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電動サイレン．電動排氣捜,配電盛及起動器､扇風鶴各密造品

。‘y

l －

．：－－』旧小火.製．作所伯._川北電気製作一所←

⑧
q

東京都墨田区寺島町三ノ三誠‘

電話城東(78)2156～8"02;

蕊畷概命溌冨ｲｰ八

東京エ認騒桑野）
の

2505

大阪工場ノ

～

典

一
．
・
戸
一

5－

、■

｜
●

型．率‘、1b象.豆･‘‘･‐6・qdや r一

ゴ

＄

主 歯
－■．

■■

一

一

０
通
塁

、
一 穴

目
一
一

4

L ロ』

寺閲
が瞳~も~

●

協 祠研診究者

燕鱒辮鑪蕊
特許第106344号

〃119037号
〃‐14．4471号
〃1473 1 3 号

実用新案第247854号

流総の種類を問わず〔温度･粘
度・流速･圧力等〕1に関係なく器
差±0.5％以内の正確計量可能
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イラー給永復水用

料油消費規整用
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内外謹商株式会融削作オ国肌機雲璽講祷給融細棚店

東京都中央区銀座2の2電話京橋〔56〕2130－49品川区束大崎1の545電話大崎“9〕2371
一‐卓

－－1－－－
～

口 』ー



新，造船写眞集 No..31

I ､

I
P

『

喝。
ざ

’
幸

一ヱ

卒洋温丸（日本郵船）昭和26年4月9日竣工西日本重工長崎造船所建造
長132.00m幅r8%00m-深皿.00m総噸数6,85n，重量噸9,438T:
速力必.82Kn F機関(7MSヂ戸ゼル)5,000HP
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照国丸（照国海運）（一般配置図6頁参照）昭和26年3月3]日竣工播磨造船所建造

長.164.90m幅.21.401n深11.80m総噸数12,000T速力皿.6Kn機関(タービン)8,000H.p.
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塩化メチール式・フレオソ式

一アソモニア式・炭酸ガス式

船舶用冷 凍機I

急速冷>宗設備｡蹴壼食庫用
陥室)令房用。冷藏貨物艫用
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日 ホサフロー株式薑
大阪市北厘栫田新道（｢I新生命館内）
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い、き（海上保安庁）

日立遥船桜島工場建造

昭和26年4月5．日竣工

長47.50m幅8.10m深4.50m

総噸数450可．臓売距離3j000浬

機関（4サイクルヂーゼル)650S.H.P.×2
ダ、〆､〆里"■､こむ〆､〆も〆己〆一一～ーシモーーセ〆ｰ…芦グーーヘニ､ハヱー

お・〈しり（海上保安庁）

I1"1126年3月26日進水

'1立遥船桜島工場建設
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10]～5000L/H各種

フレォン，・メチール

ァンモニヤ

、

一

’オーバ巳機關室用
－－口＝

一・一▼〆

3噸～10．噸各種

’〒"叩 7召ワレーニ
1噸～51噸各種
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東京・丸ノ内二丁目一二番地

大阪・阪櫛ごル別館．門司商船ビル札幌南三條
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造船用厚鋼板く訓一般普通鋼鋼材･各種鋼管
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･製造種目｡
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の他船舶用電氣機
舶用.直流壷電
舶用交流蕊電
､用制御配電
一動揚・貨

，錨機､､繋船

舶用直流及交流電動
に制御装
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東京・大阪・宇部・名古屋

顧岡･門司・札幌.仙台
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舶用直流及交流電動機
に制御装置

、
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各 種船舶，の新遥並
各 種 ポイラー・内燃

蒸気“ク －ピン・・陸，用

補機類。化学機械・鉱・山

土木運搬機械・橋梁・

鉄塔・氷‘圧鉄管・電気諸

修理

機関鐡
舶月j_

機械

鉄骨

機械
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東京支店
祁戸市生由厘東川崎町2の14（電）湊川33
東京都中央厘賓町3の－4（電）京橋（56)8636～”
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電動操舵装置

ロ”● v ご令 一色



－ず-‐ロh＝'ﾖー－－－

一
ザ

國 ‐丸新造； 昭
β、､妃

几
口

一

ノ
ザ

｜
と

一一一一一

ーー

－

竿

I
～

ノノ’
’
1

’ ヘ 宮”ぷ

鼻
－－、 ~

U

＄

‘'1，，
＄、、
9、

げ＆乱．；

，い､、
÷～－4－一声ー

。I
9

．1
■■■一一のﾛーーーー

0

0

輯

L､Wし

談'･~.、
グー一一一一一

r-”戸一誌一両”

Z空

4 ゴ
殿”』
。兵

墓
野

望 アFD

三一
、；

Ｊ
１
、
凸
〆
Ｌ
）
一
一
〈
《
恥
診

Ｕ

Ｉ
ｑ
唾
静
心

〆

病 >＜
~

一一一一ー

一ｰ 、

f創りII1
》
蝉

ーI

“
銅
“
銅
“
銅 P丘匪【臼EE

g冗牢"旧
E〃凸.尺竺誠鯉I

牙

脆"劇Ⅲ
1
0 尺 万

,0:TM

鰯霊蝿 I.ﾂ／

噌鑑憾
/~、

、
Ｆ
■

、､ミ
尺
蕾
Ｓ

垂
》
一

／

－－－－

；
く

T gHm

I

屯-L辱-L・亙E割冒
－－

ロ

=＝単b妃
ノ

汀一三石 r爽澪r爽澪
怪歩一参一、歩一参一、 A少胤

８
－
８
－

で壺凝

髪
識副

◆

篭 ／
一
Ｊ
、
、

誤鋲
fベ’

、 『．ベ
I､,妙， （ ＃

噂 I
爪
溌
／６r'《Ｉ 一

蕊麗’
『丘
L－1‐－ 、M坐

「
～

1･吋一

鯵／ 抄幸

篝●

AII

磯
盤
一
二

－
－

&〆
~~

ぃl嘘9

－－q.

、

P

.F－グ

凸

一 一B－

己q■ 一

、
二



〆

＝ 般配置圖
＝

～〆

cbNmSSBR,IpGE

一
一

」
－

軍 一一

型…』三二

､、-○

ノノ
一

一

一

一

画 7

II
｡－－－

ノ 一
戸

＝

〃 二＝ ■ ､ →

ノ二 ＝

雲
一
階

rll

／ 蕊ご生議要
閏
夷
屋
脚
い
い
畢
生
Ⅳ

。、

麹と I
ー

1 や～
､一

J』 " ーー

－ － 旬 上

[-ss~1n同ア §
篭

一一

■■－－1■■ー可■■一一一一ﾛ■■-ー一

。 O
o

－ ｡ 一 一 I

一q■■ー

0 題

クーU~､

蕊
bO
U

‐一一やザ

リ

9
0

－÷吟＋

似

や

愛

凸
●
口
、
、
己〃4〃ず‐ ノzp”〃"ロ“一雨ダヂヶrJ '“『“ー『”ダ”f8gゲ赫，、1脚〃＄ 塾

、
度

”牛

ウ

く
一

～

一恵T
塁墨

一ー
忠

程
一
）

4戸
一

一 1

－－q■■‐一一一一q■

豊雨

一1

盃_ユーーーーー_‐ 価一
一■■

、
一一ー

o）
ｒ
里
勾
〆
比郭

C介圧酢DJ銅産

IRIPEsT""g＠ 0

丘

愁ﾐ"愁ﾐf7鯉則

昌
L－l

r 〃
▲一

3－－壷
一一‐一一三=二、辻ロ。〆r
－-．L一一三一■酉■■F■-..｡一一■

口
Q、、

《蹄
１
屯
〃
１
１
．
０
１

．
６

p別I ：
＃

罰《§ ﾐ乏フ
〃

画
7p

；１
１

斗一
〉
、露

１

／
一
、

１
剰
欺

〃
」
‐

ラン

艫鋸雲戸一へ｡！

ご
ゴ

ー
一

／
一
、
〆

一一

Ｗ
”
ノ

『0

～電』 ～～ 00Ｆ
』
！

）
一

謬身=1<〉 鼠
J識轌1く『一冒豆｡；悪

烏娯1 、く

霊震
I 、

一

メ
Ｉ
ｌ
Ｉ
ｌ

〃 吟[二コ 抄、 ,』必
典型 R”悪感

０

凸

Ｊ

１

〃

？

』

Ｌ

ｆ

ｂ

■

Ｕ

沙
F

1｛

瀞 班;アン、＝‘
、

Ｑ
Ｕ

ﾊ1〃Fq
⑯

" 〆､

、 1

､i

”庁

「

iも
「 e

1
1
1

倫

彫
屍

,TAIｨ鯉

号銭学 典混翅′
「イ､ ’

」L挫”膠シで~～

〆

＆

---薦7’一・一

全

＝ー 陰



－ー－一

一 ー

〆

～

30区劃に購成せ霞られ’汕棚区域の全長は･3竹吹6吋,船の

全長600沢に対しその62,9％に相当する。

構造配置

構造部材配趣ま第2図中央切断面に示す｡前後部に職肋
材方式が用いられている外は全獅目には縦式構造が基本で
ある｡~縦式と職式との移行には適当なスカーフ様式を採用

している。

熔接は全面的に適用せられ，鋲は油棚区劃の下記の部分
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米國の超大．タンカー●‐

〆

』．

M .H、鐸

〆

欧米に於けるタンカー建造の最近の傾向は船型，搭載量

及速力の増大にある5．ここに紹介する代表的の例にあって､のみに川いられている。即ち．両舷ピルヂストレーキーヒ縁
1ｺ次の嫌な役務を目襟に設計建造されている。 と同下総，シヤース1､レーキード縁及び甲板スルリンガーア

‘､鋪ユド中率方面より米国東海岸への原油の輸送,この住フグル,並に甲板縦線中の2列である｡但しTankers級
嬉に充分参る燃料搭載量を持つこと,第2に西印度群島よにおては更に平板竜骨とガー ポードｽﾄﾚーｷの縦縁が鋲
りの原油職迭，第3にはMexico湾から米国東部へのガ・接である。
‘ソリ、ﾝ職迭其他の米国内の油の輸送である。-..． 油槽部では縦壁が全通で，繊壁は39沢4吋のIIM隔に配置

以上の要求から吃水はSuez運河邇航と米国の絡点港で．ぜられ,その間に9沢,耐おきに3枚のｳｪウﾌﾚー ﾑが
広陸岸繋面に差支えなc､範囲に限られ且つ,職謹陶菰槽に右る｡全通縦壁は中心線まり20沢離れて両舷にあり，前後
鮭比重の石油を積んでも,満載吃水に達するだけの容穣あ端は油槽部の外方にあるデイープブラケッ'.に絡ってい
ること難が必要となる。る｡隔壁構造は平板スチフナー方式である｡.腐蝕に対する
PerSiaの原澗の瞳はボーﾒ33｡でポーﾒ63．ガソリン除裕板厚は頂部に於て規程の要求よりも更に次の如く増し

に比すればより少い容穣で尼りるから最後部両舷の抽槽はてある。，｡．～
ず T P

Persia謎往復に当っては自船用燃料の補助タンクとなる。ノ繊壁．縦壁

第1表は1948年Sun造船会漱の契約した大型タンカ言Esso-Kupan級・頂部板.0.06吋
の一蝿表である。満載吃水続規程により，船橋楼の型に伴Tankers級頂部板0,18吋0･06吋
い指定吃水が異ってq､る･主要寸法等は適当な取扱い易､く 同、其他の板0.081吋0.08吋

鯉里と快適な動揺性能をも含めたseaRindliliessとを組隔壁のウヱブブラケットは隣接板の麺裂を避けるため,‘
合せるように択んである。そ｡み成果は実績の上で証明されSoftto'e構造とLた｡繊置ｳヱブﾌﾚーﾑは魚隔の亀裂
識､鶴一発生を避けるためｱｰﾁ型にしてある。縦迩部材は遮続熔
長深比は約'4で之は鋼材重量の無駄なしに適当な縦姪力接とし繊壁部では縦迩材ブラケットを通してある。船首尾

を保つ壕に撰ばれ，更に深さは軽質油に対する適当な赦荷楼，船橋倭。甲板室。フラット等は熔接構造で概ね8災6
容穣と満載吃水線規程の乾舷に対応して定めた。吋の高さとする｡船尾楼及船橋楼は職肋骨構造である｡lili

、縦彊力に関しては職荷として原油及ガソリンの基準搭載錯鍍鋼格子の歩面を有する熔接構造の前後部通路が8沢6
状態について広範囲に検討の上凡ての場合応力は安全範囲吋の高さに各船楼を結んで居り各端部はヱクスバンショイ

に收まることを確めた。主要性能を第2表に示す。ンI:としてある。．

－般配置・ 船殼構造の熔接
この級の基準船の一般配置を第'図に示す各船共傾斜曲

線型船首,巡洋船型船尾及一屑の全通甲板を有する｡船首 船首構造は重量約30噸の熔接ブロックで鋳鋼製ステム，

楼,購尾楼は各船共同様であるが,船橋楼は第,表の通り上部フアワシヨンプﾚー ﾄ,各列外板及甲板の第'紋目，
,〃相違がある。推進は’軸で,､機関は通常のタンカー様式のブレストフツク及び舷側縦迩材を含み，水平の鞍型治具の

上で組立てられ》1つのユニットとして船台上に据付けら船尾配綴歯車減速タービンである。
れた。船尾材は3個の鋳造部材から成り上端及下端で熔接確は2個で軸室上部のフラット上にある。主荷役ポン

プは油榴区劃の後端にあり，ボン哉数や配管等は船主によ結合部を有し下部の熔接接手に於て竜骨板と鋳物が結合さ
って異っているざ汕荷役に要する時間は施設の方針で異るれて，通常様式では亀裂の原因となり易い塊状の鋳物は存
が8時間か甑2時間である。油槽は2列の油密縦壁によつ在していない｡土部の熔接部は外板の連続性を損わず,.IL
て中央及両船の3列に，且つ油裕枇壁によって前後に総計つ熔接構造の舵軸1'ランクをも包容している。船尾材プロ

鋪．’表ツクの重量は25噸である。
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舵は複板熔接溝造流線型平衡舵で，舵骨の鋳物は,.舵針

