくく‘なる。即ち塗料の毒物が溶けにくくなるから生物
が蒲き易くなる。

（2ノ入渠の際に船底1号塗料を塗らずに般底2号塗料
を塗ることは，防錆力が少ないためガルバニツク．カー

レントが生じ易く，毒物が溶けにくくなって，折角塗っ
た船底2号塗料も効力があがらぬことになる。

（3ノ船尾部は兎角鉛内汚水の排水孔の多いせいもある

が,叉青銅製の推進器等によってガルバニツク・カーレ
ントが生じ易い。船首よりも船尾に生物が蒜き易いのは

このためであろう。

（4）出渠後，間もなくに生物が甚しく附着することが

ある。試験槽による試験結果を見ると,塗装後2週間位は

銅の溶ける遇が少ない。その後は相当溶けてくる。水銀

は早くから溶ける。船底塗替をした船を，出渠後永らく

繋溜しておくと，船底塗料の毒物の溶け方の少ない閲に

生物が附満して，そのまま繁殖する。出渠後劉合早く生

物が附茜するのは，このような場合が多いのであろう。

5海水の温度が蕊｡C位の状態は生物が藩き易､轤

度である。一股に「フジツポ」は明るい所で多くつき

「セルプラ」は暗い所で多く附論する。尤もrセルプ
ラ」でも極く小さいものは明るい所につくものもある。
叉入渠の際掻き落し洩れになった小さな『フジツポ」は

－23－
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鰐底2号塗料の中でも生長するものである。
』「

これ等を綜合して言い得ることは

(a)入渠の際には馴附蒲生物の掻き落しは徹底的にや
ること。

(b)錆落しは出来るだけ完全にやること。

(c}船底1号塗料の塗装を省略しないこと。
（⑳船底塗替をして出渠した際には繋留場所に気をつ

けること。特に生物の繁殖期たる夏季に於ては，出渠直
後の長期間繋留は充分注意せねばならぬ。

ao凝結性b｡刷毛捌cj塗布量d.乾燥時
ime.塗膜の平坦性，流れ，むら

凝結性は著しくないものがよく，刷毛制は容易なもの
が好ましい,塗布量ば単位面積を塗るに要する塗料の重
量を比較して判定するが，量の少ない方がよい。乾藻時
間は，入渠期間Q関係もあり，早い程結構である。塗膜
は流れたり，むらが出来たりせず，平坦性のすぐれたも
のがよい。

塗料製造者は，性状試験30％，漫遼試験70%として採

点している‘ようだが，塗料使用者側としては，作業上性
状試験を重硯して，何れも50％の採点にて優劣を判定し
た方が適当である。

・総底塗料の試霊

錯底塗料はその塗装について種々 注意を要するばかり
でなく，更に品質の選択に当っても充分意を用いねばな
らない。勿論塗料製造者に於ては常に種々試験や研究を

行って，優良品の提供に苦心しているが，主要造錯所に

於ても常に試駿を行って使用塗料を吟味している壱
I船底塗料の効力は，海水中に試験板を吊下げ漫涜試験
を行うことによって判定出来るが，如何に浸鐡試験の効

力が優秀であっても，塗布作業が困難なものは実用向き

でない。塗布作業に従事する者は、塗りにくい塗料には
監督者の目を盗んで，重油等を混ぜて塗る鞭がある。こ

れでは折角効力優秀な塗料もその効力を削減されてしま

うことになる。依って塗料の性状試験を浸漬試験同巌に

重頑して品質め窪択に当らねばならない6

塗布量

試駁板に塗布する場合の標準遼は,20oC湿度75%の

ときう左の如きものである。
船底1号塗料1509/mg

船底2号塗料1209/n二z

水線塗料・110～1159/mg

実際に船舶に塗布する場合には，気温の関係，刷毛の

具合，鉄板の表面の溝儲状態，塗布作業者の技能の程度
等により相当の差異を生じ，大体に於て212～2309/mg

にて塗布し得るが,，名期寒冷の地域では，5割増位の量

を要した例もある。実船に対する所要量は船により多少

の差異はあるが，大体に於て，第1表を標準にする事が

出来る｡闘品が向上すれば戦前の鐙に達し得る事勿論で
ある。

ノ

塗料所要魁

性状獣醗

性状試験は大体下記の諸点について検討される。

第 1 表 紹底

’
戦後Iの標準避改9
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一総舶用塗料一

e・浸漬試験の採点法一錆の見掛け面穣，附着生物
の占むる見掛け面積，剥離部分の占むる見掛け面穣

を測定して採点する。,

鉱板の表面虚理法

船底塗料の効力は塗袋する錘の表面処理の方法によ

り大いに異なる。漫漬試験によって，そ‘の影響を調べた

記録によると，サンド・ブラストを施したものが成績が
よい。

第2表浸漬試駁の成績

浸演 試験

漫壷試駁は生物の蕊殖期を考慮して’4月頃より行う
のがよい。第3図は船底塗料の塗分け浸漬試駿を行った

|’ |錆|剥離i膨れ|亀裂”餅鉄板の表面処理法
ｌ
Ｉ
Ｉ
Ｉ
ｌ

ヒ
ー
Ｂ
Ｂ
Ａ

’

2%｜
*%’

‘1

4%10

:菫'苧
|‘

01ビックリングしたもの

ミルスケールの艦

サンド・ブラストにて

ミル・スケールを除く

０
０
０

Ｂ
Ａ汽

眩
ｖ
一
句

'%’
ビックリングしたものとは，ピツクリング後5E[間Zk洗

心い乾燥後研磨したものである。
錆落しの方法としてはサンド・ブラストは宥効である

然し乾式サンド・ブラストは塵烟が雀だしいので好まし

くない。湿式の方がよいようだ。

噴鰐塗装

室内塗装は当然噴霧塗になるべきであるが，船底2号

塗料及び水線塗料ほ毒物含有塗料であるから，作業者の

防謹装置や足場等について検討せねばならない。叉塗装

後の効力についても，まだ研究の餘地がある。

昨年某塗料製造者が行った浸漬試験の結果を見ると下

記の邇りである。

a.試臓鋲は450mm×500mm"測板をピンクリング
しこれを中央より2分して，一方を刷毛塗他方を頃

霧塗とした。

b.塞布量は第3表の如き状態であった。

第3表塗布避

寒方法｣勢'言

祷1淵窯
嵯'聯

備考船底1号塗料は2回塗のため，平均1回の所要

愛を示す。

C.塗装に要した時間は，下記の通り
畷露塗1平方米当り40秒

刷毛塗1平方米当り140秒

d.6ケ月半浸減した結果を見ると，刷毛塗は良好で
あるが，噴霧塗はリベツi､部剥離し，塗膜(33頁へり

良好不 良

、第3岡・

試験の方法の1例として，船底1号及び船底2号塗料

に対するものをあげてみよう。

a'.試験板一単板と塗分け用との2種蓮にし，左記

の寸法のも,のとする，〔第4図〕
≦単板用8mm×300mnl×300mm

塗分け板用8mm×400mm×500mm

I

丁
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‐
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韓
。
’
崎
ゞ
ｉ
Ｉ
Ｉ
Ｉ
’
一

基二二一＝_竜_デー泌

1
、

１■－－30●一､

極騒
計 塗分！十板

トー一一皇”。 ,’

鋪 4図

b・試験板の湾淨弓－－5％の硫酸に16時間浸演して酸
洗いし，中和zk洗い乾燥後6週間放置し，塗装前に
ワイヤフ．ラシにて発生せる錆を落す。

c、塗装,--3日間に亘I,船底1号2回，船底2号1

回を塗布する。塗装間隅は24時間とする。

d・浸漬深度一一試験板の上端が海面下2米に位置す

る檬吊下げる。
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一溶接船の行方一．

｜つい むこじ

O6次船決定遅延の問題

造船所で作業計画をたてる上に最
も因ることは，その主要工事である

新維の建造が適時に銃いて来ず,と
ぎれとぎれの線香7E火式となること
であろう。この線香花火式建造形態
が瀞･価高を来たす大きな原因の一つ

であることは既に述べたが，〔本誌

第3巻第5号〕第6亥新造船計画が

決定されなくてはならない時期が来

たのに未だに決まらず’第5次鋸建

造所の中には既に現図や罫書鉄撰に
アイドルが出はじめた処があり，相

もかわらず譜価高の因をつくってい

るの‘を見るのは儲けない。昨年は第
5次響の決定が遅れた為極々 と文句

が出たし，あちらこちらで四苦八苦

の苦がい経験をひどく罫めたのであ

るから，今度の第6次船が決まる時

にはそれこそ大いに改められるであ

ろうと謹期していたのに，またも当
て外れとなったのは一体何処に悪い

処があるのであろうか。

6次船の問題は諾価高や国際迩黄
マーケットの変動のため種々と消長

があったようだけれども，結局はア
メリカ航路の再開，就航区域の撚大
靭鮮動乱による世界的荷動きの祇溌
化などによって，海運界は維戦以来
鰻大の濟況を見せたため新船建造の
恵欲も極めてI圧嘩となり，大凡28万
総噸の新造譜が‘;|･画されて総司令部
との折衝が塗れられていたと聞いて
いる,，そうしてこの割画では金融通

迫の現状から見返黄金ア割(92億円）
船主の自己調達蚕金3割を骨子とす
る線を辿って，船主も造船業者も金
融溌関も準備が進められていたが，

総司令部の意向としては見返黄金5
割，瀦主の自己調達賓金5割とする

旨指示された為，ここに事態は急劇
に変化し第6次瀦の行方にl1蕊たる

影を投げたの定ある｡何"今後首脳
部と総司令部との折衝や，他の金融

措置が講ぜられて何処かに落ち付く

ではあろうが，この間造船所ほ再び

アイドルを抱えて苦しまなければな

らないし，一部は不安におののく事

であろう｡,これは船価高を再び藤も
す因となるのであるが，この悪因縁

をまたまた繰り返えせられる事は，
何といっても海蓮界造鵲界にとって
大きな痛事である。こんな事になる

根本の問題が何故早い時期に折極済

みとならないのであろうか。傍から

見ていると何処かに間の抜けたよう
な処があるのは迩憾である。

アメリカでは造給所の経営は除程

日本に比ぺて楽であるようだ。それ

は仕率がなければ不要な人員を簡単
に整理し得られるからである。賠償
調査団の一員として来朝したニュー

ヨーク造船会祗の祗長キヤンベル氏
に，不況の時の工員の始末をどうす

るかと賠償問題に総らんで零れて見
たら，止めて黄うだけだといとも簡

単に答え，日本で不要人員のくび切

りが出来余ねるのを寧ろ不思議そう
にしていた。そうしてアメリカでは

失業者の保談が充分であるから，別
に失業を誰も苦にして居らない｡'解

厩を告げられた者は止める惣定の日
迄真面目に側らいていて，約束の日

が来ると経営者と握手をして，また
忙しくなったら肺って呉れと挨拶し

て帰って行くし，経営者もまた忙が

しくなったら鯉むからその時は来て

呉れと笑顔で遙り出すと附け加え
た。これは敢えて誇張ではなさそう
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だ。この程渡米して帰って来た甘利
昂一連獅省船舶局長の滞在中の便り

にも，造船所の経営で彼我の相違は
労働者に対する厳り扱いであって，
彼は工場が暇になるとどんどん誠首

する。例'えばサン造船所〔戦時中は
38,000人もいた〕では5,000の工員

がいるが仕蕊が暇の時は1,700位に

減らすし，またアメリカン．シツプ

ヤード辺では，忙しい'2月から4

月頃迄は5,000位いるが，5月から

''月頃の暇の時には1,700位に，場

合によってば現在のように250人位
迄に減らしていると報じて来たので

ある。これは羨ましい限りである。

失業手当も1週に20～25ドル位との

事である。こうい罰蕊境を普通とし

;て育って来た人逵には，エ事の蕊閑

によって無性に悩む日本の造鋸所の

苦しさはなかなか理解出来難財､こと

であろう。向うから見れば造紹所の

死活問題といってもその処置は極め
て簡単と思うであろうから，6次船
の折緬に蔭してもこういった彼我の
情況粗異が大きな障碍となるものと
思う。

しかし日本の現状では直ちに失業
保瞼制度がアメリカ並となるものと
は思えない。何等の悶着もなく識首
が出来るようになるとも思えない。
国簸として鑛腹の噌大を計ることが