を嵌合する様に，舵鱗造内に熔接されて居る。第3図，第

4図は船尾材と舵を示す。

外板配置は，内業自動熔接の能率的適用に便なる様に考

慮し，ブロックは概ね油槽1区劃分の長さとし，用板，外

板及縦壁に就いて構成した｡､亦構壁では中央及両舷毎に各
1個のブロックとした。

フランヂ付鋼板スヂフナーは1組の室気ジャッキで個々

の板に対して固定した上，傾斜調整式の熔接台の上で自動

熔接で連続隅肉熔接を施した。かくてスチフナーの熔接さ

れた個々の鋼板は|可じ様な方法で相互に固定して仮付し，

自動式で衝合熔接せられた。

ウヱブフレームは，伽合熔接テーブルの延長部の上で切

断，組合せし，手熔接して。次で部材を熔接台から取外じ

裏返して裏熔接･を行い切墨を出し，周囲を切断する。周囲
を切る時には凡て･の熔接は経り，凡ての收縮は出る･だけは

出て､しまって居る。ここで片側V接手の開先を取る。

さて之等の熔接ブロックは艘台上の船体に取付けられる

に際し特に留意して正しい接手間隙を与えたb造の間隙保
持には第5図に示す様に1'〃×'ん"の鋼板ス･トリップを用

い，開先の中には切仮付をしなかった。熔接順序は応力を

極限し，收縮の藷稜による困難を〆減少するために，取付

順序に伴いて行う様に計画した。〔第6，7，8，9図参

照 ）、

熔接絡了後差支ない限り速かに，ガンマ線検査を．行っ

た。汕槽部全部を通じし熔接線交叉部は凡て撮影せられ，

性状の管理に就て確信を得るに充分な抜取検査をも打っ

た。

写真はX線検査部によって検せられ，欠陥の見出された

ときは，之を除去して再び熔接し，採用差支なしと確認す

るまで繰返えした。

熔接技術部では全写真見鎌を部位と熔接姿勢に応じて分

類保存してあるも

油槽部の全熔接接手は舷側ﾀ版の垂直熔接線を除き凡て

低温応力除去法を施した。
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ガンネルアングルの衝合熔接部には16番鋼板ストリップ

裏金を用い，之はそのま堅残して域隙した。実績によると

熔接は裏金まで通っていない。この方式は米国沿岸警備除
の規程に要求されたもので,"銅裏金の場合と同様の方法で
施行せられた。

油棚部の前後に外れた処で鋲のシームカ罐って熔接に移

行する部では板を縦に切って第'0図のよ-;に順整した6
軽構造の上部溌造物隔壁は取付後，固定仮付を行う前に

第11図の通り3×12吋の木製リバンドを施し，一切の歪を

引出して隔壁を完全に平にするために特別の配慮が払われ

た。

隔壁の上下端は適宜の方法で仮付した。隔壁の垂直の衝

合せ接手及び上部構造榊板のｼーﾑ,バットは第'2図の
通り些少の動きを許すやうに抑制し且つ之等の接手の熔接

は最後に行った。出来上った隔壁は平面で注しい寸法であ
った。

もしもリバンガを外したとき，歪や曲りが出たらその部
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歪取法は高価で醜い方法であるから殆ど用いなかった。、

各超大型タンカーは約60万眼の熔接線を有し，その24万

沢は船台上の熔接であり，自動熔接は内業に於ける熔接の

約,/8を占めている。(M｡H.)

分に新に細隙を切って之を熔接し両側の材料を引刃けて’

前と同じ方法で平にすることが出来た。
抑制繍彊の必要な場合には，熔接作業中に幾らか動くこ

との出来る様に第13図の如きもめを附いた。スポット收縮
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大戦が絡了して2～3年の間に於る米国の潜水艦の発達

は非常なものがある。潜水艦は新式の蝋に対し主要な武器
、

ではあるが．それが右効なものとして認められたのは未だ

最近のこと．である。則ち米国海軍が最新式侮潜水腫として

U.S.S.Hollandを獲得してから50年しかたつ.ていな

い。これは．74.1,.ンの潜水艦で．魚雷発射管を一ケ持ち．

140マイルの潜水航続距離を持っていた。勿論ユ世紀も前

から潜水艦は存在したのではあるが．これは安全性をかき

且つ航続距離が総りにも短いものであった。

今時大戦の絡結に際し・潜水艦の構造上最も進歩したの

はドイツに於けるSnorkelの発達である。これは潜水中

の呼吸を可能にする一つの考案である。然し未だ秘密の面

が多く発表は出来ないが．米国のこの方面の発達はこのド

イツの考案をはるかに凌駕していることは朧かである。こ

れはこの大戦に使用-したものに比べて.現在は潜水艦自体
の速力が2倍から3倍になっており．且水雷の速力も到達

距離も．亦正確度もはるかに増加しているのを見ても分
る。

米国海軍の潜水艦は．敵国の潜水艦と戦うことが特別の

任務になっているが．この為レーダーとラジオによる敵潜

水艦発見の発達榊独特のものがあり．航室磯がや鋤こ
の方面で大きな役割を果している11,236マイルの世界航

続記鐡を保持している双発のロッキードP2V!ネプチユー

ン磯が．この任務に最適の飛行磯になっていろ。

第1図簡器な飛行船は潜水艦の防禦に役立つ

‘これが潜水艦を沈めることはめったにないが．

飛行鋸に謹衞された船を潜水艦が沈めることも

めったになVく。
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最近は特需景気で，錘皆界も海運

界も，共に悲喜こもごもと云う所だ

が，ダレス特使の数度の来日によっ

て“講和の日.も近いという印象が握

<先の見透しは明るくな』つ．宝いま

す。

殊に造船界は，その希望に活気を

見せて来たといえるでしよ･う。国内

飴の新迩対策も，第六次新造割当で

悲観させられたものの，そのために

企業整理を行った今は，第七次の新
造計画の実施で，却って好転したこ

とば砿うべくもありません。
そこへもって来てず各国からの造

紹引合は殺到する有様-さす。本年一

月以降の造船引合は，一月が繩0件
SO隻，二月が約60件120隻三月は約

20件40隻に及んでいます。引合先も

米国,フランス，佛印インドネシ
もロ

ア，タイ，インドなどに拡っていま

すし，引合の内容も，米国，フラン

ス，インドは1万重量トン級の貨物

船が大部分で，その他の国は4．5千

重蚤トンの貨物船が多く，貨客船は

引合の一割程度です。

ところが，この様に引合が殺到し

ているにかかわらず，本年に入って
実際に契約が出来たのは，日立造船

1零00総トンの油送船一隻（パナマ

向け〕とビルマ向けポンツーンの股

肱1壁，塩山造船がタイ向けの2蝿
トン曳船1隻だけでした。
では何故このように契約の成立が

少いのでしょうか。理由として指摘
できるのは，引合船価が日本鰡主の
場合より二三割安いのと職出船は1．
ラプルが起り易い上に，物価の高臓
によるスライド制を認めて呉れぬた
め,現在のような国際的な物耐の塗

、

動期には注文に応じて危険が大きい

ことなどであります。

しかし造艦界では，本年の下半期

から契約の成立は附加するものと見

ているようです。

それは今こそ日本船価は欧洲船価

に比べて二三割高いと見られている

が実際は一二割しか高くなく，最近

英国造船の船価は五割上ったし，新

発足したドイツ造船の船価も割高で

全段にまだ上昇しつづあるから，下

半期頃には日本船価は割高でなくな

るというのである。

それにまた，欧洲の雛台は現在は

一杯で餘力がないが，日本には除力
があるし，第七次船の決定の結果餘

力を持つ造船所は，施設を遊ばせな

いため低船価で契約を結ぶ可能性も

ある訳です。

造船界が以上のような見透しに，

1気を良くしている矢先，南洋群島周
辺の沈没艦船の引揚げ並びにスクラ

ップ化に日本の参加が総司令部から
、

許可された。

現在南洋群島に沈んでいる船は，

サイパンに10隻4万トン，トラック

に43隻2?万トン,パラオに35隻'3万
トン計88隻虹万トンで，そのうち15

隻は改修理を加えたら其のまま使用
出来,．スクラップも20万トンの回收

・が溌想されています。

もつともこの引揚解体には3年以

上の年月が掛かるそうですが，さし

当り26年度は10隻8万4千総トンを

引揚げる識定で，サルベーヂ，船主
，造船業者，鉄鋼業者の代表をもっ

て編成する調査団が潜水夫を加えて
,4月中に出発することになりました。
これも日本の造船と海運にプラスと
なることでしょう。

どころが，それ以上に日本の海運

界と造船界を緊張させた事件は，4
月･6日，マグナスン米上院海運漁業
分科委員長が，来日したことです。‘
同氏の来日目的が米海運界の利害を

－25 －

■

hロ
ヘ

~も

－ミ四月のニュース解説一

考慮の上，日本海蓮の在り方を調

査し，対日平和条約の補助協定とな

つる海運，漁業協定の謹備会談を行

うというのですから，これは日本海

蓮業者を緊張させたのも無理ではあ

りません。、
、

海運界は船主協会会長山懸氏以下

7名の米国覗察を延期して，マグナ
スン氏を迎えるなどの動ぎさえ見ら

れました。このような緊張と関心の

中に，マグナスン,氏は宿舍帝国ホテ
ルへ這入ると，内外記者団と会見を

行い，氏の考えを夫のように話しま
した。

対日講和の双遊的な間題として，

海運，水産に関し日米間に細得の行

くような協定が出来ねば，講和条約

は上院で批准を否決される恐れがあ

る。私はかような事のないよう直沼
本の関係者と会談するつもりだ6
総司令部から米貨物雛とタンカー

の用船ならびに外国緒を願殻するた
めのクレジットを要請して来ている．

が，米国の船舶売却法は既に二ケ月

前に満期失効して繕ったので，これ
に応ずるには新しい立法措瀞が必要
である。大統領の非常大権で餘剰船

舶を貸与できるが，こ胤は使用目的
が軍事的な場合{こ限られる‐米国の
民間海運関係者は米船舶を日本に貸
すことに反対しているが’合理的な
数量なら私は賛成である。日本海蓮
は除々 に再建さるべきだ。
日本は現在輸出入の約40形を自国

船で運んでいるが，將来日本商船隊
の規模は箕易湿の半分を自国船で繍
遥出来る程度にすべきだと思う。日
本海運は船員の低鍾金や悪労働条件
で戦前のような運賃ダンピングを再

現してはならぬ。

次ぎにマグナスン氏は自分の宿舎

帝国ホテルへ山県船主協会長，浅尾

郵船，伊藤商船，俣野飯野海運，一

井三井船舶の各祇長を招いて懇談し

たが，その席上同氏は次やのように

’
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述べました。

講和の際，日本海蓮は保有量や船

型，速力などの罰脹は課せられない

でしょう。また日本海蓮の再建は，

これも制限を設けることはなく，日

本経済の発展にスライドする方法が
‐採用されることになるでしょう。

日本船による讃取比率50％の要望
'も肯定できます，そうなると現在百

万総トンが不足な訳です。しかしリー

バテイ船の用船は今のところ可能性
は少ないと思います。

日本側から外国譜を用船する賓金
一を貸して欲しいとの話があるが，米

国の二三の鋸会祗では合辨会牡の方
式を望んでいます。

／造船施設については，米国は制限
する気はないが；他の国は制限を要
求するかも知れません。とに角平和
条約締結前+こ関係者が米国へ来て協

議するのがよい了しよう。
日本の造船と海運に対し，マグナ

スン氏が述べた重要な事柄は以上の

邇りで鋤ますが,UP電カミワシン
トン外交瓶の話として報じたところ

によれば，英国は日本の造船能力に

，‘明確な制限を附けないかぎり，日本

が再び軍国主義に走る場合，太平洋
諸国に脅威を与えるような日本海運

捗

を造る潜在能力を持つことになると

主張して，米国の対日平和条約の修
正を要求したというのです。

日本造船能力は現在年間80万総ト
ンだと外国では推定しているようで
すが，これは戦前の造船能力がその
ま騒復渡した場合で，現在の最高能
力は60万トンから70万I､ンの間にあ
り現状は4～50万トンを保持してい

るに過ぎない。こんな状態にある日

本の迩船を制限する場合，いかなる
程度に制限するのか，一方に経済の
復興再建を認めながら，造船能力を
制限することは矛盾するところが多
いでしょう。

。だがそれはとに角，マグヅ号スン氏t

も望んでいる邇.り，今は米国に海運

使節団を派造することが急務となっ

て来ました。日本海運を再建するた

めに，米国朝野の人々と懇談し，了

解を求めると共に，海運協定の打診

や海運，造船に対する外賓導入,、日

米協力など広範囲に亘る接触が必要

になったからです。

そこで政府はいよいよ海運使節団

を米国へ派遣することに決めて，急
速にその人建を始めました。今まで

に内定を見たのは,,団長が船主協会

長山県勝見氏，団員としては，郵譜

祇長浅尾新甫氏，大阪商船泄長伊藤

武雄氏，飯野海運趾長俣野健輔，三

井船舶祇長一井保造氏，運“官秋

山竜氏の六名で，滞在は三週間，出

発は5月下旬の溌定です。

この顔触れは，現在日本海運を背

負って立つ代表的な人達なので，米

国における活躍は充分期待出来ます

し，それだけにこの使節団の派遣は

大きな効果がある筈です。

このような動きの中にも日本海運
は徐々 ににその航権を拡大してい室

す。これは総司令部の好意的な計い
によることは調うまでもありません
が，官民ゐ熱備と努力が，それを盤・
得したことも争えぬ事実です。最近
許可されたのはインド，パキスタン

の定期航路開設で，日本鋤勝〔三井
船舶と提搦),大阪商船（山下汽船，

新日本汽船と提挑〕国際海迩〔飯野

海運，束邦海迩，日産汽船，三菱海

運〕の3ラインが就航します。そし

てその第1､船は5月中に出帆するこ
とになりました。

しかし，なんといっても本年度の

急務は，漁出入の半分を日本船で運

ぶために必要な船腹をどのようにし

て盤得するかです。無論種々な手が

考えられましたが，新造船による以
p

外結局船腹痩得の方途がないという

のが現状です。

勺
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一戦後の計画造船一

戦 ≦ 後 の 計 壼造船（損

一名次計画を省みて－

、

1．船舶公團共有船計豊
置

先号で図解したように紹舶公団の

共有制度で一定の紹型，隻数，総噸
数を計画し，これを実施する場合に

老えられそ船主造紹所の決定方法は
（1）船舶公団又は政府が船主，

造船所の両者及びその組合わせ

を決定する。

〔”先ず船主のみを決し，その

船主征選ぶ造船所と組合わせる

（3）先ず造船所を決定I.その遥

船所の蓮ぶ船主と組合わせる。

（4）．（1）、（2）（3）の各場
合が計画隻数丁度だけは決定せ

ず，1．5倍乃至2倍のものを淫

び，その中のみで船主と造船所

との結び合わせを行なわさせ，

そ庇組合わせ中から適当なもの

を窪ぷ。、

等々の方法力弾考えられ，その各々で

抽せん，入札等の種々の方法が可能

とをなって来る。船舶公団共有の故に
以上の要素の他に更に船舶公団と船

主との持分の割合いの決定という問

題も絡んで，これらの各方法の利害

得失を枇討すると数頁を要すること

となる。本論l:船舶公団の共有制度
，に主目的があるのではなく，第5茨
計画以降の対日援助見返黄金を海運

設備黄金源とすそ船主の単独発注の

場合を主として検討したいのでここ

'には極く簡単に考察を加えておく。

船舶公団が政府溌関として設立せ

られ，船主の性格を有しており，し

かも建造資金は政府蜜算に依るもの

．ではなく，〔昭和24年度以降政府黄

金に依っているが〕復興金融金庫よ〃

のの借入れ金に依る以上は，第3の

～ー

米
、

､

方法に依って船価を吊り上げるより

第2の方法をとって紹価をたたく方

法に出たことは当然であ(外又純粋
、

に第2の方法を取って造船所を無覗．

した方法もなし得なかったことはう

なずける。そこで折衷案として取っ

た案が，第1次乃至第4亥計画で採

用した方法であり，先ず船主の賓格

審査を行なって経営状態の非常に悪

いものを落し，船主の自己調達分の

額を入札することを基礎として，先

ず船主を決定する方法に中心を置き

ながら，各次夫々塒徴ある変化を採

っていることは実に興味あるこ上で

あって，多額刀海運設備黄金胃紹這

〔実際には筵船所が大きな役割を果

しているが〕の努力によって市中金

融謹関から掻き集めた点において非

常に成功したと言えるが，一方船主

経済を破壊するおそれを多分に含有

して，船舶公団設立の意義を半減し

船価が不当にたたかれる結果は，造

船所をも同糠に困難な経営状態に隠
し入れることにもなり，金融磯関に

海運造艦界を左右される因ともなっ

たのである。

以下第1次乃至第4次計画で採用
された船主，造艘所決定方法を列記
して参考に供する。

<A)第1次計画

23隻23,773総噸

F型入札21年12月建造許可22年
9月24日

D型入札22年8月30日建造許可
”年12月誕日

黄金難，蚕材雛の解決のため，造
船所については手持鋼材の調査を行
ない,建遥養金については蓮迩蜜の
7割を船舶公団が負担して,そに船

－2 7－

§

田 博

舶を共有する条件で船主の申請を受

付けた。F型'5隻については穰帆贈

会祗の窮状を救うため，機呪船会祗

のみで柚せんにより決定した。D型

8隻について始めて，船主がその持

分中自己調達（復金以外〕を如何な

る程度に行なうかを条件として入札

を行なった。当時新造雛有望論と，

見通し悲観論とが対立したのであま

り大きな問題もなく妥当な線で決堂
、

した。F型の場合，磯汎総会祗以外

の一般船主に難色のあった他はま顎
無難な計画であった。

(B)第2次計画

28隻54.530掩噸、
入札22年12月20日建造許可翠年

6月8日

第ユ次D型と同じく，船主持分3

割の内から自琶養金をもって競争せ
しめたが,､最低額を200万円と定め

た。今次ではインフレの昂進にさき
がけて一日も早く船を作りたいとい

う熱が高まり，且船舶公団制度のあ
るうちに建造すべきだという意見が

全海運業者を風臓したので逢に未曾
有碗盛況を呈するに至った。今次は
入札にあたって濃択船会牡には第1
次F型15隻の割当の際雪こ入らなか
つたもの5隻を最優先割当した。申

請者は2隻に限定し，迩職省海運総
局長官は官民合同の新造船割当委員
会を制定して，之に新造適格者を認
定ぜしめた。叉一方船舶公団から
〔イ〕建造計画中の各船型について

適絡超船所を選定すること。〔ロ〕

船主は単狐に造船所を選定すること
なく，公団と遼維の上淫定すること

の二項目の申入れがあり，当局ば之

を承認し，この原則に基いて計画で

、

一

弓

ー

頚
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はB型3隻の建造計画に対して平隻一

7造艦脈c型溌5隻に対し，7隻
6造船所,D型船10隻に対して23隻

13造船所,F墾晋10隻に対して20隻

18造船所の適格造紹所を選定した。

この澤定に当っては造諾所から提出

されﾂご賓料に基いて建造能力，手持

材；手持工事量を考慮し，更になる・

べく仕事が造船所に広く行渡るよう

に考窟された。

第エ次では契約起工時は総舶蚕団
．が3割の全額を支払っており，絡主‘

は進水？竣工の各2割支払いのとき

に自己養金を用意すればよかったの

であるが，第2次からぱ各分割塾い
のそれぞれで持分に応じた割合で支

払いをすることとなったので，鋸主

としては自己賓金の利子の問題も併

せて考慮しなければならなくなっ

た。金融逼迫と共に復金の紹舶公団

に対する枠も盆々圧縮を加えられる

購勢にあったので，一時も早く建造
しようとの勢が今次計画の前後を通

じて昂まって来た。一

[C)"3次計画

24隻53,610総噸

・入札23年8月5日建造許可23年
10月n日〕

船主の決定方法は第2次計画とほ
とんど同じである。即ち迩鐡省内に

新造船適格審査会を設け，先ず提出
嘗類について船主の適格を諮り合絡
したものは各船型毎に自己認達金額

で入札し，その大きなものから優先
順位を認あられた。猶前回同様1申

鯖零鰯灘蕊総卿綾
各離毎に手持蓋材，工事及び能力の
点から建造適格造船所を定め，この

中がら船主及び船舶公団が建造造船
所を選定した。

本申請中の諸問題は，先ず船主の

建造意慾が非常に昂まり，24隻建造

に対して延136証が入札し，自己資

〆金は賠宅持分の三割を突破し，公団

持分の7割中へ2割前後食込むとい
う競争を展開したことと今次の主曽
として出来るだけ多くの造船所に仕
事を広く浅くばらまくという考え方
が淵綱こみなぎっていることであっ
て最初の計画に1造船所で3隻建造、
の場合が生じて来たのでその中のユ
隻を蝉の造鉛所に変更せしめたとい
う事実がある。

(D)第4次計画
19隻49.163総噸

入札2F10月26日建造許可24年
2月16日及び24年4月2日

船主の決定要領は前回と同じであ
るが1申請者1隻に限定された点の

みが異る。又今次は造船所の選定法
が改められた。即ち，手持賛材に多
く期待出来なくなったことと，適格
造船所を従来の方法で選定すると船
価が高くなる憂を生じたからである。
‐先･誼建造計画の各船型別に各希望
造諾所について設備技術能力,賛材
の保有状況及び手持の仕事量を勘案
して造船所とその建造可能隻数を決
定し，次でそれらの造船所は船舶公
団の指示する標準に基いて各船型別
に建遥賠価の見識惑を提出し，金額
の低いものから順次優先順位を定め

各船型別豫定謹遥隻数の二倍半に相
当する数の造綴所を適格造船所とし

て指定する。但し，右価格が別に定

めた各船型別の最低見救価格より低

い場合には失烙とし不当な競争を防

止した。叉仕事の分布を考慮して’

造船所2隻以内に限定した。

今次計画は数次の経駿を生かした

ものとして，船舶公団共右形式では

まず理想に近い選定方法がとられた

ものと思われる。

申込締切24年8月'0日建造許可
24年,2月27日～25年3月’1日

（6回）・
第5次造船計画については木認昭

和24年,0月号に概述したことがある
が始めて対日援助見返黄金というも

のを使用する計画であったため’計
画策定当事者すらも勝手がわからず

まごついた気味もあり.完全に契約，
起工迄に事を運ぶには長日月がかか・

つた°即ち経済九原則により，復興
金融金庫，従づて船舶公団の新規事
業が否定された昭和23年末から計画

が始まっていながら見返資金と紹主

の自己調達黄金との比率，金利，償

還期限等，見返養金の性絡なり使用

手続が不確定なままに之等を仮定し

て新聞公告を行なって申込みを受付．

けることとなったのが昭和24年6月

25日であって，新聞広告当時紹主の

新造意欲が極めて低かったため申込・

は譲定の30万総噸を下廻るに蓮いな
いという見壷しが狸かつたので，従

来と異って締切後契約，起工に至る

迄の順序が全く未定なままに締切り

となつだのである｡，ところが8月ユ0‘
日蓋を開て見ると実#こ76隻485.ﾕ70

総噸の応募があり，いずれも極めて
旺盛な建造意欲を示し,8月‘22日蓮
に市中金融溌謁の融賓確約譜を集め．

得ぬために失搭したものは，僅かに

9隻04,450総噸に過ぎなかった。

そこで8月25日運蟻省内に会長秋
山運擬事務次官以下16名よりなる新
造船舶建造審議会が設立され数次に
わたって審議を重ねたのであるが，
何しろ「如何なる船種船型船を何隻
建造すべきか？」から始まるので容
易なことではなく，錘に油槽船3隻
中型(6,500D.W未溌）蛍物艘6隻
大型(6,500D.W以上)貨物船約34
隻を建造することとし，見返資金の
額その他で建造量が変更する場合は
大型貨物船で調整することとし，新
造船建造審議会の検討後の選挙に依

～

一

手

■
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2．第5次造船計霊の反應

’ 48隻277.34聡噸
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しない船の建造ははっきりと木許ものが,突如総司令部当局から5，5
可とするべきで，現に日本銀行はでやれという達しがあり，その後約

二三の申請者に対して明確な意見1ヶ月間は運鐵省，海運界,造籍界，

を述べて見返賓金の融資を不許可市銀はもとより，大藏省，日銀，経
ら《

とした例がある。団連，海運議員蓮盟など，政府，政

4審議会の審議も絡りに近ずいて界,財界を挙げて見返資金7割の線
全額自己賓金の場合はA級よりもを復活したいと努力したが逢にむな

更に優先して建造し得るものとしし〈，結局5，5で決行しなけｵfぱ
たが,之は審議会の無見識を物語ならなくなったが，さて公募すると
るものである。業会は不安の絶頂なると，現在迄に市中からは40億円

′

に追込められ，之によって建造を以上はびた一文も融賓出来ぬと主張
、〃

優先された船は永く無理な金融にして来ただけに，市中銀行もそれで

たたられている。はと直ちに40億円の2倍以上の融資

等々色々ある｡･筆者も第1項のあらが可能であるとする訳にも行かず，

かじめ審査基準を示しておいて建造．日銀融賓補償25億円を市中銀行の融

希望受付をすることには全面的に賛費枠40億円に加えて65億円で出発し
成であって，之が無かったために，‘たが，なお申込数に対して金融枠が

海運造船界が如何に無駄な労力を使小さく，錘に締切日を目前に控えた
ったか，叉如何に不安な気持に絡始11月17日に至り約8億円の枠増加を
したか計り知れないものがある。行ない，合計73億円で第6次船の融

賓をすることとなり，油槽船には職
3.第6次造船計霊の反省

黄されなかったため一応キヤイセル
22隻'70.500総噸となった｡この7蝿円に阿波国共同
一申込締切25年'1月20日建造許可汽船が地方銀行から掻き集めて参加

25年12月23日～エ月25日 した約2億円を加えて75憶円の市中
〔3回，、金融}こより愛物船26隻'70,300総噸

第6次計画は第5次計画の例に徴238,480重避噸の申込み力遡ったの
して，滑り出しは極めて順調で，昭である；之等申込者は激烈な融資瀧
和25年4月頃から箸手し，見返黄金約書凌得競争に打勝って来たもので
額も大体定まって，今にも公募出来あるから，見返賓金の裏付けもある
るかと思わせていたのであるが，先こととて，運織省，日銀大織省共
に昭和24年度計画で2A型船改造ににす･らすらとパスし，昭和25年末か
7割も見返資金が貸出されたこと，．ら昭和年26初に3回にわたって建造
及び現実に船主の自己調達額が担保が許可されたのである。
力の枯渇,市中銀行のオーバー｡ロー 第6次計画は極めて示唆に富むも

ン等の関係で3割が精々 であるのでのであって批判も実に多い。計画の
第6次船にも7割を児返黄金から融主導椛を金融界が持ったことの批判
費を受けるよう計画を推進ざせるこもさることながら，迩総省，海運造
とに官民の意見が一致したことと，船界の計画に対する意向が全く無耐
当時船会砒は内外航船の繋船相つぎされるはめに階入り，船種船型，紹
低性能船買入法まで出現した情勢と、能共にすべて船峰は素人の金融磯関
なったためとで計画は次第にのびのが左右し，大乗的見地に立つ最も国

家叉は船会祗の要請する船を作るこびとなった。

そのうち，当初見返黄金と自己黄とが出来なかったことは止むを得な
金との比率7，3と楽観されていたいだけでは済まされない問題であ

－29－

り，無条件に建造を許可するA級と

，して油梢船3隻，中型貨物船3隻,

大型貨物船2'隻とし’残りについて

は3隻建造申込をした飯野海運，三

井船舶をc級として最下位にした他

は抽せんによって順位をつけ，その

順に建造するよう柚せんして，日本

銀行，大職省へ迭り込んだのであ

る。迩鱗省から送り込んだB級中の

嵩順位のものの中にも日本銀行，大

赦省の審査に不合絡となり，次順の
ものがせり上るようなこともあり，

更に連合軍総司令部が年間の商船総

建造愛を30万総'頓に制限し-たために
建造不許可となったものもあり，結

局油梢船6隻，大型貨物船3'隻合計

277.340綱頓が決定したのである。

木計画はその途中及びその後第6

次計画に際して色々 と批判された。

その代表的なものを列記すると，

，、建造申塾みを締切って後に始め

て審査基準を考えることは如何に

も不明朗である｡例え締切前に発

表された基準が非常に非常識なも
のであっても，その物尺で決定さ

れたものには文句のつけようがな
く承服出来る。

2．審議会に民間委員を入れること

は船主又は造船所の声を代癖する

人が出来て非常に結構であるが’

委員の個人的な利害関係が審議会
全体の室気を毒する結果に階り易

いから，政府又は中立的立場にあ

る人のみで委員会を構成すべきで

ある。但し，船主協会，造船工業
会が自己の立場を代涛する人を自
分達で業会から叉は全然業界以外

から選んで委員に加えることも一

，法である。
3．審議会はA組のみを推せんし’