必要ならば，造船所の工事が今のよ

うに不連続とならないように，今後

とも各方面で考えねばなるまいと思

う。鉛鯛め建造問題に関係する毅主

造鰡業者金融磯関それぞれ虚々 実々
の懸け引きがあるであろうが，虚心

坦懐互譲の締m11を以て互に折画した

ならば，国内の一致した結論も得
られるであろうし，そうすれば総司

令部に確信ある懇識を狸くなし得る

であろう。そうしてまた日本の実状

を卒直に理解して麓って手っ取り早
く希望を入れて蛍えることになるで

あろう。内輪で何処となく奥蝋に物



の挾まったような話のある事を耳に
するのは，何といっても面白くなく
明朗でない。造船合理化委員会はそ
め仕事の一つとして，こういう方面
にも大いに力を壷したならばま，いと
思う。

O造船所と税金

造船所の経営はこの金融逼迫の時
代極めて難かしり､。種々 の公課金が
莫大な額にのぼることも，造船所の
大きな悩みの一つであろう。しかし
鼠戦日本再建を策するために溌金が
嵩ぱることに対しては，誰も敢えて
不服を唱える処か喜§んで協力してい
ることと思う。そのかわり課魂は税
鱗の示す範囲内に於いて納得の行く
ものでなくてはなるまい。税法も種
に々変わっている。その解騨を事業

の性質に適合せしむることは中々 難
かしくて，素人のよくなし得る処で
はないようである。この点に関して

は造鉛所は割合に無関心であって，
溌務の研究ということをおろそかに
している応揚さを持っているようで
ある。

造総というものは他の工業に鮫べ
て甚だし<特異性を持っている。特
にその製品力鋤<大きなものであっ
て,，隻の建造に長日時を要するこ
とは他に類例が無いであろう。引渡
してからも1年間は，過失にあらざ
る故障に対し保談工事として無償で
修理か換装を行なわなければならな
い資を造船所は持って居り，しかも
そういう保証工事は厘々 起り得るの
であることも，他には例の無い事で
あろう。その中にはかなりの金額に
及ぶも”もある。外国鉛に対'しては
その故障の原因判定の為に,造搬所
側から1年間は先方の識州だけれど
も，ギャランティー・エンヂニーヤ
〔保証技師〕を乗船させている。
税法は一般的な工業を対照として

定められているようであるから，造

船にあるような保証工事の事は考慮

の中に這入っていないと思う。保証

工事は造船所の損失であるが，その
多くは会計年度を超えてから起きて

来る問題なので，恐らくはそれに支
払われる金額に対しても既に課税済
みとなって居るであらう。この修正

は翌年度になされる蚕あろうけれど
も，保証工事の性質を考える時には
現在の課税方法が正しいかどうか疑

問である。1隻の磯が引渡され一応
精算が出来たとLても，保証工事期

間が過ぎなければ，その諾に対する
最怒の損猛計算書は出来上らないの
であろう。年々 工事が続いているか1
ら保証工事支払や税金支弘に対し問
題を起こして居らないようであるが
若し翌年に受註工事が無かったと仮
定したら，保証工事に要する喪用を
造船所は何処から支払うのであらう
か。この支払の為には前年度の收入
を未決算としてとって置かねばなら
ないのではなかろうか。そうだとす
れば損症勘定の済まないものを課税

の対照物とする現在のやり方は問題
であると思う。

また造船のよう癒外註，下諭の関

係が建造鉛一つ毎にかわり，職種も
多種でこれが入混って極めて復雑な
許りでなく，しかもそれが長期に亘
たるエ率に対しては，その原価計

郵は容易なことでもまない。多くの処
で原価計葬法を施行しているものの

税法の示す期日内に蒲錬が出来上っ
て提出出来るような処は恐らくある
まい。従って課税もことによると，

ある点迄基礎の脆弱なものに或は推
定で行われているのではないかと思
う。そんな事が原因するのか輿問題
を起こして提訴された処の課税事件
を見ると，実際の決定額が査定額に
較べて大きな差があった例がある。
合理的な課税に対しては遅滞なく

これを細付すべきは勿論だが，それ

と共に造離の職種事備を徹税者によ
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く判らして，理窟に合わない処をな
くすようにしなくてはなるまい。こ

れによって巨額な無意味の支払がな

くなれば，それだけ造船所の経営は

楽になる理であり，引いては諾価引

き下げに役立つものと思う。
工場に対する種々の法律に対する研

究は造船所で充分にされているよう
であるが税務となると,少しもされ

ていないと言っても差支ないようで

ある。おかしな話である。造紹エ業

会あたりで専問家を招いて研究し，

造総全体としての合理的な意見を反

り鯉め造船界の与論として，税務調

査委員会へでも提案したなら，或は

大して労せずして耳額の金が浮くも

とをつくり得るであろう。

税金の話とは逢うが，接待菱がむ

やみに嵩さむことも造船所の憎みの
ようである。嘘か本当か知らないけ
れど，僅か3，4千万円位の小さな

船の建造中，その関係者が3:000人

も建造所に覗察に来たという話を聞
いた。随分非道い話である｡･必要以
外の人員が起工とか引渡とかにやっ
て来て泊まり塾む例もかなりあるよ
うに見受けた。その度毎に意味のな
い接待費が要る。それで紹価の引き
下げを望むのなら，望む方が悪いの
ではないかと思う。仮しむべき事で
はないか。

O溶接船の行方

8鼠％の溶接没のある18,000菰汲噸
のタンカーが播磨造船所で建造され

ている。これは終戦後最大の溶接船
であって，その成功は日本の瀞接総
のあり方を示唆するものと思う。迦
がこれに対し時々 兎角の批評がある

事を耳にするのは可笑しい。浪人は

全溶接潜水母艦大鯨の建造にも関係
したし，その他多くの溶接を手がけ

たから言うのではないが，多くの批

評は溶接の実体を本当には掴んで居
らない半可通の1幅えている事のよう

＝
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に思えてしょうがない。例えば日本
の鋼材の溶接性に対し懸念を懐くの
ほ尤もであるけれども，それはユニ

オン・メルト法と併用される時に始
めて，錨材の切欠脆性の問題がクロ

ーズ・アップして来るのであって，
ラミネーシ書ンの多くない板に手溶
接を注意深く行うのなら，何もとり
立てて騒ぐ程の事はない。このこと
賎排水量2万噸からの大鯨で実証済
みなのであるざ溶接の能率をあげる
ためユニオン・メルネの如き高能率
のものを使用しiうとずれぱこそ，
銅転の改善を急務と､しているのであ
る。運鐵省船舶局に造船用銅材改善

委員会が設けられてあるのもその為〆

であると思う。しかし必ずしもキル

ド鋼の必要があるかどうかという点
には疑問がある。それはユニオン．

メルト法でも母材への溶け込み量を
最小限度とする方法を講ぜられるか
らである。

アメリカのリバティ型総の破壊原
困は設計の不良，ユニオン・メルト

の不用意な使用，溶接順序の出鱈目

による内応力等によるものであって

これは設計を変え溶接法を改めたと

思える船には同じ種類の鋼板を使用

しているにも拘らず重大な損傷ぱお

きて居らない点からも，大凡の想像

はつくのである｡‐リバ.テイ型溶#ず譜

の破壊から鋼材の切欠脆性という問
題を，新らしく調べ上げたアメリカ

の努力には敬意を表するが，それが

船に利いて来るオーダーに関しては

そう簡単に首肯は出来なしも現状に
あっても，手溶接を注意深く進めて

行くならば，相当高度の溶接船と考

えても懸念はないと思う。ユニオン
・メルトでも銅板の縁をサルフアー

・プリントしながら，その性質をき

わめつ農使うならば現状の雛で1､ラ

レバース・メンバーに相当の処まで

やれるであろうものを究めずし乏徒
らに軽々しく危倶の念をふり撒くの

－
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銅に謎ける電弧溶接の歪時效硬化
ノ

聯銅を被遥棒で溶接した時歪時効硬化を起すおそれのにビードとして蕊金された｡ビードは板の中心線に沿い
あることは一般に知られていない｡電弧溶接が発達途上9"Iの辺に平行に行い,この辺の中央表面に之と直角にノ
にあり，檎韓が使われていた時，この裸棒溶接には歪硬ツチを付けた。ノツチはU宇型で半円部の半径は'/16吋
化と冷却硬化とが共に現れ易いことが観察された。深さは0.20吋で，溶接部の表面は創り去らないでおい
Dcan,Hodge,Klemefenn等多くの初期の研究家はた。

欺深な辮部の冷却時効を,母材の窒素通の過多にj爵し・謹めあたえておく変形と,試餓片を破損させる試職と
た。Doanは溶接部材に於て得られる大きい冷却速度ははノツチした表面を引張側にして曲,げをあたえることで
時効現象を起す冷却状態に，十分近似しているとも述べ行われ，試験片は径間6吋の単純梁として荷重される。
た。初期の若干の被溌棒諭妾についてはDoan,K1eme- 歪時効硬化に羅響を与える諸困子についてはFlanigan

fennが研究した。その結果母材の窒素含没が著しく減が研究した。薮変形量及之1の前後の時効硬化の時間を変
じても筒冷却硬化は起ることがわかった。K1einefe皿は化させ，時効硬化及試駄時の温度の変化も行った。鋼材
又之等の涛接部には歪時効硬化が起り得ると述べた。ご及電極棒を色々組合せて試験した。その結果試職した凡③

く最近まで軟鋼電弧熔接部の歪硬化については，以来僅ての溶接が可成りの歪硬化による脆性を示した。一般に
の研究しか行われなかった。曲げ角度で3～4'/g度の磯変形量を与えると延性の減少
Bru3knerとEllisとが最迩行った若干の研究によるは最も顯著であった。
とA.W.S.E6010の棒で行った溶接部は，その組織が供試鋼材は次の三種である。a)セミ・キルド鋼,C
微粒子化された再艤晶織造にある時は歪硬化をあらわさ0.17%,Mn0.83%,Si0.04%b)キルド銅,CO,14
ない。之に加えて,Flanigan,Kaufman,及上Xneryが%,Mn0.56%,Si0.22%c)リムド鋼,C0.22%,
鯛遊を行い，大きい鱗伏結晶織造を有する軟鋼電弧溶接Mn0.36%,Si0.04%
に於ける歪硬化現象の生成を研究した。この研究者達は之等の鋼材に対しE6010の棒を用い，漣変形をあたえ
靭延性を評価するのに縦ノツチ式曲げ試駿を用いた。そた後室温で3日間時効硬化をさせ－2°Cで破損するまで
れは歪時効磁化がノツチ(切り欠き)付試峨片に於て悪署試駿した結果は最も興味あるもので第1表に示す遡りで
にあらたれることをKleinefennが見出したからであある｡之によって少しの藻変形を与えることによって廷
る｡この試験溌接I麺々の組成の鏑恢(9,×4，×3/‘")上性が約V霞に減ずることがわかる。
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は,,折角の溶接船発達を阻害するこ

と盤しい・しかもこういう事をいう
人の位置が高ければ高い程，これを

鹿く素人に磯妙な影響を与えるから

呉れ呉れも注意をして欲しいと思
う。溶接鵬としての行方は既に定ま
っているのである。

また溶接部の腐蝕の事を甚だしく

気にしている人もあるように耳にし

ているが，これも深く究めずして言

辞を弄する類ではないがと思う。溶

接部で腐蝕の傾向のある処は裸棒は

別として,被覆棒を用いるならクレ

ーターが隅肉の隅で溶け込み不充分
●

にして溶津が多く混入tている処な
のである。波形が笥麗に出来ている
よい溶接面の腐蝕は普通考えなくて
よいと思う。勿論材質の電位差に基
くガルバニツク・ア'クシヨゾはある
にはあるけれども箸じく.はない。船
で溶接部に腐蝕が認められるような
時期Ijま,鮫鋲船でも鋲頭に腐蝕が
出て来る時期なのであるから，鋲を
問題にしないのなら，これもまた問
題にすることは，少しもない訳であ
る。クレーターは普通これを処理し
ているから問題ばない｡戦漂船のタ
ンカー中に肋骨の取付部に腐蝕があ

？たとの事であるけれども，それは
恐らくまづい断続溶接であったため
裏から港け込み不充分の場所に重油
が廻わったからであろう。こういう

処の溶接は両面軽蓮続溶接とすれば
よいのである。これは溶接方法腫問

題があるのであって，溶接そのもの
が致命的ではないのである。造鍋所一
は如何にして溶接利用を拡大せんか

と苦心して居り，譜主側も漸く溶接

に対し理解を深めつつある際この

利用を後退させるが如き不用意な言
辞は避けたいことと思うも

’
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Flaniganの使用した棒は次の通りである。(a)A､W・S

E6010及E6012金紅石含有慨W(b)A.W.S､6016,低

水素含量の被覆(C)A.W.S.6020,ミネラル被覆

之等の棒を使い前述の試験法でセミ・キルド鋼に漆陵

した祷果凡て著しい歪硬化性を示した。第2表に示した
値は，水素がこの傾向の発生に対し殆ど無関係であるこ

とを証明している点で興味が深い。

第2 表
一一

｜鰯藝式｜譲変形｜莚性
一マ

アーー■ー■

O 18
E6010

3 9

07
11E6012

3 5

1:::;：：墓
時効の時閥が重要な因子であることをFlaniganは見

落さなかった。時効が室温で行われた場合，最大の効果

は8日後に現れ，全曲げ角度で測った延性の価ば時効の

起らぬときの半分以下となる。8日以上では歪時効力秘
らわれ32日以後に試験した謝妾部は歪時効のないものと
比べて大差ない廻生を示す。高温に於ける時効の研究も
行われ,100｡Cに於ては1時間後時効は最大となり16"
間後には原にかえる。この32日と16時間という時間は叉
霊変形が起る時刻の間の長さには無関係であることも見

一出された。

この研究に於て実用的に価値の大なことは次の事柄が
示されたことである。即ち涛接々 手が室温に於て32日た
ったのち使用さるるならば歪時効による延性の減少のお
それはない。

この締論によって儲丘の被綱奉によるj欧鋼の潟斐々 手
、

の歪時効効果の範囲とその持続時間について抱かれた疑
問は鰄宵する。

この研究結果を論ずるに当って窒素の影響を著者達が
誕調していないことはむしろ驚くべきことである｡､又ガ
ス被覆棒を使えば溶接部は大気に接すること僅少である
から更に面白い結果が得られるであらう。(M.T.)