BC級から絶対に建造する費格
がないというものを指定しなかっ

た。之は＝屍親心あるように見え

て決してそうではない。一種の黄

任逃れである。一定の基準に合致
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如何にも，審査内容を表わしている
ように見えて実は何も理由をあげて．
ないで経過のみをしるしていたこと
は割り切れない気持を残したつ

5．第7次造船計画

28隻20忽.400総噸
申込締切26年3月3日決定26年

3月17日現在未許可

第7次計画の建造申込に至る経緯
は本誌の先月号に詳しく述べたとお
りである。

さて，今次は第6次の際の4名の
委員の他に諾舶局監理課長が加わっ
て聴問会が行なわれたが聞く方も，
聞かれる方も馴れて実に順調に行っ
たようである。

3月17日審査の結果が発表された

が今次は如何なる審査基準}こ基いて
この結論が出たかということを極め
て明瞭に記述してあり，結論もこの
線にはっきりと沿って出されたので

造船所面から見ると幾分偏在の気味
もあるが迩撤省力独断にもかかわら

ず万人の認める結諭が出たことは，

相も変らず審査基準を締切前に発表

しないことに於いて筆者の納得出来

ない点もあるが，まずまず成功であ
ったといい得るであろう。

詮衡経過発表及び結論を見て最も

目につくものは，第一に見返賓金に．

よる建造船舶は広く船主に均落せし

めるべきであることを明らかにし，

実行したことであって，この為第5

次’第6次で不遇であった中,l船主

が新紹を建造すそ磯会に恵まれたこ

とである。、

第2に定期船用優秀飴を超重点的

に採用したことであって，第6次計

画で危うく金融幾詞にまかせたため

に方向をあやまりかけた日本海連の

進むべき方向について，政府刀海浬

政策を明確に中外に耐明した点に於

いて極めて意義がある。この為昔変

らぬ日本郵給，大阪商船，飯野海

なくなり弓且第6女雛には油槽船が

1隻も無いこととなったので,迩職省

は第6亥紹締切直後に第6次追加計

画の構想を明らかにし,~朝鮮動乱の

進展に伴ない,船腹増狸許画の一雲
として1月10日新閲公告をして第6

次追加分及び第7次計画〔昭和28年

度見返養金を使用する計画〕の建造

申込公募を行ない，第6次追加分に

ついては1月20日締切ったとこ完油

槽諾1隻，大型貨物船〔6,000総噸

以上〕3隻,中型貨物船〔6,000総噸
末壷）1隻募集に対して油漕紹5隻

大型貨物船9隻,中型貨物船5隻に

上ったため，競争ば第5次船以上に

激甚を極め，第5次船と同様,-何ら

審査基準が制定されていなかったの

で，運輸省官房長，大臣官房会計課

長，海迩局監督第一課長，船舶局遥

総課長の名よりなる委員が船主，造

畿所から事情を聴問しその知識に基
ずいて極めて常識的な結論を出した

のである。この見返資金源を第5次

船遅延分}弓求めて,大型船3隻の追
加を行なったので,結局油糟船1隻，

大型貨物船6隻,､中型貨物船3隻と
なり，各造飴会祇1隻主義がとられ

た典うで，そのために有力船主でも
審査に不合格となったものも出来た
のである。

本計画は運輔省が独自の見地から
結論をIfiしたことに於いて極めて有
意義である。聴問会は初め非公開と
され了いたが後公開されることとな
り，聴問会の是非はし･ば･らくおいて

〃

結論は万人のなつとくの行くもので
ある点に於いて迩輪省の努力は買わ

れてよい。但し，依然'1,船主には溌
会が来ないこととなった点において

考慮すべき除地は残されていた。第

6次計画と比較して証轍省の考え方
が充分にとり込まれている点に於い

て先の銀行計画と比較して好い計画
だったと言えよう。但し，結果発表

に際して発表された審査過程が一見

－30－二－

1

ろ。たと･え市中金融枠の様に当初運

～‐厩当局で選定していた遥紹計画を量

白揖に全部行なうことが出来なくても

出来ないならば出来ないなりに，連

騰省，海運界，造船界の意志に依っ

て新らしい金融枠内では，油槽紹何

襲〆貨物船何隻中型貨物船何隻との

.，計画を樹立すべきで,'第6次諾の一

部で行なわれたように優秀高価な船

の建造を指止するようなことは断乎

排撃すべきではなかったろうか。

第2に中'1,諾主の建造する餘地が
9

非常に少なくなったことである。金

融駿関としては船主の担保力，金融

嬢関と造船所との関連等が審査の中

心となったことは当然であろうが，

、之転は一部大手筋給主が常&こ対象に
、上り，小粥主は何時迄待っても譜を

建造することが出来ないこととな

る。第5亥船で探られたような方法

の方が寧ろ内容の堅実な,I､船主の建

／贄得蟇鋤:多いというのであ
第3に見返資金比率をめぐって荏

|‐

～

１
１

’
溝数ケ月が浪愛されたことは，船会

祇には大した影響を与えないが，造

雑所にぜつては実に大きな損害であ

って，この間に造船所はどんどん第

5次船を或いほ進水させ或いは竣エ

させ造船所のアイドルは日に日に大

きくなって行き，他日新造船のコス

ト高を誘因したのである。折角出発

の早かった第6次船が例年と同じく

年末迄契約起エする運びに至らなか
げ

ったことは造船所合理化のために実
に残念なことである。

4．第6次追加造船計霊

め反省達‐

9隻”,200総噸

申込締切26年1月20日許可6隻

のみ26年3月9日及び3月15

日3隻未許可

市中諏逵の関係で第6次計画で海

認設術黄金を使用し議すことが出来

“
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蓮，三ﾅ|船舶優待に異議を持つ向村，藤永田，日立向島が窪から洩れ

きもあるようであるが，之等大手筋ていることは迩嶽省の造船所政策の

と一恵船主との会祇の規模を考えれ一つのあらわれとして造船企業合理

ぱ当然の措置と言わねばなるまい。化との矛盾において批判の餘地を残

第3に目につく．ことは緒果的にはしている。

船主と同様に現在迄に見返我金の恩 6.結言
恵に浴していない遥船所が新らしく
弛造出来ることとなり，現在迄に比本論の目的は船舶公団というもの
鮫的好運であった中小造船所が鑿かの叉は対日援助見返黄金というもの
ら洩れていることである。即ち従来を利用して新造船を行なう場合，従
第5次，第6次船で受注出来なかつ来如何なる方法によって船主と造船

た函館ドックと佐野安ドックとが各所が決定されたかを眺めるためのも
ユ隻を盤得し，第5次，第6次の両のであり，之等の経験よりして，第

方叉は第5次のみで首尾よく金的を7次後期以降の造船計画に対する暗

射とめていた鋼管溝zk,日本海，名示を得るためのものである。公団方

式による逢択方法が第4亥計画で最
も完成されたものとなったように，

見返黄金による造船計画も次数を這

って完全なものとなって行くようで

あるが，現在の段階でば，やはり海
■、

蓮造船界に実情を最もよく知ってい

る蓮職省が，公平な立場から計画し

決定する第7次で取られた方法が最

も今後の海運造船界にとってプラス

となるものであると思われる。

それにしても一日も早く立派な船

舶金融磯関が設立されて，随時建造

し得るようになって欲しいものであ

る。（運職省船舶局〕
Q

一へ』〉〆一）

一 一 一 へ ～一 … 一

■
叩

ボール 進 水

本誌で前に紹介したことのあるボール進水は，戦時中・た℃

進水用ヘットの不足をカバーする意味で，繊浜造船所のしかし乍ら，現在大型船の進水を一度行うと80万円位
擬師が発明したもので’現在は数ケ所の造船所で使用さのヘット〔獣脂〕とソープ〔軟石陰）が必要とされるの
れている。関西では中日本重工業紳戸造船所が大阪商鰡で，3～4隻の大型船の進水饗用で，ボール進水装置の
あめりか丸の進水に使用したαが最初である。設備饗lj清却されそわけである。あめりか丸(6,450G.
東日本重工業横浜造船所の特許となっているが，椴浜T)の場告は2,340個のボールベアリングが使用されて

でこの装置を製作した時大体250万円の饗剛を必要としいる。〔図はボール進水装置の構造図である｡〕
．〃“β直ﾙW/VG."""""ｿ"白一戸p"ﾒW副ﾉ天三一－
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浪 人の寝言

一時事雑観一
一

ついむ.こじ
●

●
グ 誰れ力蝿を造って居るのか判らな

い。その結果は船主にしても船の性

能をその希望邇りとはなし得なくな

るであろうし，また造船所側も金を

かけてよりよい船にする熱意に欠け

外国からの船の引合は米，佛，イ

ンドタイ裳の他からかなりあるよう

であるが，日本の船価が2割乃至3
割高いといわ杠て居る際とて，鰹ま
るものは殆んどないと言っても差支

ない現状であるから，合理的船価の

引き下げに造船界否寧ろ工業界全体

が努力すべきであることは論を俟た

ないbしかし一部に原価を割るよう

なことがあるては面白く岬､6－:方
英国では朝鮮動乱後船価が約5割上

ったとも言われるじ，最近新造船を

許されたドイツの船価も選想に反し

割高であると言われて居るのである。
＆

またアメリカの船価の高いのは前々
からのことであり,-世界的に船価は

上がりつつあるのであるから，日本
の諾価で他と競争し得るようになる
のもさして遠いことではないと考え

られる。この際事情は種々 とあろう
､が，日本の造船界は自重して全体が

鯉まりよいチーム。ワークをして他

にあたることが，將来を期する上に

極めて大切なことであ_ると思う。適
正船価を甚だしく乱すが如き不合理

な抜け駆け的のことは極しむべきこ
とである。営業主脳部のまずい折衝
から起こる処の損失の尻拭いを，現
場の技術者や従業員に背負わされて
はたまったものではない。

2.新造船の割當問題、

新造船の割当法については毎次あ
あでもない,こうでもAいと種々 論
議され改善されて,〆第7次船あたり

では大分形態が整って来たように見

える。しかし船主側も造船所側も自
己黄金譲達に悩ん-を居る現状では，
金膨機関の勢カカ強過ぎて真の優秀
船建造に雌だまだ障碍となって居
るのではないがと思う。銀行に於け
る融賓額の枠の方が先きに定まづて

居て，その枠に合わすように船の種
類の変更があったり，敦は船の性能
の方をいじったりするのでは，一体

－32－

ー

て来ることとなりよい加減の処でお

互に我慢しなければならなくなるか

ら，真の優秀船の誕生は前途程逹い

こととなるであろう。

第7茨溌の割当では噸数の外に，
高馬力駿関の装怖に対L獅力に比例

して見返黄金が堵額されることとな

ったのは一進歩であって，この方法

を進めて行けばおのずからある程度

の優秀職が増して来る一つの因とな

ることであろう。優秀船といえば浪

人は，本誌第4巻，第2号にこれか

らの食物船はその航海速力を18ノッ

ト以上とすべきだと寝言を並べたの

であったが，その為めには更らに高、

馬言磯関を必要とする。こういう高

速の優秀船の建造を促がすために

は，馬力に対する見返蚕金融賓額増

加に対し今一層有効適切なる方法を

謡ずべきであると思う。雛順塊狸は

現下に急務であるから買綴計画がど

しどし進めら･れて居ることには何等

の不思議もなく，この3月迄に定ま

ったものは26隻23万重量噸こ達し，

更らに6月迄に10隻10万重量噸刀も

のが購入さ汎る鯉定であると聞いて

居る。しかし船を買うとなる．と価雄

の点との相談もあり，手に入るもの

の多くは老齢船であって，速力も9

ノットから10．5ノッ1．程鹿のもの

だけとなるのは止むを得ないことと

思う。こんな点からも新造船には高

馬力のものを揃えて，保有僻舶の船

質平均値を向上させて砿くべきだと

癖感する。

；それはそれとして，第5次紹の割

一

1．パナマ向け油槽船

と船債

HS造船所は12,300潔識頃のパナマ

向け淌槽船を10億坐0万円で2月の

赤に契約したとこの程報ぜられだ。
これでは1総噸当りの諾価は僅かに

81,600餘円にしかならない。第7次

船で定まった油機招価ば’総噸当り

11万円を超して居るのであるが，こ
"

の値が安当であると考えられて居る

今日，8万餘円では損がゆくであろ

うことは誰にでも判かることであ

る。しかも諸材料が浦鰭しつつある

現状から見て，契約にスライド制が

ないのであるから猶更さきが思いや

られる。これにはいろいろと祗内の

関係もあったであろうし，またエ場

管理上からも止むに止まれない理由

もあったであろうし，自分の始末は

自分でするのであろうから‘，何も他

人が人の油気を頭痛に病むことはな

いと言えよう。しかし昨年のことY

造船所でやWまりパナマ向けの油槽船

を総噸当り8万除円で契約し，しか

もその支払条件は随分虫のよいもの

であったことを広聞した時にも感じ

たのであるが，こういう事は他に多

大の迷惑を及ばすことを顧みなし極

めて利己的な所作ともいうべきであ・

って，日本のために決してならない

嫌悪すべき嘘柄であると思う。即ち

国内船価をずっと下廻わる斯くの如

き安値で契約するということは，一

種のダンピングとも見るべきもので

あって今後の正当な商談に悪影響を

与えることとなるであろうし，また

日本の商業道徳に対する信用を失う

かも知れないからである。

可

巳

１
日

〃

；それはそれとして，第5次船の割

当が定まった時に見る如くll金融方
面の圧力が大であったまにまに，ず

うたいばかりが大きくて技術的にも

経営力にも実力の伴わない某造船所

グ
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ようで，ダレス特使が東京会談後マとは英国としては，日本の造殻能力

ニラを訪れた時にも，フィリピン政に明確なる制限を付さなし､限り，日

府に再考慮を求めたと伝えられた。本が再び軍国主義に走るようなこと
しかしフィリピンの対日感猜は今でがある場合，太zF洋諸国に脅威を与一

も極めて悪るいという現地報告をしえる如き日本海軍を再建する潜在能

.-ばしば耳にして居るから，そうはた力をもつことになろうとの懸念から

やすくこの要求を譲歩しなし姥ある出たものと解釈されるのであって，、
うと穰測して居たが，果してロムロ英政府は日本の造船能力を年間縦50
比国外相はグﾚｽ氏に覚書を送って′万総噸に制限すべきだとα考えをも
賠償放棄拒否の方針を張調したのでって居るといわれて居る。この数字

あった。処でこの程米国起草の対日は現在の造船能力から2，20万総
講和条約蕊案の発表があったが,そ噸を減らすこととなるのであるが，

の第6章賠償問題の項には，連合国日本の離舶保有蚤を將来5CO万総噸

は日本が金塊貨幣財産あるいはサーと見ても決して足りない能力で唯なw
ヴイスで賠償を支払う能力を欠いてく，寧ろ相当量の外国船受註可能の

居ることを認めていると書かれて居餘裕をもって居るものと思えるので

るけれども，自立，経済確立を目覚ある。

す日本として重大な関心をもって居浪人は外のことは知らないが造飴

る現物賠償の問題には溺れて居らなに関する限り建健に要のない今日，

い。これは種々の点から対日講和期企業整備の要を痛感して居るのでこ

促進上徒らに紛糾を招くべき性質のの寝言の中にもしばしばそれを述べ

問題を避けたものと解せられるのでて来た。この企業整備がうまく出来

あって，現物賠償の問題は現在盛に一れぱ，残る造船所の経済状態もよく

行われて居る各国間の意見交換の結なるから，この頃の最初に誘いだよ

果，何れは別に定められる問題であ・うなダンピング的な外国船受註をや

ろうと思う。吉田総翠大臣は国会にる処もなくなり，造飴業は円満に発
於ける賠償問題の質問に対し，日本展して行くことであろう。こめ事は
には賠俄能力がないと答辨｡して居る造鍛こ現物賠償能力がまだ残って届
けれども，これは現物賠償の点が含ることを示して居るものである。う
まれての答辨であったかどうか判らイリピンの80徳ドル賠俄要求に対し
加､｡26年度の国民総所得額の推定ては白指す本能寺は他にあるような
は約3兆7千億円という貧弱なる日推測がないでもないと論ずる向きも
本の現状にあっては，僅かな現物賠あるけれど,･浪人は太平洋諸国の対
縦といえども之を課せられることは日感情を柔らげる上からも，また最
なかなかつらい事であろう。しかしも，困難な企業整備を賠俄･という簡
浪人は各国の対日感情を柔らげる上単なるメスで料理することが出来る
からも，日本のエ業逃礎を破壊しな点からも，ある点まで即ち2,20万総
ぃ限り，今迄になされた以外更らに噸の能力までは，進んで賠償に応じ
若干の現物賠償を進んでなすべきでるがよいと思う。しかもこれによつ
はないかと思って居る。て更らに日本に対する脅威感をなく
4月7日のワシントン電では，英すこととなれば，実にその効果は一

国は米国に対し太平洋に於ける將来石三烏とでも言えよう。ただし賠償
の再侵略防止の目的で，日本の造船の対称となるべき造船所が能率のよ
能力に制限を設げるよう対日講和条い処であって峰ならない事は勿論の
約の修正を要請したという。このこことである。

－33－ 〈

一

｡

に立ち腐れの船が出来て仕舞った例

があるが，このような事態を惹き起

しては関係者全体の損失迷惑もさる

ことながら，国策遂行上に甑嬬を来

たすこと大であって其の罪も大きい

と思う。少なく共誰が聞いても納得
の行く方法で一応合理的と思われる

方向に結果が導かれることが最も望

ましいのものであって，除りにこの

割当に対し政治的色彩が鯉<なるよ

うな事があっては，正しい海運界造

船界の発展は阻害されるであろう。

話はかわるがある造船所の第6次
般の契約の中に，計画，速力以外に

載荷重遥が計画以上に増した時には
その増加量に対して奨勵金が出され

ることとしたものがあったのは新ら

しい試みである。造船所の努力によ

って赦荷重量が職定よりも増すこと

になれば，そのために船主の受ける

利益というものは船の一生に通ずる

ものであるから，何故早くからこう

いう事が行われなかったのか寧ろ不

思議に思われる位である。こういう

契約が常に成り立って来ると，軍縫

とは違って兎角商船建造には除り顧

みられなかった重量軽減の問題が造

船所側I;真剣に取り上げられるよう

になり，ブラツケツトの取付のよう

な一挙手一投足のエ事にまで気が配

られるようになるから’造船技術は
向上しおのずから優良な船が出来上
って来ることは，軍艦建造に対する

従来の例に徴して見ても明らかなこ
とである。しかも材料高の今日船殻

重量軽減によって幾分でも鋼材節約
が出来れば，その享受する利盆もま
た少なくないであろう。

3．フィリッピンの

賠償要求

フィリピンは80億ドルの対日賠俄

を要求して居る。これは日本にとっ
ては随分大きな額である。アメリカ
ではこれに対し無理だと思って居る
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いうような騨耳にしたがこれはど
うかと思う。群盲象をなでた結盛
ならなければ幸である。
話は脇路にそれるようだか，しば．、

しば耳に這入る泣き言に何とか庁と
か何とか局などの若い検査官の非常
識さがある。無智ともいうべき検査
官などに対する不満の声は何も今に
始まった事ではない。耳に勝岻が出‘
来る程開いて居る。しかし近頃ほか．
なり甚しいものがあるようである。
そうして泣く子と地頭には勝てぬ式．、
に泣寝入りして居るようであるがこ

〆

れは業者の方も悪るい。論議すべき
ことはもつと正々堂々とこれを行

い,徒らに御馳走政衆や備実敬遠主
義に堕せぬようにすべきである。一
体工場診断を行うと力監督検査をす．

るような人は，自分自身に先ず生産

め経験を相当にもって居ることが必

要であると思う。エ場に関係すそ役

人は役人になる前に，先ず工場で一

生懸命側らくことが先決問題であ．

る。これには制度の改革も必要で譲
ろう。戦後任官した人達は上からの

教育指導もないままに，若し今やつ・

て居ることが当り前などと思うよう

な人が出て来ると，將来が怖わいみ

判定を受けなければならない事も当

,鞭ある｡兎角見本だけは立派であ
っても実際は不良のものを平気で出

して居る例がざらにあるからである

ここにエ業技術庁の工場審査診断が

要る霊ととなるのである。
処でエ場診断の問題であるが，こ

･れには工場の規格施設,幹部技術者

~の経歴素義，研究捜関検査溌関の整

備状況や実績，原材料入手のルート

関係，労務関係，金融関係などと，
、勺

審査すべき項目除多く，その診断は

そう儘単なものではない。これを無

経験な若し､役人だけでやられては業

渚はたまったものではなかろうと思

う。こんな処にややもすれば要らざ

る饗応政鑛が行われたりする因をつ

くるのである。工場診断を行なう場
〆

合}諜種毎にそれぞれ諸般の事情に

精通した公正な第三者的老練専問家

を選んで，これに審査を委嘱するよ

うな手段を誰ずべきであると思う。

規模のさまで犬きくもない工場なら

雷類審査を霞めよくやって置けば，

現場諏査は1日以内で済むであろ

う。既に定評ある工場ならば問題は‘

極めて簡単になることと思う。嘘か

真実か知らないが小さな工場の診断
に6名も押しかけ，2日も3日もそ

こに滞在して審査にあたって居たと

－

4．工業標準化法と

工場診断

土業癖化法が制定されたのは昨
年のことであった。一般に売られて

、居るものの中から良品を手に入れる
‐ことはなかなか難かしい。商標にだ

け顔って居る訳にも行かないし，そ
、れに同一規格品と称して居ても随分

玉石混蒲の雄があるから，購入する
度毎に一々 厳重な検査や試験を自分
で行って見ないと，飛んだから財､眼
にあうことがある。若し製品がエ業
標準化法の適用を受けて居てJIS
マークを附して居たなら’それは所

定痩椿に充分合絡して居ることを示
さ

すものであるか黙その購入者は大
体文句なしに安心してそれを使うこ
とが出来る。そうすればそれだけ検

．査や試験などということに購入者は

厩らされることがなくなる､から’そ
、この技術者は自分の本業に専念し得
る訳であってjこの法の正しい適用

侭大いに歓迎する処である。

JISのマークを製品に附し得る

ためには抜取検査されたその製品が
JIS規格に適合しなくてはならな

いことは勿論であるが，また其め製

鐙所が果しでその規雄のものを常に

市鋤こ出し得る能力があるや否やの

’
1

’

I

、

一 －

第 7次船と船債
I

第6次船と比較して主要賓材の値上.りによる船価の値

上りをカバーする為,平均60％の電気溌接を採用,設計
の正確を期して，約3％〔6〔噸〕の錐材使用の節約を考

慮している。叉工程の合理化により，船体部工数の5

影節約をねらっている。第6次船時代の各賓材を100％

とすると，大体次の如き値上りを示している。

普邇錐銭材〔船殻用〕140％,同（磯関艤装用〕］36％,同
〔一般用）166％，銑鉄174％,､硅素錨板160％，鋳鋼140

％，鯵銅150％，溶接棒136％，特殊鋼15(％，ニッケル1

34％，錫176％，亜鉛136％，電気銅13C%,"138%,伸

鎌品134％，電線134％，木材142％，塗料]“％，縦織物

120%,マニラロープ130%これらを窄慮して次表の如
くなる。．
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血 米國戦時造船のプロブイル
(No.1)堀元

ロ
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年次

1939

1940

1941

1942

1943

1944

1945

1946

隻数

28

53

95

724

1，661

1,462

1,067

8マ

総噸数計

24．1万噸

44．5

75．0

539．3

1250．0

1140．4’

766．3

66．9
品

合計3906.5

目醒しい成果を一言に云うならば，
全溶接船舶を普遍化し，鋲の使用を
極端に減少せしめたことと戦時中船
舶の大量生産を実行して在来の記録
に於て殆ど想像も仕難い程の実讃を
挙げたこととであろう。
溶接の進歩については既に多くの

紹介もあり，個々の問題については
深い研究も必要であるが，裁には他
の一面を取上げて見たい。

即ち，その建造量を見ると実に次
の邇りである。

1914年より1943年までの30年間に

於て，商船の建造総噸数は30,451,7

16噸軍艦の建造排Zk量は3,'5,869

噸であるが，その内液船に於ては19

42年に上記の17,4形，ユ943年には実

に41.1％，また軍艦にあっては1942

年には上記の13.1％，1943年には35
.9％を建造している。即ち全30ケ年

の建迩詮に対し最後の年間に，軍艦
はその49％，商船はその53.5％を造
っているのである。

之を以て，米国造船界が戦時に当
って発揮した麓くべき生産力が判る
であろう。

或る民II慥船所では10000噸翌貨
物船を毎月20隻ずつ途り出した｡之
はonecompleteshipを仕上るに
必要なだけの工事量を3(時間毎に成
し塗げたことを意味する。
かくの如き大飛躍は莫大な資材量
と，大規模な基礎産業の背景を絶対
的な必要条件とすることは勿論では
あるが，一面に於て果欧なる独創的
請榊と驚嘆すべき実行力を有せずし
ては到底実現し得ざる処である。
第1表1939年より1946年1こ至る

建造高

一師・一

I・米國造船界は大戦中に
世界造船史に且て見な
い劃期的事業を成し遂
げた。

元来，米国の工業技術は，欧洲に
於けるその発達とは幾分異った発展
経過を辿って，轄色ある発達を透げ
て来たものであって，その近代的性
絡は，極めて豊富な賓源と相俟って
遂に地球上に於ける最も前進した様
相を示すに到つな。
綜合工業である造錯業に.もその特
性が現れて居るのは当然であるが’
この度の戦時造船は殊にそのF米国
らしさ」を極端に発揮したものと見
ることが出来る。
鼓に，今迄に知り得た範囲に於て
米国造船業についての一つの観察を
報告しようと思う。、
米国建国以来の歴史を邇嘱すれば
Frontierの存在が，元来進取の気
象に富める米国人に対し一層穣極的
な振動精刺,を与えたことは,史家の
認むる処であり，,今日では野獣や，
蕃人や，荒凉たる未開の土地は米国
の地上には最早見ることが出来ない
が．前人未踏の処女地に挺進しよう
とするPioneerSPiritは，なお米
国人の伝統の中に残り，この気持が
Iwldustryの面に於て「今まで人が
やらなかった事をやって見よう」と
いう気分となって旺溢していること
が感ぜられる。

『吾々のFrontierはindustryの
世界に在る」と彼等は云っている。

1K．米國造船の業蹟

米国造船工業の最近に於ける最も

I皿．大量冨造の方策

「或る期間内に，威可く賑い価格

で同種同型の品物を，沢山に作り出

せとの要求に対しては，米国人の考

え方はいや応なしに多量塑産方式
(MassProductionProcess)を考
えずには居られない。たとえその品

物が，ピンであろうと，自動車であ
ろうと,或は船舶であろうとも…･･･」
と米国の造船家は書いている。
然らば如何にして鉛のマス，プロ

を実行するか？＊

自動車に，飛行磯に，体験は充分
獄まれているが，事船舶となればま

た遥に大規模なるを要する。然しそ

のプリンシプルは全く同様である。

〔3.1〕船}こ対する考慮

1．船型を一定の少数に限定する

即ち船型標準化を行うこと。

a;Liberty型貨吻船｡
b.Vietory型貨物船

c.T-2型汕摺船

d・DE型護迭駆逐船

e.PF型巡溌船

等々 ･…．

2．材料品種を統合し極力'1,数品

種とすること。

3．部材，部品を極力同型同質に

、
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難雲熱一蕊瀧霞伺…"鱗…I簿離職麓4．上記により，材料,部材,部駆逐艦月産2隻，2隻同時,手持20

1鴬5．設計を極力簡易化すること｡~同時'手持42隻''9,000人,駆逐母建造〔13〕く
6．建造作鶏艤装作業が多量生艦毎2月1隻,10隻手持等となる。 流水作業

’

逮方式に乗せ得る鯵巷慮すること。MultipleYardに於ては，殼計
〔3.2〕施設に対する考慮は行わず，既に設計及び工程企画の、（8）
国内の造紹能力を戦争の要求に適決定したものを始めから軌道に乗つ

合すべ<極力抵充するために,小造た計画でProductionするのを立前
難所の拡張と同時に，他業種の工場とする。‐，

建造方式の逃択についての老恵をの転換或はその附帯施設として造錯〔3.3）量産工場の性格
所を設けて戦時応急造船に従事せしMutipleYar4がどの様なもので概述すれば次の通りである。