－29－ －－
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浸水状態の箱型船の靜復原力について
争

辰巳清泰
‐

浸永状態の船舶の靜復原力に関しては，従来色々 発表
せられているが，ここでは浸水量の多い状態を含めて取
扱った。これI沈没謡の救助作業の嫌な場合には＆浸永
愛の極めて大なる状態から浸水量の全然ない完全浮揚状
態迄広範囲に変化するからである。
勿論静復原力は船の形，重心位置，或は浸水量等の色
'々2条件に依り変るので，正確には個々の場合について

計算'しなければならないが，愛水量によって復原力がど
の篝に変化するか，又船幅，船内外水面差等が如何なる
影響を与えるものであるか，等の性質を知る篤に雑型紹
について計算した。

一計８
、ト

B:鵬幅

D: 深．

f:乾舷

x：水面差

B:浮心一

G:垂心

8：傾謡色

Fig2

iiD然るに浸水愛の大きな場合には,(例えばFig2の
f=2,f=1)この曲線の性質は全然異なり,:NG
の大きい時は復原力は常に負となり,XKGの値が,I，
さい時は′I,傾搭I角に於て僅かに正のGZをもつ場合も
あるが，’0｡～20.に於て負に変っている。

iv)BM幅）の影響はFig2から見られる邇り，大体
常に正負共その絶対値がBの垳加と共に増している事
がわかる。

これ難の率から浸水遇の変化に伴うGZの変化は，明
かに2つの型をとり，浸水量が少い時は船は傾斜するが
或る傾斜角に至ると安定状態となり，それ以上傾斜する
事がない。

浸水量が更に増大するときは次第に“〕より〔”
の型に移り傾斜は盆々 埼加して安定点がない。叉小傾斜
角で正のGZを有するとしても，その値は小さく且つ範
囲も小さいので，僅かの傾斜モーメントによっても傾斜
を起して不安定炊態に導かれる。〔川南サルベーヂ〕

G:垂心

8：傾斜角
Figl

D=10,KG/D=0.6とし,B=17,18,19.x=3の
鐙合を一例として示すとFig2の通りである。
KGの変化によるGZの変化量は

.GZ=±△KGsine

"Fig2のf=7は浸水のない完全浮揚炊態のSta-
bilityCurVeを表す。

五〕浸水量の比峻的少ぃ場合(Fig2のf=6,f=5
等〕は初期傾斜角に於て員のGZで，傾斜角が20｡～
30。附近に於て,正となり,かなりの復原力を有する。

一一 一一.

一ー一一一一一ー－－－一一一一一一一

船舶電気装備
A･5.400頁定価450円（〒錨円）

お川島造船電氣課長三枝守英著

分割桃申込金185円〈〒35円を含む）第二回150円
（配本後1月以内）第三回150円（配本後2月以内）

船舶 技術協密

劉耀 麹隆
I
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一 "上架装置一

で，築港のない海浜の漁村では皆この方法で鮨を引き上

げている。然し推進震付のやら大型の和船をこの方法
で引き上げる為には諾自体に多少のエ夫を要する。即
ScrewShaftはUniversalJointをもっていて，上栗

に際してはハンドルとねぢによってKeelline上に引き

上げられ，舵も上架する時は引き上げられて了う。KEel
の船尾には7～8寸のCupupを附してゴロが入りやすい

様にし，耐えずゴロに圧縮されてKeelが損傷するのを
防ぐために，巾2寸程度の造り木を2条,Keelの全長
に亘って打ち付ける。多くの紺は中央部の両舷に滑車の

Hookを引っかける金具をも？ている。

稀には普通の洋型鉛にrig1に示す巖な腹台を付け
てゴロによって上架又は進水させる事がある。救難で鰯

を引き下したり新造船を砂浜で進水させる時にしばしば
用いられるが，普通の上架には餘り用いられない。

3．ゴロによる上架に起る問題

普邇の海浜は船台の獄にFlatではないのでその上に
道板をならべて船を引き上げる場合般の重避は均等に各
ゴロにか樹って呉れるとは限らない。時としては1本乃

至2本のゴロに全荷重がか皇る率があるばかりでなく，
荷役に不便な海浜では漁痩物を満載しだまま引き上げら
れる事が多いので，船体，ゴ､ﾛ共にかなりなStressを
うける。

L

上 架装置

(其の1）

藏田。雅彦

P

1 ．緒言

船底の修理や塗装を行う為には船をDoCkに入れるか
SlipWayに引き上げなければならない。SlipWayは
DryDockやFloatingDockに比べてはるかに簡単に
造る事が出来，その数も多い。上架する船の大きさによ
っていろいろの型式があるが，従来除り世人の関心を引
かなかった。然し実際にはいろいろの問題があり研究改
善しなければならぬ点も多く，且大型船の進水装置の参
考となる事が少くない。全国各地に無数に散在する上架
装置が新らしい技術的批評眼によって批判され，改良さ
れるとすれば，一国の経済に及ぼす影響も少くない。祇
会経済は一隻のQueenMaryによって支えられている
のではない。筆者は寡聞をはばからず見聞した処をのべ
て一段の御参考に供したいと思う。

2．′最も簡軍な方法
、

′1､型の船を引き上げる一番簡単な方法はゴロで引き上
げる方法である。砂浜に厚さ1寸5分j巾6寸位の直板
を二列に敷いて，その上に直径5寸位の樫のゴロをな
らべて，その上へ直接船を引き上げる。但この方法では
上架し得る雛が制限される。即FlatなKeelをもつ和
船型の船がこの方法で上架されるのに最も適しているの

－－

＝リ木
＋侭

￥~~~一.~‐

‘一

。

r

－－－

－－－塗

蓮 綴

Fig2

ゴロがFig'2の壕に蓮り木と道板
との間にはさまれてCompressされ

ると，ゴロ，道掘こり木共h,hfだ

け変形する。道板は蓮り木より柔い

材であるけれど巾が広いのでhr>h

である。

コロの直径5寸Q65xnﾉm),蓮り
も

木の巾2寸5分<82.5m/m)で何れ

も樫材の場合を計寡して見ると榎ね
次の識になる。Fig．1ゴ芦による進水

、

－31一一
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ゴロの荷重

h'

1

A

ぴ ２

睦
亜
や
“
》
》

叩
名
生
酩
乱

１
１
３
２
３ 呵

弓
〃

》
》

睦
亜
》
０
１

》
、
〈
Ｕ
・
・
ワ
０
。

（
抑
〆
一
●
狸
Ｕ
（
ｕ
Ｕ
（
ツ
ヨ

１
号
②
］
ｎ
ｏ
《
Ｚ
４
詮

1666kg

2.2m/m

37.8m/m

3118mm2

53.4kg/cmg

2500r9

2.5m/m

40.3m/m

3324mm3

75.3kg/cm3

5000kg 常時洋型船を上架させるに

m3.0m/m はゴロでは具合が悪いので

m".1m/mこ陰に始めて船架と云う形の

nS3658mml′ものが必要になる。その最
/cmg137.3kg/cm2も簡単なのがヘット台で,2

条の固定台とその上にのるう二

‘り合を有し，固定台及び廷り台はFigjの様な断面を
有しこの間に油をぬって減摩剤とするものである。この
台は嘆に述べるソロバン式やトロッコ式よりも固定台下
面から造り台上面に到る距離力沙く上架に際じて水深を、

ｈ
ｌ
△
ぴ

Ｉ

ゴロの喰込み量頓ig2参照〕

接触部の巾〔同上〕

接触面稜Gこり木の巾82.5mm)
CompressiveStress

〆

註木材の硬度は試験によって相等異る。本計算一
J

には赫讓試匪蕊報9号森三郎氏のデーターを用
いた。

樫の抗圧力は500～600kg/cm2であるからゴロ‘全休
が圧殺する事はないが喰い込みがhﾉに達する迄の部分
膣組織が破壊してゴロ及び§こり木がかなり摩耗する事が
分る。

ゴロの任意の断面sの剪断応力は

①固定谷&
、とり台
③ 矢

④ワィァローフ6．
‐ヨ？

合評凋副
●0

，② 、

～

⑦

髭§髭§髭§

、

諺2
W

。 、

､

、
Fig4

IoSsする事が少い。その上固定合と垂り合との接触面が

凸凹で嵌合しているのでげ鱗方向の力に対する抵抗が大

きぐ，船を安全且簡易に引き上げる事が出来る。

この台で船を上架するのには固定台と廷り台との間に

油をぬって這り台を水中に引き卸しておき，満潮を見は

からって上架すべき鋸を莚り台の間に引き込むと船は蓮

り台にのし上がる。

先ご船からWireropeFig5(7)をとりWinchで捲

きしめると船は蓮り合と共に固定台の上を蓮って動き物

固定台の傾斡に従って船は上方にもち上げられ船首の吃

水は浅くなる。船の重避がある程度蓮り合にか皇つた時

にfこり台にテークルブロックFig5(6)を組んでWinch

でまき上げるので特に潜水夫で盤木を組む綴な事はしな

いですむ。

滑車は莚り台の後端（水際側〕に付ける方が台が

Compressionに働くが動滑車が上架に際して水中‘に藤れ

Wireのねぢれ等の為に滑車に事故が起った場合修理が

厄介になるので多くは滑車を莚り台の前端に付け，罰こり

台はtensioIiに対抗出来る溌造にする。木製の場合固定
台造り台共BallaStを附して水に沈む様にする事は勿論

である。固定台に枕木を附して1体とし，バラストを揚

げれば固定台が浮揚して他の場所に超勤出来る綴にし，
1ケの船台で数襲の船をpatarellに上架出来る綴にし

夙
夛
乱

5

『

I

Fig3

t=_W
bはゴロの接触する廷り木の巾2rb

T3909kgl250kgl666kg2500kg5000kg'
b82.5mm82.5mm82.5mm82.5mm82.5mm
2r2．42cm3．03cm4．04cm6．05cml2.1@Tn
但木材の抗剪力をユ00kg/"弾性限界をこのﾕﾉ塁とす
ると2rは各荷重に於けるゴﾛの必要最少の直愈である。
5000kgは10tonの船が，本のゴロにのった時の荷蓮

であるからこ'潅度の船をまき上げるには最少12.1cm
のゴロが必要である。

！

4．ヘット台

－32－
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一上架装置一

は，グリースにマシン油を混

じたものが最少で，重油等に
なると長時間荷重をかけたま

L放置すると非常に，畷寮係
温度，荷重，台の表面の粗密
ない涛であるが，筆者の感じ

数が大きくなる事がある。温度，荷室，台の表画の秘缶

等で必ずしも係数は一定でない檬であるが，筆者の感じ
では0.2以上に達する事がある。靜止の摩擦係数力漣動
の摩擦係数より大きい為に上架する船はContinuO醒な
通勤をせず'Winchの力は先づ滑車のWireroPeに蓄
えられ，これがある程度に達すると船は§こり出すが，船
が蓮り出すとWireがゆるんで諾は間もなく停止し，
Winchの力は再びWireropeに蓄えられて再び諾が
動き出す。WinchがDoCSerieS｡motor叉はsteaxn
recip了ocatingWinchの稼にloadによってSPeeaが
自動的に変るwinchならば韻が動いた後の荷の軽い時
は自動的に捲取速度が増して呉れるがA・CInduction
mOtOrの溌なCostantspeedの原動農では荷が軽くなっ

てもsPeed力稜らな&､ので，上架に時間がか侭るばかIり
でなく,Winchや滑車の付根に繰返しの力がか挙り
WinChや付根を損傷する率が後に述べるソロバン式や'ト
ロッコ式よりも多い。これらの事はWinchの性能や付
根の蕊化で防ぐ事が出来るが，油の消耗は方法がない。
ある造給所では150Tの艀の上架にグリースを用いると
油代が上架費用の30％以上に達している。〔未完〕

〔東日本造船室蘭工場〕

‘××

Fig5

たものもある。船台の傾斜は'/1塁へ'18でCamberを附し
固定台の長さを節約すると共に水際までまき下せば自然

､／に船が蓮って行く様にしたものが多い。こうするとまき
下ろしの場合，ブロック|の根付けが水中に入らないので
検査や修理に便利である。

5．ヘット台に起きる問題

，ヘット台の最大の絞点は油の消耗が大きい事と摩擦係
数,罰特に静止の摩擦係数が大きい事である。勿論摩擦係
数は使用すべき油と台の圧力によって異なり，大型船の
進水に使う巌な獣脂を使えば相等に少くはなるが，小型
船では高価な獣脂を一々非常な手間をかけて塗抹する事

、は許されないので,大型のものでグリース,小型の船では
漁油狛か重油を使う。水中台及び水際台には特別に油を
ぬらず，只畠こり台についている油が減摩剤となる丈であ
る。その為に長年使用している内に台がサ畠クレ立って
来て摩擦係数が増加する。莚り台と固定台の凸凹の曲率
はFig4の如く接伽面積を少くする為に多少違っている
が，その為にかえって台を傷めるのであろう。摩擦係数

１
１
１
１

噴霧塗には10％のシンナーを混入し，吹付けを容易に
するため3～4kg/cm2の圧力を加えている。叉漉過，混
枠等のために3人の補助者を使っている。
当時の作業担当者の感想によると

（ﾕ）噴霧塗は塗料の密蒲度はよいが，塗膜が薄い嫌が
ある。

倒圧力を掛ける関係上,足場を堅固にせねばならぬ。
（3）源過した上,常に攪拝し乍ら吹きつけねばならぬ。
側船底2号塗料は毒物を含有しているから防護具を
要し，従って作業が困難になる。

（51外国にては相当噴謡塗が採剛されているようであ
るが，日本で修繕する外国船は刷毛塗を希望してい
るものが多い。

I〔25頁より〕

の蒋耗が早く，発錆していた。これは噴發塗は塗装

時間が少ない代りに塗膜が薄いためと考えられる。

第4表浸漬試験成績表

|塗装方法｜錆|剥離|膨れ|亀裂|鋤|消耗度
｜
｜
’

0l4%ID

OIOIB

噴霧塗

刷毛塗

％
％
“

５
４１

０
０

％
％
●

８
２

筒船底塗料の噴霧塗を試験的に総噸数830噸の船舶に

実施した記録を杖討して見よう。

第5表

位置|作業者’

塗装要領

所要癖間。｜人ェ

噴霧塗は結局水玉摸嚴の重なりである。然し払点の高
いものと，低いものとが混じていて，払点の高いものが
後で互に漣蒲するような塗料が出来れば，塗膜を一嫌に
する鞭が可能である。吹付け作業を容易にするため塗料
の流動性を増さねばならぬが，流動性が増すと，兎角塗
膜が流れ易くなる。噴霧塗用の塗料溶剤及び作業装侭は
今後大いに研究されねばならぬ。〔迩轍省〕

－

塗布魁 ’’１
１ ’

２
畑 ’ ‘

50kg

90kg

1時間

2時間菫菫’
人
人

２
’
５

１
１
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『毫矛手勢.÷･鷲
播磨ズルッァー

2サイクル軍働舶用ヂーゼル機關

盃D型擢關

本藤関はズルツアー祗の優秀なる技術と伝統を遜感な
く発揮した中型の2サイクル舶用ヂーゼル篠関であり，
信頼性’経済性，操縦性，その他の諸点に於てSD型磯
関と共にズルツアー祗の誇る所である｡
次にその特徴の大略を述べると本磯関は各シリンダに

夫々 一個の掃除ポンプを備えて居り，此は複側往復ポン
プで各掃除ポンプは全部同一の宝気溜へ室気を吐出する
橇になっている。この掃除ポンプの弁はSD型磯関と同
様新式の「エローダイナミツクバルブ」である。叉この
掃除ポンプは各シリンダの接合棒により掃除ポンプ駆動
腕を介して駆動される巖になっている。燃料が燃澆しピ
ストンガ押されて下って来る場合に先ずシリンダライ』ナ
ーにある排出孔が開き次に掃除孔が開く溌になって居
る。この掃除孔Iお傾斜した通路になって居り且直接揺除
室気溜へ邇じて居るので燃隻ガスを残す所なく排出する
事が出来る様な構造となって居る。此等の狩除ポンプの
中最後部勢車側の’個叉2個は掃除ポンプの上部に室気/
瀝縮i謁龍附属して居て楼関の運転中･に起動室気槽に圧縮
室気を補充する事溌出来る鐸になって居る。

機関の前端〔操縦側〕には冷却水ポンプ，塗水ポンプ
潤滑漁ポンプ’潤滑油漉器，潤滑油冷却器，操縦ハンド
ル及燃料ハンドルがある。冷却水ポンプ及塗水ポンプは
復働往種ポンプであって両者共一緒に歯車を介しクラン
ク軸により駆動される綴になって居る。潤滑油ポンプは
歯車ポンプでこれもクランク軸により函車を介し駆動さ
れるc潤滑油の一部はピストン冷却装睡へ供給され冷却
油として使用される。此ピストン冷却装置は架職に直接
原付られて居る油溜及摺動管から成って居りピストン頭
部が燃鍵による熱の為に害を受けない様になって居る。
シリンダとクランク室の上部は一体に架織として鋳造

されて居り,その中に取外し可能のシリンダライナーが
繩入されその上にシリンダカバーが取付られて居り，そ
れには燃料弁′起動弁，安全群,指圧溌弁等が取付られ
ている。此等シリンダ及茨リンダカバーは海水又は清水
により冷却される。合板は非常に頑丈な紺型の鋳造品で
充分な強度を諭し，その繊桁は中央が凹んでいてその上
ルこ主軸受が取付られている。合板の下には主軸受その他
を潤滞して流出して来る郷剛及ピストンを冷却して流

出し;て来る潤滑油を受ける油受がある。

クランク輔は鐙鋼製の一体型で推力軸と結合する為に

その後端〔勢車側〕に結合用のフランヂを有して財､る。

このクランク軸にはSD型磯関と同溌潤滑油を邇す為の

油孔又は油溝等は一つも無いので握度上右利きある事は
云う迄も無い事である。

次に操縦装置についてであるが此はSD型磯関ど伺橡

以下述べる如く非常に操作が簡単で而も信頼性高く，先

－－－－.起臥弁
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第1図TD型エンヂン
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一 舶用嬢関一

づ優秀なものであると云う事が出来る．先づ操縦>､ンド穰関が逆転を始めると燃料の遮断装置は外れ起動に必要
ルは，これを動かす事によって磯関に起動謹転,停止をな量丈けの燃料が燃料ハンドルの位置の如何に拘らず燃

。●

行わせる事が出来る。次に燃料ハンドルは熾料微量調整料ポンプから自働的に吐出されるので容易に起動する。
装置が附属して居り如何なる廻転速度にても任意に調整起動すれば直に操縦ハンドルを蓮転の位置に持って采れ
する事が出来る。逆転は圧縮室気により行うのであるがば起動時の燃料の制限I蝋くなり燃料ハンドルにより任
その操作は甚だ簡単であって燃料ハンドルはそのままの意に回聴速度醤変化出来る。普邇全力で回転している機
位置で操縦ハンドルを望む回転方向の起動の位霞へ動な関を逆転せしめる場合に必要とする時間は10秒以内であ
せば起動用の圧綜室気がシリンダに入り速かに今迄の回り危急の場合には8秒以内に逆方向に起動する事が'出来
転に対して制動を行い回娠を止めたる後操縦ハンドル指る。この磯関の後端には推力軸受，カム軸駆動用歯車及

示の回転方向へ磯関を逆転せしめる。この間燃料は磯関調速器がある。この諏速器はSD型と同じくあらゆる回
の回纒方向が操縦ハンドルの置いてある方向へ変る迄自転速度に於て作動し塾/4負荷より無負荷に変化せる場合約
働的に遮断されているのでシリンダ内の圧力が非常に高10％以融こ速度の上昇を止めることが出来る様になって

くなると云ふ様な心配は全くない。さて圧振室気の力で居り荒天に際しても溌関にレーシングを生ずる心配は全

右銭蝿左鍾機．右銭捨く無い。燃料ポンプは磯関後部に一個所に童

I
１
１
１

とめて一体に作ってありj
q

とめで一体に作ってあり，燃料ハンドルの位

置及頴速器により溌関の負荷の状態に応じで

自働的に燃料の噴射鐙が加減される綴になっ

て居る。

この磯関に使用されて居る部分品はSD型

と同じく極度に標準化されて居りェ作上及在

庫品等の工場関係の便宜は元より使用者側に

於ても種々便利な点が多い率と思われる。

〔第1図，第2図参照〕
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一船の科学一
q

SD型穰關について

SD型嬢関の新らしき設計上の主要特徴を述べると設

計至織に亘り海上運転時の諸要求に対し充分瞳重なる考
慮を払って居り，型式は漣単で明るく総ゆる部分への点

検が容易に出来る獄になっている｡｡合板は,rドライ」
〔ﾀ'ンクト'ツプデザイン〕の設計が普通で架構とシリン

ダの間は容易に取外し得るスタツドで結合され全篤を一

体のブロック又は梁を形成する様ボルトで締付けられて
居り充分剛性をもっているから最悪の天候の時でも基礎
の剛性不充分なためクランク刺.の心力§狂って来る謙な心

配噂絶対にない。クランク軸は別個に鍜造せるクランク

腕と軸部とからなる半組立式である。クランクピン潤滑
は中室の接合棒を通って滑頭姪より給油されるためクラ

シク軸弱度を弱める穰な油孔及溝は設けていない｡嘩滑頚
渥の穆料ほ特殊鋼を使用し滑動面は餘裕のある寸法を取
ってあI)"従って軸受圧力瞳比鞍的低いから高圧”扱制
龍識p要はない。荷重は接合棒に直接且ー ･綴に伝えられ

T＞や

，

第3図SD型エンヂン

るから潅頭詮は何等不当な歪を生ずることなくビス1､ン

ス･カートがピストンロツドや他の中間片なしに直接瀞頭

姪に取付けられてあるためピストンと滑頭姪の中心は完

全に一致する。又ピストンの抜出しは至板簡単でシリン

ダーカバー諸管の分解組立を含めても約30分で完了出来

る。
！'.P瓜
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第4図SD60.72型機関の出力〔上〕

と溌鋼消毅量〔下フ

ピストン頭部は鍛造品で凸面をなす之は皿型のものに

比し攝氏'00度以上その部分最高温度が低くなるので熱

応力は低くピストンリングには好繕果をもたらす各種の

弁を取付けるシリンダカバーの中央部産は鋳鉄製である

壁の厚味憾比較的薄く冷却を効果的にして居りシリンダ

カバー本体は鋳鋼製である。

シリンダライナーは上下部に分れ特殊耐摩耗性鋳鉄品

で掃除室気孔は上下二列にし排出孔と共に上部ライナー

にあり~F部ライナーとI剣散合部に於て自由膨脹を許容す

る檬な瀧鐘である。掃除空気孔上列側には新式の「エロ‘

一ダイナミックパルプ」を縦えて掃除室気の流入停止を

行わしめる。この弁はバネ鋼製弁板及軽合金の弁枠より・
出来ている。この麺の弁ほ低速回転の舶用嬢関に対して

は特に良好で他式の、ものに比べ抵抗が少くその結果掃除

室気圧力が低く，燃料消饗錘の減少及過負荷能力の蝋大

となって掃除型式の良好なることと府効性を明示して､、

－ 3 6 －
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一舶用溌函一

内にて行われズルツアー特許インターロツキング装置は
、鉛橋よりの命令に相通せる操縦が不可能であ1,又急激な
逆転操作を行って《艤関が慣性により回転を続けている
間即ち回転方向を変える迄は燃料は自働的に遮断されて
居る｡掃除方却ま排出管が掃除室気入口の反対側に取付
けてあり接近を容易にしている，シリン久戸冷却は清永
ピストンは邇常油冷却である平均圧縮圧力は37kgﾉCn二‘