あったかは，アメリカ工業の特徴を－．1．地盤が良好であれば，船渠は‘めた。

StandardYardは従来の大造船最も雄涛に物語るものである。q･傾斜船台又は陸上移動式船台に比'〃
所であって,･錘に述べる多量生鐡こ．之等の工場を計画するに当ってはて5ヘユ0％高価の殼怖徴を要する，
当っては,試作工場であり；且つは一面に於て在来遥飴業に携って深き但し遥船所全休の謝備饗について考
新工場に対する指導役でもある。量経験を有する人々の老えと共に，戦．えれば’％位しか変らない。
産さるべき船の設計はここで担当さ／時に当って薪に自己の専門の工業か 2.Maindeckが地面の高さに

ら転換して臨時に造紹をや。て見よ来る位の造船々 渠が最も便利であつれる。

MultipleYardと呼ばれるものうという人々 の，旧慣にこだわらぬて，工事饗は最低となる。
｜

は，純然たる多量生産工場であって着想が一体化せられた。その結果之．3．水平位置で建造するのは,傾

｜
エ場そのものが単能的にある特殊の等の新工場に対する根木観念は，全斜位置での建造に比し，より自然で
船型に就いて，所要の生産量に対し〈船の多量生産工場であり且つ流れより簡単なるが故により効果的な建
て整備せられ，他の型式の艘には一作業方式を出来るだけ適用するとい造法と称することが出来る。
､切関係なく，所定の艘型に対してはうことになった。－4；進水費は多量建造に当っては

最高能率を発揮する様に計画され流れ作業の考え方を船に適用する殊に重要であるが，船渠が最も廉く
る°、ためには従来の流れ作業の邇り紹体．移動方式が之につぎ傾斜船台は最も
．一切の鋼材〔殻殻部分の下請加工そのものが移動する方法と，作業者高価につく。

済のもの及び一部は組立てられたもの群が定位置に並んでいる船を移っ この様な考蔵から結局地盤が珠↓こ

のをも含めて)’艤装部品'･その他て行くのと2通”澪えられる。 不適でないならば，遥船々渠が最も

一各種の材料の納入’格納，加工’搬一更に，多愛の船が次々 と完成してよく，移動式之に次ぎ，傾斜船台は
出等が流れ作業的に行い得る様に配行〈のだから進水作業を如何に簡易第三位と結論される。移動式の内で
置を決定する。 化するかという点にも一つの大きいは，進水迄定位置で建造し進水の時
このプログラムを変換する場合に問題がある。 に一挙に移動して進水せしめるが可

は，相当の準備を行って切換えねばかくて実際に新設された,05箇所い。之は他の船との関係で，進加頃
ならない。例えば1400噸級謹遥駆逐のMu1tiPleYardを建造方式によ序の変更等に煩されることがないた
艦月産5隻を目標とする造船所の施って大別上て見ると，第2表の様にめである。
設は船台'0基,艤装岸壁6隻分を備なる，括弧内の数字は造船所の数を なお移動式船台の場合，建造さる・

え，’船台に2隻宛同時に並行建造示す。．・べき船の寸法，重量の限界は1鼬重な
すれば，手持エ事中隻数は20隻とな検討を要するは勿論であって，概ね

り，保有工員数'3,000を要する。こ，500噸より梢大なるものまでと老第2表量産造船所の建造方式、、‘

卿'繍“呼…
の造譜所を他種艘に転換すると,L定位置建造(56)
S､T・月産9愛，2隻宛|司時建遥

手持29隻，人員型,000人等となり， 〔92〕

建造(36)1識船渠更に 各 種 船 について兵の順に数字を建造の方式に関してば，我国艫於

'U
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ても戦時中の腱船建造に対し相当思
い切った改善の努力が払われたので

あって，その主要な着眼点について
は，米国でも殆ど同様の諸点に識き
ていると思われる，然しその実行の
規模に於いては絡段の開きがある。
。〔4.1〕造船が大量生産の性格を。

帯びるに従い部品部材一切のelexne-
ntが規格化標準化の傾向に進むこ
とは当然である。いわば之は近代的
大工業の特質である。
例えば諾管接手フランヂ’接手金

物，或はクリート等の如き艤装金
物，或ば搬設部材でもラグビース，
ブラケッ1､等に一段に規格品を使用
することは別段に目新しいことでは

、ない。
然し同型船が多数遮続並行して建

造せらるるとなれば，一切の船殻部
材も「生産能率」と「経済上表金を
寝かせる不利」との両立する限りに
於て多量生産的に一括蓮続製造する
を必要とする。
而して標準化，規格化の根本は,
出来るだけ少数のelxnentを，出来
るだけ広範囲に適用して；一方に波
いて互換性を高め,･一方に於ては量
産の妙味を充分に活かす点にある。
些か除談に亘るが，戦前海軍総体
葡制式の制定に当って各種の基本部
品の標準化を単に部品のストック･
デサｲﾝと速了し，制式とは部品番
号さえ指定すれば所要の図面は’既
に現場の図面棚裡にあり設計係員の
安楽之に過ぎずと考えて屑つたもの
があった。この様な半可通的核術者
は今日もなお跡を絶たないと雛者は
感じて居る。

一拳に連続的に生産せられる場合
のエ事費低減率はもとより物によっ
て異るが，この低減曲線こそは近代
エ業，ひいては現代物質文明の基本
をなす原則であることは，是非念頭
に刻んで頂きたいものと思う。

かくて，全船内のあらゆる部材，

く

一

－ 勺
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部品が出来るだけ統合せられた自然等及二等獄送纒の場合，地上に木製．
の結果と，一方工作を出来るだけ簡の実物大模型を建設し，之によって

単にするために，設計上の努力が塾諸配置及構造を検討し，試1fｴ程に
われた。 代えた実例がある。

亦材料がボツトルネツクとなるこ（4.3〕規格化，標準化によす先．
とを運けるためにも材料相互の互換．行加工生産(Advancedfabrication)
融通を可能ならしめる必要があり，が行われることとなれば下請(Sub-.-
鋼材の種類を極力少<することに努Contracting)による加工が箸.し<
力が払われた。、 容易となり，事実室内造作，防熱等
“.2〕一括して連続的な製作加を始め艤装工事の内業加工は，諸管

エ，即ち本格的生産作業に請手した通風の全装置から更に進んでは，結
後には，もはや少々 の設計変更とい殻工事の鋼材加工さえも相当の量迄
えども多大の損失なしには之を行う下請加工によって準備せられ，この
ことが出来ない。 様な場合造熊所は文字通りの組立工
．従って各部の幕舗Ⅲ殼計に至るまで場(AssemblyYard)になったので‐
充分に検討せられ，確実に決定せらある。
れたものでなければならない。これｰ 〔4.4〕上記各項の実施と相俟つ

＄は従来の造紹のやり方では望まれなて近代的大量造船の最大の膳徴を成一
い事である。自動車や飛行嬢であれ．すものは云う迄もなく溝接使用範囲
ぱ試作を行い長時日をかけて之を検の徹底的な拡張である。もとより建
討の上詳細設計を決定し，之を一品造の実施は生産技術理論の形式的実
図即ち各部品(Parts)片品(Piece)、現ではなく，各建造所の現実問題と
の一箇一葉のエ作図を出図することからみ合っているものであるから，
になるが，船の場合殊に緊急を要す溶接範囲の拡大は，一面に艇ては鋲
る戦時に於て到底試作ということが打工が莫大な建造盤の要求に応じて
成立する筈がない。，増加･し得ないことからも麗制されて
従って図面の検討を詳細に行うと‐いたし,叉或処では全溶接諾と全く

共に,最も相冥に邪魔となり合って同型の熊を鋲樺造で建造した処もあ
船内装置の配置に支障を来す諸管，る。
通風'､ランク等は多くは直線部と一 然し全面的に見れば，溶接構造の
定角度のエルボウを用いて組立てる採用の起源とその要求とはもっと根
こととし,一部に於ける重量増加を本的な建造法の性格的差蝿､ら発生
忍んで部品の標準化乃至は事前加工して来たもので，米国の造譜家の言・
(Pre-fabrication)を可能ならしめ葉をそのままに借用すれば，溶接の
た。‐全面的使用なくしてl土かかる大量建
また透覗図法(Isometricplan)造の実現は到底望み得ない処であっ

が全面的に船殻ブロックの工作図，たと云われる。
並に区劃蝋装図に採用せられている溶接の全面的使用に犀い,船体簿：
のは設計のII諦明に於て諸管，邇風管造は完全なブロック方式(SUb"ass-
室内造作等と船殻鱗造との関係を明emblysystemg)となり，この方式
かにし，之等の相互干渉を防ぐことは戦時中に相当の発達を見せたので
もその狙いの一つと考えられる。ある。
これ以外に試作品検討に相当するSub-assemblyは先ず,l､なるもの

処綴が砿られたかどうか,米国の情が造られ，之が組合せられてより大
況は明かでないが，我国に於ては一なるものとなり’之が更に大なるも

-－－－37－
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分を実際に船体を移動せしめつつエ

事した所もあり，又織装岸壁に沿っ

て工程に相応する工場を配列して砿

装中厩船体を逐次移動せしめつつ工

事した造船所もある。

また流れ作業として船体を移動せ

しめる代りに，工程進捗に伴い作業

者群が夫々特定の仕事を施工しつつ

逐次船を移動して行く方法を採った

所もある。

何れの場合も，或る工事を担当す

る作業者は単能的に訓練せられ，一

緩的の意味では熟練工とは称し難い
程度であり乍ら，この単能作業で十

分な能率を発揮し得たのである。

溶接定盤及ブロック組立場は，鋸

台以前の期間であるので，その施設
は必ず船台と同数は必要であって，

船台と共通の起重磯を利用出来るよ

うに設備せられる。特別の例を除け

ば，起重装置は15噸，25噸から50噸

程度である。

起工から竣工迄の期間を建造期間
と取るとこの期間には，ブロック組

立期間は含まないことになるから船

台期間は建造期間のg/から3/4位の間
を占める。〔以下次号〕

ものもあるが，兎に角ブJコック建造

と落接とジグ･と･の3者は互に密接な

る関係にあるこ.とは言うまでもな

い。

溶接涛造の適切な設計と，ジグの

応用をも含む組立方法の改善等の工
作法直接の能率増進に加え，糖間接

的の事柄ではあるが，実際建造に当

っては作業能率上決して軽覗を許さ

ぬ利点としてブロック方式を活用ず

ることにより，部品運搬が容易であ

ること，作業現場への往復の容易で

あること，及び作業環境が快適とな

､り作業が容易〔例えば二重底内の諸

管，算，軸系等を青室の下で装備し

てしまう〕であること等が挙げられ

ている。

〔4,5）個々 の船についての建造

期間は3期に分って考えられ，溶接

定盤[Platen)上及びブロック組立

場(Assemblyarea)の期間，船台

上の期間，及び艤装岸壁期間とす

る。

この夫々 の期間の内を，流れ作業

として企画する方法は各建造所に於

て任意の行方をとって居り，或種の

造船所では船台上期間に相当する部

のに組立てられ，造船所の起重磯能

力の許す限りなるべく大なるものに

作られる。

之等のブロックは船首，粥尾，船
底，舷側，甲板室等であって，ブロ
ックの礎で諸管，電線，扉類，昇降
口，舷窓，場合によっては機子類や
室内装置さえも装術するに充分な震
度の大いさを有する。このブロック
の状態で，織装工事を行うことを
Pre-ftting-outと称した。完成した
Eub-assexnnblyの大なるものは]59

噸Iこ達した。

この様にして，在来の建造法に於
けz鉛倉上のエ程線表に比べるなら
ば著しい建造及織装の先行(Adva-
nce)は単に建造期間を短縮するの
みならず,、その工事費の低減という
点に於ても極めて有効であったので
ある。

同型船が多数建造せらるるに伴い
船体溶接ブロックの組立溶接には種
の々形式のジグが”剰せられた。溶

接ブロックにはたとえ1個でもジグ〆

を作って組立てるを有利とするもの

もあb,また同型のものを多数作る
場合にのみジグを雨いるを可とする

’

、

」
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船 舶電氣装備
A.5.400頁定価450円〔〒35円〕

石川島造船電気課長三枝守英著

分割払単込金185円〔〒35円を含む〕第二回150円
豈〔配本後1月以内〕第三回.50円〔配本後2月以内〕茎

船舶技術資料
第一集

アン､リカ大型タンカー『約40隻の詳細参考賓料。

定価一部40円〔〒5円〕

第二集

これはAmericanBureuofShippingの調査賓

料の日本版です。運輸省局がA.Bの許可を受け当協会
が発行致しました。A.B.船級船舶のデーダ，米国造

船，の現状が手にとる綴によく分ります。

価一部45円〔〒5〕

船舶罵眞集
定債’50円〔迭料35円〕

内容A5版美麗装頓上質アード紙印刷140頁

掲載写真及主要目合計約190隻
●

戦後新造船在來船改造船輸出船

戦前優秀船外國優秀蟠日本船渡一雷表

卯舶駕冨集は「船の科学」愛読者並に各方面の御援
助で，こんな立派にかくも脹価に出来上り，皆譲の御
期待に添うことが出来たことを喜んでおります，発行
部数は限定されておりまして目下各関係会祗で多数の
申込を受けておりますので，一刻も早く当協会宛御申
込みを御願い申し上げます。〔売切れの際は再版は致
しません｡〕

御申込みは小為替又は振替〔東京70438）にて迭料
共御迭金下さい。

東京都港区蹴布霞町,9船舶技術協盲
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ガ スタービ

．（其

ンの基礎熱力學

の3）

一熱 力 学 一
亟争

井 原敏男

（7），合理的な中間冷却’〈＝'/けの再燃諾を行う理
7．カスタービン装置の熱效率改善 想的な排気損失の再生をやる再燃・再生サイクルでは，

の狙いと一般的なサイクル，（其の2〕αは“〕と同課ぴ=0.857EE
γ－1

第〔13)図(前号）に式､てt,=20｡C,T,=293｡K,･ ”rcR='－2(中2y一')/{;(2-号義-r-r)}=61･6%
t6=650｡C,T6=923｡K従って′ア=TG/T,=3.15,中＝． γ