最大燃焼圧力は約50kg/cm2で正規出力に於ける燃料消

右鱸:徴：左 砿樹左鑪牙蕊

.c・又磯関は合板にしっかり固定されたミチエル式単環
推力軸受を有し勢車，回転装置等は邇常穫関に直接取付
けられ一方油，水，ポンプ等は別に触立電動磯に依って
駆動される｡燃料ポンプは掃除糸ﾝプ側に配置されて居
り鍜銅製の最も新らしい設計のものである。プランジヤ
ーブツシュは窒化銅,弁,弁座は垂具鋼でﾛー ﾗー 及力－ブッシュは窒化鋼，弁，弁座は玉具調でローヲー尽刀

ムは肌焼鋼製である対称プロフイルを有する一個のカム

が前後進共邇に用ぃられ逆転はカム軸を油圧サーボモー
ターに依り角度の転換を行わすことに依る。次に操

縦装置に関してはTD型磯関同様操作が簡

単確巽で信頼度が非常に高いものである。

叉燃料ポンプ吐出鐙の塘減を全負荷より無

負荷に変化せる場合10～ｴ2％の範囲内に趣･

｜度の上昇を止める擬力なる調速器があ.り之

により荒天に関して磯関にレーシングを生

じない。あらゆる操縦髪雷及計器の配置さ

樫れた操縦台は溌関の前端にあり，逆転の制

禦職庄縮室気及油圧によって行う前進全力

より後進全力への変換は非常の場合5秒以

q唾

’
葬亀菫』｜llIIl‐
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I

識騒はﾕ|609/毎時毎軸馬力〔正味発熱量10,000キロカロ

リー〕である。

掃除ポンプは独立型でクランク軸方向に各作動シリン

ダ毎に取付けられ，複働式小型でシリンダーの職に固定
されクロスヘツドから述桿と揺動腕を介して駆動され滑

頭髭及滑座に応力が加わらぬ様になって居り吸入吐出弁

はシリンダー郷除孔の掃除弁と同一の設計である。
吸入掃除空気はノズルサイレンサーを通って吸気室に

入る為他種溌関にある様な騒香は全然ない。この殺謂･の

主要な利点は磯関の長さが短くなり質愛のより良き釣合
をもたらせ且磯関重量を減少することである。ポンプの
側面配置に拘らず磯関の掃除ポンプ側に近づくこと及他

＝‐ー－－－．ー~~.~‐一－－．－－- 一 一一一

の部品の取外しには少しも差支えない。次にシリンダー

径，行程，シリンダー中心距離に無関係なあらゆる部品

は経験を実際に利用し椣討した結果標準化してある之の

利点は第一』こ垂備品の数が相当少くなり少い部品の在倉

で済む又緊急に要求される部品は製作者に依って速かに

交付されるから船韮お負担を軽減することになる。極々

の大きさの嬢関を有している船主は緊急広際にはズルツ

アー駿漉製作ェ場の何れのエ場の部品をも砿用すること

が出来る。標準化の部品は常に同一の設計であり単一部
品は同じ方法で取扱われるから誤りは避けられ信頼性は
増加される従って諏組貝の仕事も減少する。

（播磨造船所賓料〕

－37－
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一般の科学一

2TL型油槽船改造工事
主要、寸法

全長157m430垂線間長148mCOO幅(型)20m400
総蝿數約ﾕ01000噸‘主磯(タービン)41500H・P.1基
速力(最大)i4:85Kn

夕

深(型)12m000

汽罐水管罐2基

(7)SideTransverseとLongiBhdのVerticai

Gir恥との間の支柱をBKT(12粍〕で楠狸する。
(8)BottomLongi4条に対しIntercostalPlate

(1,200×1",RiderPlate<250×18)及びAngle

〔90×90×13)をOilTankに亘って取付け,Bottorn
をー補湛する。

I武唾coStalPlateはFrameSpace3.600庇箇
所では中央順両面TrippingFK江､C12粍,90flange)
を取付けBottomと固蒜する。JrriPPingBKT及び
BottomTIianSyerseの間ではIntercostaIPlate
に片面Stiffener(150×12)を取付ける。

(9)I,ongiBhd付きのFlatBarには3個のRib(120
×12〕を取付ける。

(10)LongiBhdとBottomTransverseとを固着す
るBKTにはStiffener(90×90×13A)､を取付け
る。

(11)BottomLongiとTransVerseBhdとはBKTC
500×500×4)で閥蒲する。

(13F'clの肋骨内側にFr・No.93～103に亘ってTie

Bar(200×90×10B.A・〕を増設する。
(13)船首No.1,2EFr.No.87より前方〕及びNo.
3PantingStringerに対してIntercOstalPlate

〔10粍〕を附して，外板と固着する。
船首NO.1PantingStringerの後方,Fr.No.

77～87間に亘ってNO.3PantingStringerのFr

No77～87間と同じ総造のSideStringerを新設す
る。

瀦首No.1とNo.2及びNo.2とNo.3Panting

Stringerの中間に既設Stringerと同等の鱗造を

持つAdditionalPantingStringerをFr.No.

83～98間に亘って新設する。

(14)鯖首鑛底にFr.No.72~741/2,71～77,71～81
70～84,70～85及び69～90の間に亘って6条Hea-
der("0×90×10L)を燭殻する。

(151外板の縦板の上部及び下部に夫毎2枚のDOlmli-

ng(240×80×魁〕を新設する。
(16‘結尾No.1,2及び3PantingStringerに対し
て,IntercostalPlate(10粍〕を付して外板と固

A補修工事要領

一般計霊

（1）本ェ事要領書は2TL型油槽船の補修方針に基い
て計画したものてある。

(21本ェ事要領に記載した工事は一つの標準を示す
に過ぎず，永工事と同等若くはそれ以上の効果のあ
る工事であれば如何なるものであっても差支えな
いc

(3)BUreaUVeritasの船級及び日本海事協会の船級
(NSa)を取漁する。〔本工事要領のｴ事内容は両
船級協会に了解済〕

(4)本エ事期間中に於て定期検査を受ける。
船殻ェ事

(1)上甲板下中心線にGirderPlate(700×12)及び
FaceBar(400×18)を取付ける。
GirderPlateとDeCkTransverseとは両面

BKT(12．粍90flange)で固着し,GirderPrate
とDeCkとはFrameSpace3,600の箇所では両面
TrippingEKT(12粍90flange)で固蒲するdBKT
の中間では片面Stiffener(150×12)を取付ける。
GizderPlateとTransverseBhd及びTrzmg
BhdのStiffenerとはBKTC12粍〕で固着する．
（2）上甲板のDeckLongi4条に対し,DeepLongi
c300Xl2:UOflange)を取付ける。DeepLongi
はFrameSpace3,600の箇所の中央I烏両面BKT
（1蝿〕でDeCkに固着防澆する。

(3)DeCkLongiとDedkTransverseとはFrame
Space3,600の箇所に，各Span毎に1箇BKT(12
粍〕を取付ける。〔但しDeckDoubling,Under
'"Girder,DeePLong[のある部分は除く｡）
(4)SideTankの上部の角は300CHで固める。
(5)SideTransverseとSideLOngiとは，既設部分
を除き,TrippingBKT(12×1ﾖ粍）で固蒲する。

(6)Longi.BhdのVertical℃irderとHorizontal
StiffenerとはLGirderSpace3,800の箇所に各
"anに1箇BKT<12粍〕で閲満する。

〆
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(3刃現場SurVeyerの指示に基いて次の工事を行う。

1．．締つ工いなv鋲は紅直すこと。
2．不艮穴は鋲抜き，穴埋め，穴明け，且つ鋲打直

しすること｡、

3．－溶接Pitchの粗い個所は増し溶接すること。
4．主要部分の裏溶接の不完全な部分はやり直すこ

’と。、

5．肌付きの悪い箇所は手直しすること。

6.Bilge部分のBacklingの恐れある所はRibを

取り付けて補彊する。

艤装エ事

(1)OilTank前後端のCofferdam新設に伴い，

StripFerPiPeをCofferdam迄延長するっ蒸汽

による情婦装置を設ける。

（2）船底捕狸に伴い,EeatingCoilの布設替を行う。

（3）電気設備は引火点L5oC以下の油を稜載する譜に

対する規程の要求に適合するよう変えること。

（4）消防装置は整備する。

（5）その他の設備は船舶設備規程に遥合するよう補充

叉は変更する。

着する。

船尾No.1PantingStringerとUpperpeck

T.ineとの中間に既設Strmgerと同等の構造を持
-aSide・StringerをFr.No.0～16に亘って新

設する。

船尾No．1PantingStringerの後方Fr.No.

11～32の間及び継合甲板下方2.500の位置Fr・No.

16～32の間に亘って，既設のStringerと同等の

構造を持つSideStringerを新設する。

(17,OilTankの前後端にCofferdaTTTBhdを新設し

適当に固着する。Cogerdan]の長さは900以上と
する。

(181BortomCentreGjnderとTranSveseBhdの
VerticalStiffenerとはBKT(1縦;,130flange)

で固着する。

（19℃PperDeckのOilHatchにCornerDoubling
〔2.500×2.000×2幻を行う。(CornerD(U.31ing

、の代りにDeckDoublingを行って差支えない｡〕

(201DeckLo工giがOilHatchで切れている部分に
は,StoPPer(250×12,130flange，を取付ける。

(21)LongiBhd及びTransVerseBhdのHorizontal
Stiffenerは4隅BKT(12fE)で固める。

(23TransverseBdの板厚の不足する2条の板に
HorizontalStiffener(250CH)を増設する。

(23PumPRoom前後端のTransverseBhdEFr.
蕊o､59及び63”こは,VerticalStiffenerを2条

を蛸設する。その深さは既設Stiffenerのhalfd-

ep1｣11とする。

(24PungPRoom前後端以外のTransVerseBhdの
CentreVerticalGirderにはHorizontalStiffe-

ferの位置毎にBKTf1"fE)を新設する。

(25Fr.No.1ユのWaterTightBhdにはHorizo-

ntalStiffener(250CH)を2条増設,ｵる。

（26欠

（27ﾉFr.No.90～虹間Ko．1PantingStrinEerの
高さにFIatPlake(8粍〕を新設する。

（28船尾楼前後端隔壁に設ける出入口の縁材の高さは
57粍以上増加する。

(2910ilTankとEngineRoomの継ぎのエ事要領は

認力が十分連続するよう考慮し，図面承認を受ける
こと。

（30船体を構成する鋼材の材質試験は，船体から約'0
鮫ケ所試戯片を採り，実施する。

’31)貨物棚ｶ糟，防油区劃及びDeepTankの水密試駁
は，各区劃毎に規程の水密試職を施行する。

．

浦修工事見積

鋼材重量
幸
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3電気工事

1～2謡管エ事

4池沫消火装置
鍵装工事

塗装工事

5其の 他の艤装工事

15,000,000※
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（1）鋼材価格は噸当り32,500円として計上する。
（2）見稜金額中※印を付したるものは見塾金額である
（3）本見穫書は記前輔修工事要領」に記載した工事

の見稜である。

(4)本見蔵書に計上していない工事はすべて遁加土率
として別途計上すること。

(5)QilTaJkのSteamig&Cleaningは本船が
造船所に到蒲する煎に，船主側に於て施行済である
と考える。く迩職省船舶局〕

’ 一 ー ＝ 胃

一般
一 ■Dワ①口一一一一肴－国ー－－こめ＝－4■｡』
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ゲヘーゼシーー一ジン､ハハー、ヘダ、へ〆､ハヘジシセ

、

外國配船と定期航路

外紘配船は其後蛸々 涜況を呈し’運輸省の11月20日現

在の調査によると’96隻87万噸に逵している。この中

貨物雛82隻⑯7万噸〕油糀船14隻〔”万噸〕である。
なほ，大阪商船で申諦中の南米定期航蹄鴎設の申請に対
し，迩聴省は28日総司令部より許可の覚蒋を受取った
旨発表した。同航路就航船としては，卿戸丸,大阪丸謬
長埼丸，星光丸，の4鐙が予定される。