4,P=1にとり，空気を作業物としての各種基準サイクになる。
ルの空気隠準効率を求めるに， 上の計算値を各々 のTS線図と一郷めにして瀞と

『1),Braytonサイクルの効率は叩B=1-(1/4)早第(14)図に見る如くである。
＝32.7形7

（2），最も合理的な中間冷却を施すBrFlytonサイク
ルならば’そのサイクル熱効率刃BCは(25).式にb,
dおよびeの条件を入れて次のように求められる。

γ－1γ－1

71BC=1-(J,2y+一二－2)/丁一中2y)=30%7
中'二』

γ

（3），単なる再燃焼サイクルで〈＝1/ぴにとったもの
では，同様にしてそのサイクル効率は次の如く求まり，

三 4一・6

|患
6

鎧

蕊 澱
『=,_上(J¥-,)=0,"5$になって鍵14画菰々 の難本的渉ｲｸﾙと

γ その熱効率の計算例
了γ－1

TIr=1-WTI三1-1)/{ず－中γ+7(1-(r)}=29･7%この計算例の結果を吟味するに，第(13)図について

“)"1紬郵榊間冷…ぅ再燃"ｲｸﾙ℃瀞鰯認灘臓蠅W"
γ

‘=,/厩ならば"=,一皇一(緑-ｴ)=0.857になり，大きく得になってｻｲｸﾙ効率はうんと上る｡ところで丁

再生をやらない時とか，再生率の非度く悪lJ,場合であれ
サイクル効率刃rcは

γ－1 ぱ，中間冷却，再熱は却って悪1,､結果になる，それは全

”-1-(緑+存-…-‘)-･"}＝
0

<中間冷却をやらない場合には圧縮機出口の状態が2ノ
になるのに対し定冷却すると4に来るし，また再燃鍔し、

28.6%

（5），理想的な排気損失の再生が行われるBraytonない時にはタービン出口でのガスは7ノになるものが9
サイクルでは，〔25〕式に条件a,bおよびcを入れてに来て，夫々加熱および放熱を(42')およびf97)だけ増大する結果になるからである。
サイクル 効率叩BRは求められ▽こんなわけで熱効率改善の手段としての(a)および

γ－1

"BR='-(4FT-1)ﾙ('-ra)}=529% (b)は(b)の裏付けがある場合に，はじめてサイク
ル熱効率を改善する有効な手段と､なるので,(c)なしγ

〔の，理想的に排気損失の再生を行う，<＝'/ぴの再燃では，却って悪い結果をもたらすものということがわｳ、
焼サ，イクルにおいては，ぴは（3）と同じくぴ＝0．8458_,6匂｡

ザ 、ぶ．

であって 要するに現段階のT'中の下ではガス°･タピーンがジ

”硬=1－(‘応-')/{ｧ(2-志-‘〕}=‘搦‐ゼﾉ嬢噌ないし筒唾｡繩藤汽を凧いる蒸汽ﾀーピﾝ
γ－1

原動所に効率の上で充分に太刀うち出来るや否やは，排・2γ

－39－
ぞ
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雲損失を再生器において都合よ･く回收し得るかどう‘かに
かかっていると云えるのではないかと思われる。現に再

生器力設計製作に懸命の研究が積れているのは当然であ
る。

8．開放サイ釦し，閉鎖サイクル
ー

および半閉じサイクル

ガスタービン装置の実作用を調べるに，既述の如く室
気をとり入れこれを康気として排出するのであるから，

これは開放サイクルである。ところでこのサイクルを熱
力学的に取扱うには,内燃膜謁におけ倉と同様に作業物
の性質はサイクルを邇じて一定で，第〔15〕図に見る如
く篭およびQ塁は,夫々 高温熱源Hおよび低温熱源K
〔普通には大気はKの役目をしている〕による間接的な
加熱および放熱と考え閉鎖サイクルとする。

ガス・タービンでは上の熱力学的な閉鎖サイクルを地

でいっているjものがあり，これは真の閉鎖サイクルであ

る，このよう:にガス。タービンでは真の閉鎖サイクルを
、

用いる関係上,'内燃磯調の方では開放サイクルおよび閉
・鎖サイクルを云々 ,しないに拘らず，ガス・タービンでは

歴々問題になって来るものと思われる。

すなわち真の閉鎖サイクルは第〔16〕図のように熱量

供給および放熱を共に夫々加熱物と冷却物による間接的
な加熱Hと冷却Kとで行う計画である｡．

来るも

（3），作業物に単原子ガスを用・いることが出来て，γ

を空気のそれよりも大きくし得る。．

（4），作用するガスの温度を変えることなく，タービ

ン装置中で働かせるガス量を変えて部分負荷に応ずるこ

とが出乗,従って部分負荷運転時の熱効率を高度に保ち
うる。尤もこれがためにはガス量を調節する調整装置を

”nしなければならない。

以上に対して欠点の主なるものは

、（1），燃料の内部燃境の良さがなくなる。

（2）,~冷却媒体が入用になって来る。
、

（3），装置が複雑化して高価なものになる，こと等で

ある｡‐

これ等に対してガス・タービン装蜜の大部は閉鎖サイ

クルになっていて，一部が開放サイクルを形作るものが

ある。この式を竿閉じサイクルと云い，両サイクルの得

'点をとり入れた式である。これをSulzer式とWestin-

ghouse式とに分けて考えることが出来るが，前者は毒

気の系統を閉鎖サイクルしたもので，後者はガスの系統

を閉鎖サイクルにしてある。その1例として第〔17〕図

にSIJIzer式の成立ちを示してある。すなわち作業物の
～

流れを高圧系統と低圧系統とに分け，室気による閉鎖サ

イクルを形成する高圧系統中にはタービンTgと圧縮機

Bgを有し，空気～ガスで作用する開放サイクルをなす

低圧系統にT1とB1とを入れてある。高圧系統におけ
る圧縮空気の一部をa点より抽出し，燃澆室Fにおける

燃胤の燃境用に供する。Fの出口で得られる大気圧以上
の圧力を有する燃澆ガスをTxで作用させ専ら室気圧縮

"B1を運娠し，その腰気を大気‘､こ排出するから，この
系統は空気~ガスで作用する開放サイクルになる｡､この

、

少

〆

ー

一

Ⅳ

『両詞
BlはBgに対して

a点より抽出す

る毒気分だけを

圧縮楠拾するの

に使われ,EIj:

Tlの出力に釣

合わすための負

荷であって，発

電磯としてある

いは電勤磯とし

て運転される。．

よりの排気損笑

第15図〔左〕単純な等腫タービンの熱力學‐

的サイクル･の成立ち
ー、

錐16図〔右〕閉鎖サイクルに成るガスター

ピンの成立ち
〆

閉鎖サイクルの得失として挙げれている主なる点を要
約すると下の通りである。

、得点の主なるものは

（1），サイクルを邇じ内部圧を高圧に保つことが出来

夕

Lユノ’ヮ鮒ゾルざ池しIへj郡止茜働1土に'l未つことか出来第17図Sulzer式の竿閉じサイ電磯としてある

従って作用するガスは高密度になるので各部の大さを小クルに成るガスターピンの成立ちいは電勤磯とし
さく造ることが出来，延いては定応力に対して内部温度て運転される○・
を高温度にすることが出来る． 高圧系統の働き方は,､図に見る如くT創よりの排気損笑
（2.)，ガスは燃澆によって汚損されることな"<清淨にをRにおいてB翼よりFに迭ろ筌気に再生し,Fで関接

保ち得るから，タービンおよび圧縮磯の翼に附着物の堆加熱をやり,Kで関接冷却を行うところの同じ空気を繰
稜することなく，ま●た摩泥とか腐蝕等を減らすことが出返し用いる閉鎖サイクルになっていろ。〔以下49頁〕

－40－
｡

、
〃

、
ノ

－_宅一一Ⅱ局可
一一一一一



宮

句
P

,’
1

＝
旬

1
‘
俳一

｡

一曳鋸のハイドロリツク推進一
耳

ヂーゼルがあり，各々に直結した特別設計のラヂアルポ

ンプは主遥油管に2000野/吋2の油圧を保つ。油は主邊油一
管からユ台の推進用ラヂアルモーターに通じて居て，こ‐

のモーターにプロペラ軸が直結する｡.、

動力伝達の方法として之を考える時，先ず注目される

ことはその効率であろう。トム･ジエイの場合,篭に対

する答は，その十ケ月の操業Iこ於て全効率87％が証明さ

れたという報告害が与えてくれる。この間平均燃料渭費

は毎時4.3gal.であった。云いかえればプロペラ軸に

260HPを出すために，ヂーゼル磯関は300HFを発生す

る必要があったのである。

もう一つ考えられることは，2000ﾘ斤/吋廻.という高圧を

取扱う精密なハイ.ド､ロリツク方式は，実際的な操作が極、
めて困難ではないかを云う点である。報告によると，実

際にはハイドロリ“ﾂｸ驍械は回転刺'のグランド箸への一
定の僅な仕事以外には何等特別の注意を私うべきことは

ない。動力伝達の媒体となるタービン油(VacuumD.

T､C・light)を規則的に検査した竹;,何等変化なく最初

注入した時と全く同じ状態にあることが証明された。

更に此の方式の何処にも熱の発生が認められず，設計、

が非常に優秀で,効率も極めて高いことを示している｡気

温約50･F(10QC)の下に10時間の遼続運転した後に,油

曳船のハイドロリツク推進

田。宮真
fl

一一一一一一一一一一一‘－－－一一一一一一 へ一一一一一

－－－－ －ー＝ 一一一一

英国では「ハイーロパルジョン」(Hydropulsion)と

呼ばれるヂーゼルーハイビロリツク推進法が実用の段階
に入った。ロンドンのコンマーシヤル。パテンッ会祇で

はこの方式を最近完成したテームズ河曳船トム・ジエイ

に装術した。本船は既に十ケ月以上テームズ河で規則的

な瀞曳航を行って居り，その優秀な成続によって曳船に

対し，ヂーゼル機関を原動力とする実用的推進法として

ハイ'ドロリツク推進法が考慮する価値のあることを示し

た。

トム°ジエイは1949年建造せられ,_全長77沢，幅18灰

深9灰3吋，テームズ水域の艀用曳船とし『ては船形も大

きさも典型的のものであるがジヂーゼル･ハイドロリツ

ク推進を採用した点で特色を持っている。

ヂーゼルハイドロリツク推進とはヂーゼル磯関と.ポン

プとを組合せた方式で，このポンプから高圧油がハイド
ロリツクモーターに送られる。トム。ジエイでは4台の

一

一
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さない様になっている。磯関が250回転に落ちた後バイ

パス弁は徐々 に開き，250回転でポンプから途られる油

は全部遮断されモーターは停止する。停止から全速へは
此の池をする。

Ei9.5は次の二曲線を示す。(A'モーターの馬力と
船速との関係。(B)モーターの圧力側に於ける送油主

管内油圧と船速との関係。船速は全速に対する比率で示
,される。磯関識錘穫ガ機能を停止し，バイパス弁が動き

温度は正規の迩鱈温度100～ﾕ10°F以上に昇らなかった。
この際油冷却器を使用していない。之によると熱の発

生によ愚馬力損失は極めて低く，他の多くの動力伝達形
式に比べても壷に小さい。

、援関の一般配置図はFigs､1～4に示す通りである。
原動機は4組から成り，内3組が常用で他は譲備とな
ろ。各組は102B.H.P.,6気麓ガードナー．ヂーゼル

<E,)と；之に直結･した特別認識の7気篇ラヂアル油ポ
ンプ(EDとから成っている。

タービン油は，常用タンク(T)から抽出され，曲管

(M),漉過器(L),吸油主管(G)を通ってポンプ
(E2)に行く。ポンプEから最大荷重時2000I斤/吋凰の圧力，
となって逵油主管(動に入る｡勿論荷重が減ずれば,
圧力も公ろ。邊油主篭から保圧弁(N)を経て制禦弁寄
<P,1ﾐ行く。弁[N)はポンプが無荷重で回転する
時，逆転弁を動かすだけの圧を保有する役目をもつ。
制龍弁寄は2木の管でモーター(R,)に謹結していて

一方がモ言う'一に圧力油を途るとき他方はモーターから
の排油を導出す。動転の時は之が逆に側〈。
制禦弁寄(P)は燃料タンクの上に固定されたリレー

装置(S)で操作される。Pとsをユニバーサル接手を
持った軸S1が逵結している。ヂーゼル磯関をも含めて
全ハイドロリツク謹城の主制禦装置は船橋にあって人力
のみで操作される。従属制禦装置は甲板下にあり，動力
Iｵ補助ポンプからの油圧である。第一段は普邇の筋力で
容易に動かされ，第二段は壷に大きな力で流体圧とリレ
ー装置で動かされる。船霞て制禦装置を一定の位置に動
かすと，圧力油がピストンを一淀の位置まで押し’この
ピ､ストンα動きが驍関の回転数を調節し同時にS1軸を

1

出すのは船速の比率が0.31の時で'Aからそめ時のモー

ター馬力は8HP,Bから油圧は約200W/吋聖なること

がわかる。

トム･ジエイのハイドロリツクモーターとポンプはラ

ヂアル型で，モ

１
り
皿

１
１

－ターは9気雷

である。モータ

ーもポンプも基

本的には設計構

造上同じ特徴を

有する。モータ

ーの保守につい

ても周到の考慮

が払われていて

注目に値する。

モーターは支

枠の中に支えら

れ，この中で全
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亘墓讓鰔菖湛言語藤制禦装置を一定の位置に動体の溝造を回娠簾5図健､｡’|'線
かすと，圧力油がピストンを一淀の位置まで押し’この出来る様になっているので，分解したり弁やプランジヤ
ピ､ストンα動きが驍関の回転数を調節し同時にS1軸を一を検査する時には下部の気篭でも上に廻して容易に擬

作することが出来る。
回 転させる。唇

船橋には通常のテレグラフがあるが，流体磯構が附属逆転時媒体たる油の流れの向が変る間，プロペラが水
していて乱暴な取扱をしても甲板下の制禦装置に故障を中で自由に回転する時期がある。逆転しようとする時こ

の前進運動に打勝つための餘計な荷重からモーターを切
起させない。

制禦管寄(P)はﾓーﾀーの回転方向を変える逆転弁離すため自動的に作動する油圧制動器が,モーターと推
と,'/3全速と停止との間にモーターの速度を調節する弁力軸承間の卿,に取付けられている。モーターの中の前進
とを含む。圧力がOに下ると，制 動 器 が 自 動 的 に 作 用 し て 軸 を 止 め
謹関の最高速度は800r､pml･で最低250r・p．m．である。
る｡蜜全力前進叉は後進中の船が停止しようとする時は， モーターに後進圧力が働くと制動器は自然にとける。

先ず磯漢速度を800回転から250回転に落す。モーター トム。ジエイのヂーゼルはエキサイド電池から電力を

も之と同じくg'cV800の比で減速され110回i鱈が34回転に受けて電気的に始動する。この電池は主磯に蓮緒した発
なる。 電磯で充電する，小さいヂーゼル補助発電機が一般電力