邦般と船級

邦船の中国隙船級を右するものは，本年9月までに65
隻，うちABが45隻LR.12"｡BV､8隻となっている。
叉第5亥新遡臘及び2A型改造船は合計61隻でこの中

ABは48隻,BV.10隻LR1隻未定2隻となってい
る。

保安庁の巡覗船

保安庁の巡覗船450排水噸8隻，270排水噸9隻，計
1随隻の入札緒果は各造船所とも予定艘価を上廻り，其の
折函ば難航を極めた。結局450噸〔2隻組予定価絡2億5
30万円）についてば，捕磨，西重，広島，円立向島，藤
永田が2墾組としてその建造を引受けることになり．2

70噸型についても浦賀，日鋼跡見，石川島の3祇が予定
価絡の2万円増し．則ち，3隻組1億7,772万円で建造
することに決定した。’

－ 4 0 －
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れる。卒業生が学生の進歩をチェッ
クしに帰ってくることもある。ウエ，
ブ大学は入学生として20名の級をと
りたいのである。学籍は70名に限ら
れているが，めったに之に雲したこ
とはない。。 〃

却らぬ人にはウエブ大学には幾分
非現実的の所がある。学生達は除り
にも完全であり，卒業生}よ餘りにも‐
熱心である。理事として働いている
成功者の感牲と，学部当局の熱烈さ
とは，アメリカの教育界に例をみな
いものである。船への愛晴が，ウエ
ブ大学のよって立つ基愛である｡人
が鉛を設計し，建造し,‘又は帆走さ
せる時，船は叉人間に何等かの鋤を
する。工業界に於て他の何物もなし
得ない所である･が，船は人々を団綣
させる。

「設計家とエンヂニヤとは兄弟の
’濠な親密な仲である」とウエブ大学
のホルム教授は述べた。「細かい患
で彼等は争うかもしれない。併しア
メリカに於ける造船窮乏の数年によ
って彼等は一体となって成功した。

争

常に彼等は進水によって完全に結合
され，その興番は決して小さくなる
ことはない｡」

ウエブ大学はこの殻への尊敬から
起り，その魚敬から独特の地位を占
めた｡1899年iこウエブ大学が創立さ
れた当時，アメリカの大学で造紹学
乃至舶用溌械学を教える所はなかっ
た。今日でもこの2学科のみを教授
する学校としては，唯一のものであ

る。海軍士官学校を除いては，この
課謹を設けているのはマサチュセッ
ツエ科大学と，ミシガン大学丈であ
る。

他の大学ではウエブか‘>の転学を

十分信用して許可する。ウェブ大学

は他犬学からの転入を受入れない。

ウエブ大学当局者は，その学生を選

び，その四年間の苛烈な課竪を通じ

てのみ，典型的の技MKZ,<,遥鰡に

丙 ’
一
一

』

かりなんだ」

「併し私共はやれると信じます。
私はその問題を議論して来ました
が，図書館には参考密が1肌もない

クス街に五十年以上も建っているの
に，ここを核切る人々 はその建物の

実体を知らない。永年運転手をして
いてもその名を聞いたことのないも

んです」学生達の答。

ロピンソン氏はいつも円満な人柊

の人をつくることを念願していた

が,今や学生達の方が彼より前進し

ていることを知った。。ウエブ大学

は再び自らの内からうち建てられた
のである。「それではその檬に努力
しよう」氏はつづけた。『レークサ

クセスはここから数哩の所にある。

恐らく国潤や表者に観んで諸君と話
をしてもらえるだろう。そうすれば
佛教，回教，赫道の本が手に入るだ
らう。ニューヨークには權驍官が居
る。有名な法律学者で第一人者のプ
ロテスタント牧師だ。いい事を申出

てくれて有難う」

之がウエブ大学である｡，教授が指

導するのではない。併しその学生は
普通の学校の生徒とは蓮う。ハイス

クール卒業生なら誰でもウエブ大学
の門を樋Iって学習を始めるというわ
けには行かない｡‘先づ数学と物理で

85％以上の点数を示さねばならな

い。入学試験は全国一むづかしく競

争が激しい。併もそれは序の口であ

る。性質，背景，人絡，動譲等が稲
査され入学後も陶汰と試験は銃けら

のが多い。

現在ウエブ大学はロングアイラン
ドのｸ『レンヨーヴにある百万長者の
のこした地所を占めているが，その
男爵の家の中での生活が今の学生の
育成を軟化させていることはない6
彼等は第一期生と伺巖に熱心で勇往
遜進の気漉に燃え，不澆不屈の魂を
もっている。工学のカレッヂは普通
卒業のために'40時間を要求する。
最も厳格なエ科大学で165時間であ
る。ウエブ大学は'95時間を要求し
ユ948年にはヒューマニティ‘にコース

を追加して之を205に増加した。

之は大変な重荷である。学部では

抗議が出るものと想像していた。果
して学生委員会はアドミニストレイ

ターのサミユエルロビンソンを訪問

した。氏は軍鑑の建造に輝かしい経

歴をのこして退役した軍人で，他の

学校へ行けば学長ともなれる人であ
った。委員会の面々 とあった癖，氏

は海軍綾龍局長官であった頃よく起

った様な面倒なことを選想して緊張

した。「何喋かね，潴君』と氏は最
上の海軍士官的態度で言った。

「先生，お願があって参りました

41．一一
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必要と考えられる〕人間を作り上げ
ることが出来ると信じている。
ウェブ大学は人間を育て上げたが

アメリカが海運の進展を顧みなかっ
たため，個人的には悲劇の主となっ
た卒業生も’・轡2に止まらない。ア
ルフレッド，マイニウズ〔ウェブ大

李1902年卒業〕はその死後永く卒業
生達の語草となった.'人である。そ
れは彼が希望を失わされたからばか
りでなく，いかにウエブ卒業生がそ
れに耐えたかの好模範であったから
である。

マイニウズは桟庭からルイイスニク
ソン造諾所へ入り幸輻な生活のスタ
ートを切ったが，1年後には船の
建造は中止されていた。彼は武器製
造業にかわる巖すすめられ，そこで
何もかも始めからやり直しとして，
鰻初の3吋速射砲の製作を雪つツミ。
これも亦中止された。我々は更に戦
争をするFとがなかったからであ
る。

マイニウズはローラーコースター
を作り，他の娯楽公園の計画･を行っ
た。ユ907年の恐鑑は夫れを止めにし

や

たが，彼は鋼材会祗に認められるだ
けの研究をしていて，直に鉄鋼の権
威者となった。彼は例外的の火格を
持って居り，一つ成功家ではあった
が，彼の愛した船からは遠い道にあ
った。

やがて'9'7年の戦争が起った。専
門技術者払底の海軍では見つけ次第
凡てのウエブ卒業生を召上げた。マ
イニウズは突然海軍中佐に任ぜられ
たが，彼には仕事が待っていた｡ド
イツ船フアーターラントは'914年始
めて大西洋を職断した後ハドソン河
に難譜嘗れていた。当時フアーター
ラントとその姉妹艦インペラトルは
世界股大の船であった。米国が参戦
し，沿岸灘伽隆がその船をとり押え
る前に，ドイツの船貝逵は雛内をひ
どく‘破壊し，凡ての胞鰯，図面，仕

檬書を破棄してしまった。
この船はレヴイヤザンと改名jされ

海軍ばマイニウズに之を托した。
ドイツ人蓋は戦に勝って直に船に

帰るものと確信し花いたので，船を
沈める巌なことはせず，ただ何も‘か
も巧妙に動かせぬ様にして了った｡
擬械類の動かし方は凡てドイツ語で
書かれてあったので詠訳の必要があ
った。青写真と仕鎌書は破棄されて
いた。互大な推進磯械のみならずポ
ンプや管系，電密に到るまですべて

詳細な図面を製作せねばならなかっ
た。マイニウズは8ケ月以上も船上
に暮し，殆ど家族に会わなかった。
錘にあらゆる故障は修理され，一つ
一つの器械の秘密が明らかとなっ

た。この仕事が非常に完全であった
ので，レヴイヤザンは後日之に代っ
たドイツ諾よりもよい性能を示し
た。彼の仕事は経り，マイニウズは
家族に会いに帰り，伽農を取ること
になった。

レヴイヤザンはいつでも軍隊鐵逢
の出来る状態にあったが，4年近く
も繋留されていたため紹底はひどく
汚れていた。米国の乾ドックでは本
船を入れる大きさのものがなかった
ので，英国へ回航せねばならなかっ
た。

マイニウズが家庭に戻った第ユ夜に

彼は翌朝レヴイヤザンに乗組み航海
中に入渠図を用意する綴にと命令を
受けた。凡ての艦船は建造に当って
必要な個所を補狸し，又は入渠竜骨
を備え,乾錯渠に入った時,故障を起
さぬ橡に1てある。入渠図にはこの
詳細が肥敬されていて船に伽付けて
るのであるが，レヴイヤザンでは破
莱されていた。かかる互船で支衝ブ
ロックを誤って厳くと外板に孔をあ
けたり，共の他の故障を惹起する恐
れがあった。
マイニウズは航海中不断に二重底

内をはいまわり肋得の角艇を測り入

渠図をチェックし作製した。けれど
も英国人は此穰な賓料に責任を持つ
ことを拒否した。マイニウズは自ら
その責任をとることとしたが，レヴ

イヤザンが入渠した時彼のプランは

完全に成功であった。彼は'4年間も五

船から離れていたが，ウエブ大学で
学んだことは，彼の内に充実してい

た。犬戦後米国の造船量はごく少く

彼は止むなくオハイオ製鋼会耐に帰
らねばならなかった。第2次大戦に

、

彼を瀦から遠ざけたものは彼の死で
あった。

今日でも同じ情勢は存在する。’9,

48年7月世界海運状況では，建造中

叉は発註済の諾舶数は；英本匡551，
瑞典2“，米国73である。ほんの数
年前世界の海洋を米国船で埋めた我
が々，新造噸数に於て今や健か世界

の''･1％にすぎない。ウエブの人謹
や，全産業人はこのことを鋭く感じ
ている。彼等にあっては造溌は彼等
の精熱である。彼等は確信している
造艦が最も緊要であり，過去二回の
大戦に於て国民の生命が鉛にかかっ
ていたこと‘將来もまたさうであろ

うことを。そして造諾の進歩が国民
に対する役等の義務であることを。
今次大戦で一ウエブ卒業生は卒業

式に当り次の様に述べた。「秘密兵
器が我々 或は敵により発見されると
いう臆測が沢山ある。我が米国はか
かる兵器を持っている。それはW.

H､ウエブ氏が彼の大学を1889年開

設した時に発明されたのである。彼
はこの戦に打勝ちつつある鑑船を建
造する実に多数の人間を産み出した
のである」

公衆は軍艦を指揮する士官のこと
は知っているが，その士官ののる諾

をつくるため，遥諾所で年月‘を送る

人々のことは，気にとめないのであ
る。

(SaturdayEVeningPost誌より＞
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〔其の1〕』

ルに帰って来ましたdすぐにパリー

を経て,18日にはニューヨークに蓋

きました。ヨーロッパの旅はこれで

怒りまして，藤田，津田両君とも別

れまして米国の見学を始めました。

8月21日ニューヨークからフィラデ

ルフィヤに参り，ボールドウインロ

コモテイブ及びウェスチングハウス

と歩き，再びニューヨークに帰りま

した。25日にはセワレンの発電所，

29日に工作磯メーカーでマスプロで
●■

有名なバラードを見学，9月2日バ

フアローデトロイドに来て，フォー

ドの工場を見まして，シンシナチー

に来て2．3のマシントールメーカ

ーをみました。8日にシンシナチー

を出発，シカゴ，ロスアンゼルス，

11日に此処からハワイウエーキを経

てバンアメリカンの飛行綾で14日に

羽田に着きました次第です。

た。翌9日は汽車で再度ウインター

トールに帰り，11，12，ユ3日とチユ

リツヒ附近のエツシヤーウイスやシ

ュェヤシュタツト低藩差水力発電所

の見学をしました。塾日はチューリ

ッヒのェ業大学E.T.Hに行きまし

た。7月に入りまして，ドイツ旅行

に出たのでありますが，之は藤田，

津田両君と3人で行った訳です。ミ

ュンヘンのアスカニアエ場，有名な

ベルリンの博物館，19日にはM.A.

N20日にボツシュの工場を見学しま

した。21日にはフランクフルト附近

のコレツト，フリードリツヒシユメ

ルツ,M.S､O等工作磯械のメーカ

ーを見ました。聖日には，グリンデ

イングマシンを作製しているヂスカ

ス，24日は,､ライツ，25日はドルト
ムンドの近くのマシンフアブリク，

ドイツチエランド，26日に有名なシ

ース，27日はボイラーメーカーのデ

コールウエルク，28日にハンブルグ

に行って，レーマンミツチエル，30

日には夜行列車でコベンハーケンに

着きました。此処にはB&Wがあり
ジ

まして，マリンヂーゼルエンヂソエ

場と造船脈に分れています。2日に

はオデンス造船所及び発電渡やウイ

ンチを造っているトライゲエ場を見

ました。この日はオルフオースに泊

りまして，翌日は冷凍磯で有名なサ

ブロー，それからフリツフスのﾕ場

を見て，4日は飛行磯でコペンハー
ケン，アムステルダムを経てベルギ

ーのブルツセルに参りました。ベル

ギーでは最近曲来た火力発電所のう
・セントラル・ド．モンシヤン，此

処は50,000KW2台と云うエツシヤ
ーウイスのスチームタービンを使っ

ています。7日はアルコスを見て，

8日には叉飛行機でウインタートー

開会の挨拶

甘利昂一低
〔船舶局長）

日本の造機部門の代表者として，
主としてヨーロッパIごエンヂンの研

究に行かれた以下4氏に講演を御願
いすることに致しました。お差支え

のない限り自分の経験なり，御意見

を素直に述べて頂いて，我国造船工

業の為に貢献願いたいと存じます。

欧米の於けるエ業の全般について

大島秀夫氏

〔中重榊戸造船所造磯部長〕

最初に旅行日程を鰯単に申上ます

と，5月19日に覗田を出まして，そ

の晩マニラに一泊，翌朝マニラ出発

飛行壊に乗ったま豊カルカッタ，力

､ラチ,リグ,そして平日午後2時頃ロ
ーマ着，此処に一泊し，藝翔ローマ．

を出て，ニース，ゼネバを経てチュ
ーリッヒに着きました。これはスイ

スで一番にぎやかな都会ですが，ズ

ルツアーのあるウインタートールは

自動車で30分位離れた，非術に静か

な田舎です。

大体1ケ月位は毎日ズルッァーに

通いました。6月22日になって始め

てスイス旅行に出掛け，ゼネバに一

泊，翌日コウに一泊，24日はツェル
マツト，25日マルテニー，26日はサ

ランフエの発電所を見学し，ブリー

グで1泊，27日は水力発電所を2ヶ

所ばかり見ましてルブリーグ，バー
ン，ツーリツヒ，ウインタートール

に再び帰って来ました。28日より1

遁間程ルーシアの工杵磯メーカーを
見学しました。7月6日にはB.B.
Cを見て，8日にはゼントラル・ハ

ンデツグ発竃所を見学，インターキ

ルヘンを経てウエンケンに泊りまし

＝

＝

■

毛一

次にズルツアー会祗の概要を申し

上げます。日本の会祇と同溌1人の

祇長が居りまして，この下に4人の

常務に相当する人がいます。この中

2人は技術者，2人がビジネスマン

であります。古い会祇でありますが

ブラザースと名乗る綴に同族的な会

斌で，有名な幹部が段々に祇長を申

し逢って行くと云う溌な仕方です。

その4人の常務の下にヂレクター級

の人がいます。宣伝，特許関係の担

当者1人，人事1人，特許のライセ

Iンス’人，それから経理方面の担当
者が1人います，各部としては，暖

房コムプレサーがデパートメント5

ポンプ類がDept.4,ボイラーが

Dept3,ヂーゼルエンヂンがDept

7でこれ等は設計関係で，現場とし

てはウワークシヨツプデレクターが

あります。この中に穏鍼工場，組立

－43－ 一一
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工場，其の他のエ場のチーフがいま．従業員数としては大体オフイスピー

す。エンヂンの試験等はDept7でプルとして技術者を含めて2,000人

これがDeptの中では最も大きい。，ウオーカー4,000人，見習500人

この他フアンドリーデレクター，（其の他青少雫が100人位いるわけで
イングアンドホーワードデレクターす。亥は淡道にそれますが何かの御

の2"つ鋲あり，鋳物熱処理，配電等，参考にもなると思いますのでスイス

を行う処になっています6・の学校過程を説明しますと次表の如

以上が職制であります寵，会祗のくなります。

なり発明なりを諸外国に売込むと云

うことになる。この為学校の教育水

準を国家的に引上げている綴に見受
けられます。又工場等も新デザイ

ン，新発明に対し相当に金を掛けて

いる。現在世界的にやかましく云わ
れているがスタービンにしても，フ
ラウンポペリーがオープンサイクル

エツシヤウイ冬がクローズドサイク
ル，ズルツアーがｾﾐｸﾛｰスドサ

イクルと各々 別な方法をとって研究
しています。それから先に申上まし

たサランフエ，ハンデツク，等相当

有名な発電所は鉄管其の他の設備が
全部山の中に堀b謹んであります。
サランフエの如きは落差1,400米，

圧力140キ口位ありますが，この源
に高い水圧鉄管も，亦発電所そのも

のも’岩をくり抜いて施設してあ
る。平和の国jスイスでさえも，やは

りこの嚴な霊蕊施詮には相当な黄金
をかけていることは考えFさせられ通
した。

次に工作磯城のメーカーにつきま
しては，ゼネバのセクホーラーは日

本にも有名な精密磯械メーカーであ
りますが，エアコンディショニング
して，相当入念な加工をやっていま
す。又ェ具絡納戸棚等もほこりを防
ぐ為にフィルターでこした空気を送
り込んで,外のゴミが部屋へ入らな

し蟻に工夫しています。さすがに有
名な壌械工場だけのことはあると感
心して来た次第です。

』

’
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それからエ員の教義はどうか，こ

れは殆ど未経験者が見当らな､､。日

本と比べてはるかに能率が良い原因

もこの辺にある濠に思われます。

ズルッァーの如きは，戦争か非常の

場合は別とし･て，全然未経験工の採

用はやっていない。見習としては大

雛1割を目標として6,000人で600

人位，これが1週1回5時間の教育

を受けています．但し図工の例では
1週2回ﾕ0時間で，教育は大したも
のではないが，無駄なくやっている

綴です。そして現在は見習ェ550入
内120人が図エで，50人が事務関係
残り力Wざづつ′鋳物，仕上げ，樫械
のエ貝に育てられています。

集中しておらず,チューリッヒが弱0

万これについでバーン，ウインター

トールで，葵に7万足らずでありま

す。店舗は非常に少く，如何にも月

給取の町，勤労者の町と云う気がい

たします。映画館も2．3あります

が常に非常にすいて居ります。大旅

スイスと云う国には我々も知ってい

る有名なメーカーが沢山あります。

これらメーカーが何故有名になるか

を考えて見ました．私見ではありま

すが次の橡に考えられます。則ちス

イスと云う国は蚕源に恵まれない国

で，鉄も石淡も出なしく。食料も轍入

歯鰯職懸競雲噌
出来るだけ材料のいらない平のかか

るもの，則ち時計の橡なものを製作

する。更に非辮にすぐれたデザイン

敗戦後のドイツの綴子を申上ませ

う。我々 はベルリンには参りません
でした。これは英米佛及ひソ聯に.望

切られていて勝手に出歩くことが出
来るかどうか分らなかったからであ

ります。西ドイツは米，英，佛の統

治に分れていますが，この3国間は

パスポートも調べず，思う巌に族行

することが出来ます。人口は西ドイ

ツの4,9001万に対し東ドイツの4,600

一一章一ヘーヘーーヘー今一一一へヘーーヘーー

スイスは大体四国位の大きさの国
で 人口は400万位， 人口が都市に

9
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万，然も年々 相当な人数が束から西
に逃げて来ますので西ドイツは人口
稠密であります｡,従って150万位の

失業者がいて敗戦色は日本より深刻
なものがある様に見えました。又奥

地の都市は完全に爆撃されていて，

例の赤練瓦の家が半褒のまま大通り
に沢山目につききす。工場は勿論戦

災を受けて，残？たも‘のも優秀な溌
稼は相当数賠償撤去されています。
然もなほ盛に生産をしているのは感

駁の他ありません。有名なM､A.N
はアウグスブルクの工場だけで従業

員6,000位ですが，ヂーゼルエ場と
しては一番堂々 とⅧしている様に見受

けました。ボツシュのエ場も亦有名

でありますが，従業員’万位で，中
活々況を呈しています。やはり新式

織械は全部撤去されていますが，古
し駿械を方々 から引張り出して，こ
・れに種々 工夫をして精密工作を可能
にしている。しかも数踵も戦前Iに復

しているのを見て実に感心して帰っ

て参りました。ドイツの工作機械は
値段の点でも性能の点でも優秀なの
で，戦前は日本でも盛に使っていま
したが，之等のメーカーが全部立な

おっている処迄はいっていない様に
兄えました。又戸スの工作磯メーカ
ーは一番有名ですが，完全に撤去さ
れていて，現在仮工場で小さく，タ
ーニングミル等を造っていましたが

やはり相当な性能のものを造ってい
る像です。その他のエ場も全部200
～500人位の小工場で，然も世界的

な製品を出している事実は，やはり

偉い所があるなとこう云う感じを受
けたのであります。
‐ 一一

次にフランス，デンマークの謙子

でありますがデンマークまで参りま

すと相当暗い感じを受けます。コペ

ンハーケンのB&Wはやはり我々の

手本となすに足る立派な工場であり

ます。造船所が附属し，舶用大型ヂ

可

一ゼルからトラックやバス用の小型
エンヂンまで製作するので，鋳物場
も2ヶ所ﾙこ分れ,中々組織立った溝
えでありきす｡造船場はやはり一番
大きく，従業員3,000,般台は6台，
8千噸から1万7千噸位まくでのタン
カーや貨物船を次々 に建造していま
した。オデンスにある造船所は'1,さ
なもので，従業員17200人，船台3
台程度のものでありますが，建造紹
は98％溶接船をやって居りました。
それから有名な工場としてサプロー
ーとかフリツクスとかのエ場を見まし
たが，，この国で感心したことは此の
地の大学であります。新しい大学の
建物，新しい道路は非常に美しく，
構内の澳手は一面の庭になっていて
この閑靜な中に小さな住宅があって
これは先生の住いだと云う。小さな
先生の子供さんが散歩していました
が学者の住いは町の中ではいけない
ので，公圃の中に生活しているのだ
と云うことで，誠に蕊しい国状であ
ると感心致しました。

－ 一L夢へ〆、〆､ダーンヘプシ、ゾンヘ〆琴'、ゲ、グヘジヘ詞

湛の見て参りましたところでも’
アメリカと欧洲とは様子が大部異っ
ています。殊にアメリカの工場はヘ
ピイなものばかり見ましたせいか’
一体に欧洲より工場の規模が大掛り
の濠に感じました。それから中で働
いているエ員の綴子が，例えばスイ
スのズルツアーでは所謂なつば服も
よごれて居りません。ドイツの工員
は丁度本年初頭の日本位で’一番み
ぢぬな格好をしています巖に見受け
ました。アメリカの工員は古い物を
跣瓢して使用することもなく，平気
で油によごれたまま蒲ていまして，
古くなると乗ててしまうのではない
かと思われました。又ボツシュのェ
場では皆徒歩で邇勤して1'7ますが，
ズルツアーに行くと自転車，オート

バイ，等を使朗して邇っている藤で
す。アメリカの工場では，工場と同

－－－45－-一
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じ位の広さの空地があって，数え切
れない程の自動車が止っています。
殆ど全部のエ員が自動車で邇勤して
いる稼子です。要するにアメリカの
工場はどこもマスプ・ロダクテイブに
やっていて，これは中々 国状の逢い
で真似の出来ないことですが，欧洲
ではスイスもドイツも生産方式は大
偉日本と似ている綴です。然し溌稜
設備殊に工員の腕前に相当の違いが
ある○之だけは我々 技術者が何とか
解決せねばならない問題だと癖謹蕊
しました。

ズルッアーヂーゼル溌關について
山倉一水氏

〔播磨造搬所造機部次長〕

大島さんに引続きまして，私から
は主としてズルツアーエ場の設備と
生産斌とか作業方式とかについて御
話し申上ます。先づ生産溌としては
昨年一ヶ年の実績を月平均致します
と約81000馬力位lこなる嫌です。こ
れは年間に大型を択山作れば月平均
の馬力は増し’′1,型を沢山やれば減
少する筈ですが'我々 の見る処では
本年度は昨年より大型を主として造
っている様に見受けました。従って
本年は月干均退'000～131000馬力に
はなるのではないかと推定していま
す。従業員数は先程もありましたが
この中340～350名がヂーゼルに従事
している綴です。機械の台数は約
260～270台位の鋤liです｡我々参り
’ます前は，ズルツアーと云う会祗は
さぞ立派なピカピカした工作磯械を
ズラツとそろえていることだろうと
思っていましたが，行って見ると必
ずしもそうでなく，拡張工噸中のと
ころでありましたが，古い磯械を最

も性能よく整備して使用しているの
が目立ちました。作業上の組織も日

本墨複雑でなく’大体ウオークショ

ップにチーフがいて狭の下がマシン

シヨツプとフイテイングショップに

色

一一一一 ■■■■■■■~一・■
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分れて,，各毎にチーフが‘1人づつい

る。その下にマイスター〔日本の担
当技師〕が附属し，その下にポアマ

ン〔工長に相当すると思います〕そ
の下に日本の組長と職長の中間に相
当するチーフエレクター，チーフ
フイツターがおり，その下に普通の

ェ員が附属しています。日本と異る
点は，日本では組長直属の部下が10
～15人位いて，組長は仕事の配置か
ら，人事関係までの椎限を持ってい
ますが，ズルツアーではチーフエ

1/クター，チーフフイツターは単に
一部の仕事をまとめる責任者であっ
てェ員は仕事の忙しい方に，ある時
はAにある時はBにと云う具合に，
釜〈仕事単位に能率的に行く濠な組
織になっている。それから作業方式
としてば，謂所請負組織を採用して
います。そして收入の半分は完全な
誌負とし，あとの半分を成績，年齢
技能を加味して個人々 に々異る単位
で時間給を定めている。請負方式は
完全な一定作業時間備嬬負粗織で，
与える時間は熟練エに相当する時間
で規定し，この時間は絶対に変えな
い。結局ズルツアーでは従業員は全
奇熟隷工であると云う建前で進んで
いる訳です。この方法が非常に能率
的であることは我々も良く承知して
いるのでありますが，実際問題とし
て日本ではいままで失敗に経ってい
る。この理由は，この綴な請負組織
をやるには非常な準備が必要であっ
て，ズルツアーでは綿密な請負時間
の計葬をやっています。之を実際に
アプライして与えられた作業時間が
そごを来した吟はその原因を徹底
釣に綱在して,修正している。そし
てこの時間を絶対的なものとして，
各ピースに於る糖阜作業時間を決定
している。我々の失敗は縮局この時
問を決定する避礎が薄弱で，実際作
業している人につつ込まれた場合溌
朝の仕嫌がないと云うのが大きな原

因でありました。我々 もこの準備を
よくして請負組織を完全なものにす
る必要を認めておる次第です。次は
工具管理について申上げますと，作
業員の使用しているバイト其他の工
具は，全部工具庫に整備されていて
自分勝手に頭換えたり，研いだり絶
対にしない。工具庫のバイトは，ズ

ルツアーのスタンダードバ蕊イトでチ
ケットで各自が請け出す。研磨をせ
ねばならない時が来ると，エ其庫で

新品と取換える。従って,工員も日
本の犠に名人はだと云うのか，勝手
に研磨して勝手な角度で削ることに
ほこりを持つと云う探なことはあり
ません。工具と云うものは，経済上
からも作業能率上からも，その管理

は一本にまとめるべきものと思う次
第です。

ー

工作獲械に関しても，よいフイニ

ツシュをする為にはガタがあっては

ならないことは勿論で，この整備を

厳重にやっています。そしてこの性
能の整伽ま工員各自の責任となって
います。これは大切なことで，加工

ェ作磯械の精度も知らずにスタート

して要求の精度が出ず，駿品にして

しまうと云うことは多々あることな

のであります。各自が徹底的に修理

したあげ<，高精度のフイニツシユ

に適しないと云うことになれば，程

度の悪くてよい品物の創りに廻し，
どうしても駄目な場合は放棄するこ
とになっていて，誤削其の他を未然

に防ぐ識努力しています。

仕上工場では先づ作業人員が非常
に少いことに気がつきます。これは
磯城工場でも云えることで，一番大
きなプレイナーがユ台あってこれは
2人ででやっていますが,他はどんな
大旋盤も1人でやり，さきてを少し

も使っていない。仕上工場でも日本
では沢山の人員が1つの仕事に真黒

になってブラ下っているのがありま

すが，この灘なことは全くありませ
〃

－ 4 6 －

ん。1つの品物の組立に種々 雑多な
人がかかるとどうしてもパースナル

エラーが重って来る。ズルツアーで

は同一作業に最少限の人員を掛ける
のでブイ:ニツシユは非常にコンスタ

ントになる。叉こうすることによっ

て,早くこ‘の作業に熟練すると会う
利点もあるわけで-鼠，．

次は各工程の検査についてであり
ますが，我々 の検査方法は，勿論品
物.を良くする目的もありますが，將
来の為データーにして残したいと云
うのが大きい目的であるのが現状で
す。ところが向うのやり方栂:，その

目的として第1に品物を良くするこ

と，第2に品物に出来るだけ互換性
を与える，第3に個人誤差を早期に

発見する。これを目標としてやって

いる。従って日本の嫌にむづかしい

数字的な記録をとっていません。ズ
ルツアーの検査記録を見ますと大体

のものはNと書いてある。これは図

面記載の誤差の範囲内と云う符号で
す。又松査担当員は非常な権限をも
っていて，ウオークショップのチー

フに直属していてこの為にその指導
力を直接現場に反映させることが出
来る綴になっている様です。そして

重要な工程では,検査をずまなけれ
ば次の工程に進めない厳，厳重な規
定があります。

此処では，我々 の真似の出来ない

ことでありますが，品物を非常によ
く流しています。一つのエ作磯械に
一つのきまったコースをあてはめる

ことは我々 としても理想であります
が，ズルツアーはこれを実現させて

いる操です。シリンダーライナーを
創る人は殆ど牢永久的にシリンダー′

ライナーを創っている。これこそ誤
創を少くし，熟練度を短期間に増大
させる，最も理想的な方法でありま
す。

最近工作棲械は非術に単能的に便
利なものが出来ていますが，ズルヅ

一・~-
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ついて色々申し上げましたが磐我々

は今後彼の長所を何とかして早くと

り上げてやって行きたいと思う次第

であります。ク

最後に私個人としてのスイスの印

象を申上げますと，スイスは非常に

平和な国です。人々は心から平和を

楽しんでいます。そして満足して各

人の仕事をやっている。我々現在日

本人では望み得ない生活の安定その

他の原困もあるでせうが，とにかく
スイス国民は平和を楽しみ，各人の

仕事に満足しています。ェ場内にお

いてもどんな小さなケースを与えら

れても，それに満足しきって，従っ

て熱心にやっている。我々と比較し

てもしズルツアーの作業能率が非常

に高いものとすれば，このことが確

に大きな原因の一つであると癖謹致

した次第です。

〔以下西日本長崎造船所の藤田氏及

び津田氏の御講演の紹介は次号に引

統き掲載致します。筒速記銭の内容

ものを印組立合せをする必要がなく，

従って或る程度の小部分の組立を別

箇にやって，総組立に持って行く則

ち部分加エを精度よくやり，各ブロ

ック毎に部分組立を精密にやってお

けば，総組立の場合は単に位置をき

めて結合するだけで充分であると云
うやり方をとっているわけです。こ

の方法はある意味では仕上の作業面

穣を多少とるきらいはありますが，
これで工程をみだすチャンスを非常

に少くする。換言すると悪い所を早

期に発見することが出来ると云う利
点があります。我々 も部分組立を相

当綿密にやって,総阻立を短縮した
いと云う意向を持って居ります。

次にズルツアーでは工作法ばかり

でなく，すべてのことを理くつだけ
で無造作にやらない。必ず実績を検

討してからやる，歩み方がシユアー

であります。新しいコンポジション

をやる場合も科学的分析，溌械的物
理的のテストをやる。又耐久力試験

アーでそれを全部並べているわけで

はありません。昔のままのエ作溌械
を色々 エ夫して，出来るだけ単能的

に作りかえ，或はアタッチメントを

つけて作業を単純化しています。そ
れから溌戎仕上，茎の他の仕上のチ
ェッキングのゲーヂに非常に広範囲

に水準器を使用しています。我々 の
方では，水準器は除りに溝造が簡単
な為1こ頼りなY､感じで，水平直角の
チェックにダイヤルケージを使い，
細い数字が出るとこの方が正確らし
く考えています。しかしこれは誤り
で構造が複雑なだけに,狂いが出や
すく，ダイヤルケージの狂いの為思
わぬ失敗を招くことが多々 あるわけ
で，この水準器の広範囲使用は我々
としても学ぶべきものと感じた次第
です。

茨に品物の溝掃を徹底的にやって
います｡例えば鋳物が出来ますと，鋳
物工場で相当徹底的にブラッシング
ファイリングをやって，砂を落して
います。特にヂーゼルエンヂンの内
面，ヘツドプレイトの内面，フレイ
ムの内面等念入りにやっています。
砂が残ってベアリングをいためる恐

れがあること・を考えますと，これも

亦重要なことと感じました。この清

掃と云うことに関連して，品物を非

常に大切に扱っていることが目立ち

ます。マシーニングしてフィニッシ

ユしたものを無造作に置くとほこり

がつき,,黒くなります。するとつい

エ員が土足で上ったりして，せっか

く仕上げしたものの面にきづがつき

又やり直さねばならない。そこで向

うでは，繩に入れるとか，戸棚にし

ま弓とか大切に保籍しています。仕
上げしたものは非常に大切なものと

云う観念が，行き渡っているわけで
す。

それからズルツアーで我々 と興る

所は，部分加ェを非常に精度よくや

っているので，組立のときすべての

~

誤謬の責倒ま編集者にあります。編
集部〕

等をやって記録をとり，比較倹討し
た後に始めて，実際にアプライしま
す。以上ズルッアーの作業法其他に

速船に対するタービン磯関の進出は

やはり罐想され得ることで，次の理

由が上げられる。

｡〕タービンは1馬力当りの価格が

安い。4000馬力級でヂーゼル馬力当

り麺,000～27,000円タービン13,0

00～15,000円（2）タービンはヂー

ゼルに比し，扱い易い。故障が少

い｡信諌副生がある。振動が少い。（3）

タービンの欠点である熱効率も高速

力大馬力になると次第に向上し，低

温低圧(20気圧200｡C)で15～16%

が高温高圧（40気圧500｡C)にな

ると25～27％になり，ヂーゼノしの

熱効率（サイクル30～35％）に近づ

く。

大型高速船にタービン進出

ヂーゼル磯関が戦後大型船に使用

されたのは5次戦の時であるが，実

際に使用された磯関はタービンが圧

倒的に多く，タービン29に対しヂー

ゼル14であった。これは(1)船価を

安くする(2)ヂーゼル溌関の製造能

力の不充分(3)燃料油の見透しがな

かった，等の理由によったものであ

るが，今回6次戦の総果は7割.まで

が箏一ゼル磯関を採用している。こ

れはヂーゼル溌関の燃料消費鉦が

低温低圧タービンの約半分ですみ，

且つ最近建造された大型職出船が凡

も
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照明器具委員会
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謹約職涜案内琢潤鰐誠案内種々 の都合で市販は極く少數に限ら．

＃'念…議議鱗緬論翼の方憾適鋤鋤…鵬奨{灘鵜職洪〕
下さい。バックナンバーも備えてありますから御申込み選約者に限り前定価65円のまま精算致し溌約金切の際は御下患い。

邇知します。－－

’雛驫璽曝碧髪偽驚
禁溥載第3巻

繍鵜;職禦(耀議溺鍋）
定慣70回

船の科學
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船体

八毛1.

弼了

機
鍛
種
甲

主
各

e 日本製鋼所
束京 都中央座銀座西1の5

麦祗大阪市東厘北演5の10
箇業所禰岡市天脚町・札幌市北二條

●●●侮諸
フ

一

霊
三
三

一
一

一
一
一

圭一
些一

－一

空･津浮竜一
U

●

ｰ甲

庁

;Z多冷凍機（薄さ稜）

ラシヨナル注油器（自動高唾）

デイゼルエンヂン（5馬力-180馬力）

嶢玉工ンヂン（'50馬力）

フレオン瓦斯（無臭無害の冷媒）‐二

三一三｜‐

＝l牢■

一
一
一
一

一
一一
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大阪金
大阪 事 務 所 大 阪 市 東随北演囚ノ五一

寵話北演（23）3731－2．1920．5631
束京事務所東京都千代田睡丸ﾉ丙ニノニ丸ピﾙ
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