モーターは油圧2000ﾘ斤/吋2"110r.p.m.で最大260HPを供給し,叉雑用ボﾝブを動かす｡室気圧糀磯は電動了
を出す設計である。 号笛と諸雑用に使用される。

バイパス弁を動かすカムは，この減速の間は弁を動か， コンマーシヤル。パテンツ会祗によると，ハイ1.･･-'.
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一度鉛のハイドロ､リツク推進一．

ルを備えてい碁が，之は船の利用率を最大に保つためで

ある。その理由は本譜が殆ど連続運航を行うからで，・旅

止中の一台に対し操諾中に定期的の検査と保守を度々行

うことが出来，次々と四台広楼関を蓮嘱状態及休止状態一

に置く。もし雛を定期的に停めて検査することが可能な

ら溌備の一組は不要であろう。、

トム・ジエイの成功によってヂーゼルーハイドロリツ

ク推進法の可能性は大きな興味を惹起した。戦争以弗補．

磯に流体動力を使用することの有利なことの実証が増大、

して来て，舶用品としてα流側穰器が多K紹介されてい

る。大体動力が推進にも考慮されるということは，この

方面の蕊達の論理的な進展に他ならない。

ルジヨン方式は蒸汽其の他広推進方法からの改造にも特

に適当している。殆ど如何なる位置でも据付が可能であ

るという非常に自在な特色があるからで，従ってかなり

の場所の節約が容易に実現出来る。
巾着編溌紹セント・クリスチナニ世ではすべての重要

な補磯がハイドロリツタモー'ター駆動である。この特殊
な装演では二基のG-M6-71ヂーゼルがツィツカース
油ポンプを廻し’主管圧力を荷重Iで応じて，500～1000
n斤/吋里に保つ。製造者によれば，補溺擶重に対して一合
の機関をあてればかかz補磯系を容易にハイドロパルジ
旨ン方式に組入れることが出来るということである。
1，ム・ジェイでは必要な荷重に対し一合餘分にヂーゼ

オーバル歯車式流量計標準製品一寶表

（次頁参照）．
P

型式

1

1

､

謬
一
鯉
一
鯉
一
裡
一
剛
一
鯉
一
鯉
輌
輌
。
一
幟

1

､

二

。
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オーバル歯車式流量計に就いて
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／〆 I

型のものや，ピストン型，円盤型，ロータリーピストン

型等の如き容稜型の流量計が夫々そに特長を生かして使

用されて来たが，何故艘舶に於てこれ等の計器が生かさ
れなかったのてあらうか。これは種々の理由によるが中

でも次の二つが大きな障害であったと考えられる。即ち

(A)今迄工場の流量の指示計及種算計には一般にオ

リイフス型が使用されて来たが，これは長い水平直管部

を要し，極度にズペースを制限される艘内据付には不向

きであり，叉溌の動揺，傾斜，震動があるときは，指示

が不正確になり，瀧造によっては動作不能に陥る。又陸

上の如き安定した電源を得る事が困難であり，舶用ポン

プの多くを占める往復動ポンプの脈動に追随し得ないで

多くの誤差を生ずる等，一般工場に於て今迄最も優勢で

あったこの種の流量計の進出が不可能であった。

(B)起れに変るに所詔容穣型の流量計は上記欠陥を

克服する特長を有していたが，現今迄のこの種流鐙計
は,容稜が極めて大きく従って重量が甚しく増大して軽

装備をモットーとする船舶の主要目的に合致し得なかっ
た。

か陰る点に蒲属し真に目的に適った様式を持つものと
して，ここにオーバル歯車式流量計の繕造，動作原理，
性能等簡単に説明する次第である。

〆

1． まえがき

最近新造艦が相次いで建造され，造船界は愈々 活況を
呈して来た。これと同時に性能の向上が一段と要望さ

れ，経済と安全の目的から各種の新型計測器が装備され

る様になったわ、

今迄は船舶用計測器といえば，航海用計測器を指す如

く，船の心臓部である主磯及穰濃の運転用計器は種類も
少く，その数も余り多くなかった。どれIj陸上に於ける

各工場の往時の状態と同様であったと云える。然し陸上
に於ては生産の合理化，エ場の科学的管理の要が痛感さ
れ鰯.最近に到ってエ業計測の発達は各分野に於て目党し▲

いものがある。例えば熱管理規定によって,各工場に於
ては多くの計器を使用し，熱管理の厳格な実施を行い，
正確な量を把握する事が如何に経済と安全の為に役立つ
かを狸く認識する様になった。

これに比咳して；船舶の現状は，この分野の進歩が雀
しく立遅れの状態にある。この原因は多々 考えられるが
何といっても船舶の特殊性が既往の計器の進出を阻んで
いる事は確かであり，計器そのものが主として陸上用と
して製作され，舶用としての適応性を具備していなかっ
たからであらう。

ー

１
１

１

Ｉ

ゴ

この点に関し弊祗に於ては以前より注目し，特に舶用 3．オーバル歯車式流量計の
主補磯の運転と保全には，液体，気体の流通の正確な計 作動原理とその構造一二
量が緊要率であることを知り，新型オーバル歯車式流量
計の舶廊計器としての計計製作を行うに到った｡最近にｵーバﾙ歯車式流量計は第1図に示す如く'2ケの非
到って各進般会牡より各種の註文を受け，新改造船に装円形歯車を向き合せて噛合せ’歯車ポンプ式に筐体内に
傭されて，いささかなりとも吾国造船技

､術に貢献し得た率は欣快に堪えない処で
ある。

2。船舶と流量計

船にとって水と油は生命である。今迄

これらの計量はタンクに装着したフロー

.}．若しくはタンク尺によって行われ，他

"流鐙計は用いられないのが普通であっ

た。

ー殻陸上のエ場では，差圧型，浮子型
麗車及びヴオルトマン型の如き間接測定第1図、オーバル爾車式流量計作動原理図
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おさめて軽く回程する様になっている。この歯車の基礎

曲線は，

a
．｡…･…..…･･･…．．（1）6＝1±bcosn6

なる楕円函数であって，適当な条件を与えて互に完全な
輻り接触を行い，吾祗の特許非円形伝導装置を応用した
ものである。ここにaは有限な長さを示しbは零と1と
の間の任意の正数'nはユ以上の任意の整数であり，流
量計の場合はn=2である。
第1図に於て管路のパﾙグが開か減ると,流入側圧力

P1の方が流出側圧力Pgより大きくなる。図1に於て
オーバル歯車の中心軸A及びBの力の平衡に就て考える
と，歯車OgのB軸に関しては歯面の各点にP1なる圧
力がか農るが，その合力は軸心を通る。P3も同様であ
る。従ってo認歯車Iま回転力を生じない。
然るにO,に於てはPlの歯面各点に及ぼす合力は，
P2のそれより大であり且軸心を通らないから，廻転力
を生じて歯車は矢印の方向に廻る。従って010酋は図の
様に交互に廻転力を生じ相手歯車を従動させる。このと
き流体イは図坐のロを経てハに逢り出される。
ロは計算によって得られる所の一定鐙である。この歯

車が一廻転するときはその定量の4倍丈遼り出されるこ
とになる。従って歯車の廻嘱数を測定して此れを流体の
読錘の容穣の数値で示せば極めて簡単に菰算式の流量計
が得られる。叉廻鱈の逵さ（角速度〕を適当な方式で流
速を表わす数値にて示せば瞬間指牙計が出来上る訳であ
る。本器の実際の構造を第2図に示す。

4．オーバル歯車式流量計の性能と

取扱い方法について

前節に述べた様に簡単でしかも合理的な構造の為種々

の特長を持っている。即ち先ず精度が高く流体の粘度，

温度，圧力などにより殆んど測定誤差を生砿い｡_これ
は一定量の桝によって連続的に計量作用を行うのである

から従来の差圧計器等間接測定に見られぬ糖凌を発揮す

ることは当然である。第3図に標準55型の性能曲線を示

してあるが,広い範囲に渡つ丈器差〔較正値〕±0，5％，

以内の測定が可能であり必要に応じては±0，2％以内の
〃

性能を発揮することが出来るのである。叉図に於て，水

了
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簿3図標準55型性能MII線

計量時に於て(A)なる状態にて重油及びガソリンを計
愛した時の器差を点線(B)及び蛾線(C)で示してあ
るが，これは粘度変化にともない筐体とオーバル歯車と
の間の微少な間隙から出る漏洩によって起るものであっ
て．予め粘度によって補正しておけば術に許容誤差以内
で正確な計量が出来るのである6

次にこの回嘱休の構造が力学的に見て極めて回膳力率
よく，叉入りくんだ管路を持たぬから第3図に示される
如く,流動損失が極めて少さい事が特長となっている。こ
の良い性質は脈動流に対して驚くべき性能を発揮する。
一般の流量計はウオシントンポンプ等の脈鰯流に対して
追随し得ないで大きな誤差を生ずるが本器はその撫造上
追随性よく往復動ポンプによって生ずそ激しい脈鰯流に
対し正確に動作する。この事は往復動ポンプを多数使用
する船舶にあっては見逃し得ない点である。

両回転体は流れの中にあってスムースに回転するので

小型にも拘らずよく大流量の測定が可能であり，又回転
子軸を水平に取りつけさえすれば完全に職能を発揮し，

オリフイス型の如く広い場所が必要なものと異って，取

5－
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１

露2図標準55-02型流戯計･及澗過器
‘管篠2吋器差±0.5％常用流通

水-3,000～10,0001･/.i#
軍油-100～10,000立/時

~

－－－4
~

一

、

I 『

且一 ．‐



■

面

寺

＝

殉

一

’

／

－船の科学一

なほ本器は飲料水，其の他の用水，諾溌器、潤滑油の

計量にも適し，油漕紹の受渡し用計器として近く正式に

認可される事になっている。又冷東船のブラインのメー

ターとしても製作を開始している。

本器ま驚異的な正確度を有する点より主補磯力性能試

験用.として好適であり，注目の的となっていろ。例えば

油ポンプの性能試験用として広い粘度及び温度範囲で使

用されている。この時流動抵抗が少いので計器を管路に

直列に蓮繕する事によって，被試駁機D性能に与える影

響は殆んどないといってよい。

現在弊祇に於て実際に製作しているのは稜算計のみで

あるが，瞬間流騒の指示計及び記録装置をも準術してい

るから，この総べてを装備するこどによって完全な運転

管理をなし得る蚕あらう。

弊証は既に石川島造船KK(大江山ﾒの及び函館船渠

KK(第八青函丸〕に納入したのを始め，日本鋼管KK
（鶴見造船所〕

丸蹴駕鰯灘懸鯨欝〈黒鰡鷺
1一丸，山下九，フランス船其の他〕三井造船KK玉野

製作所〔宝隆池，束日重工業KK繊浜造船所，西日本

重工業KK広島造船所及び川崎重工業KK艦船工場，中

日本重工業KK等〔敬称略〕各造船所に納入し新改造綴

付上の条件や制限がない。唯流量計の大きさだけのスペ
ースがあれば，水平管，垂直管，或いは斜管などどんな

方向にでも極く簡単に装置することが出来るのである．｡．
勿論計器前礎ご曲管，拡縮管，バルブ等の流れを乱すも
のを直結しても精度に影響しない。

又使用材料を液体の性質によって適当に選択する事に
よってあらゆる種類の液体の測定が出来，磯瀧が簡単で
機減的である為故障が少<，叉補修が極めて簡単に出来
る等種々の特長をもっている。

然し本器ま計量室に來稚物がとび込むと回転が重くな
ったり，或は止つたりして損傷を豪むるから使用に際し
ては必ず目の細い漉過器を装備しなければならない。船
内にて使用される液体中に爽稚物が多い事は他喧溌器に
も悪影響を与える事が多いから，瞳過器を附す面倒さは
それをつける事によって生ずる利盆によってつぐなはれ
るものである。又瀧過器侭よって生ずる圧力損宍ま濾過
面穣を大きくする事によって流詮計の'ん以下に保つ事は
容易である・

第4図に本器の装碕図を掲げたが，流量計の分解手入
及び漉過網の清掃に便利な為に配管に際して必ずバイパ
4スを謡ける必要がある。このときバイパスのバルブは確

実なものを使用して漏洩が起らぬ様注意しなければなら
ない。

、ストL一ナー

‐

凸

P

の汽缶給水，凝縮水，飲料水，

燃料重軽油等の計量用として装

備され，叉磯滅油，重油等のポ

ンプ性能試験用に使用されてい

る。然し初期の製品は納期の関

係から陸上用標準型を流用した

為，舶用としての特殊な条件の

下にあっては難点があったの

で，現在は舶用専用計器として

鋭意改造中であり，近々に於て

、

第4図水平管への標準装 麗例 完成する状態とある。

5．オーバル歯車式流量計の 6．結び

利用範園とその賓際 日本造船界の飛躍的発展が期待されるとき，今迄うと

舶用として本器の利用範囲は先ず運転管理用として，んぜられていた主械駿用計器として新型オーバル歯車式
汽缶給水〔温冷水)，凝縮水（復氷〕及び重軽油燃料の流蚤計の大約の特長を列記し，各位の御批判を乞うた次
針遼が考えられる。本論こよって正雛な主補磯、効準を第である。
知る事は，船主にとっては一航海の原単位を把握しより尚目下弊祗に於て製作中に標準製品一蹄表を43頁に擬

合理的力経営に対する賓料を得る事であり,乗務執こよげ御参考に供し度たいと思う｡
つては正常な運転に対する指針を与えられ，航海の安全〔オーバル磯器工業株式会祗）
がより確実に保証される事であり，造鍍技術者にとって××
はより性能のよい船を作る貴重な資料を得る事である。
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錨鎖漫談

錨繊というものは古くはヒングレ

ーのロートアイヨンを鍛接で接合し

てリンクを排えて居たものであ．るか

ら，太い錨銀になると中々 難かしい

作業であって，これを造り得る職人
はいくらも居らなかった。径75粍か
らの錨鎮の鍜接が出来るものは大阪
製餓あたりでも4，5名位なもので
そういう人達は重要な存在でありそ
の給料も平均日給が2円位の時に，
6円乃至加円であったように記憶し

兵少將の特許であったのである。材

質も始めの頃のものは普邇の鋳鋼で
あったようだ‘昭和3年から4年頃

には日本製鋼所の広島工場で，ニセ

コ鋼をもって鋳造錨鎖をつくる試み
をして居たが，引張り彊さは出るよ

う‘になったけれどもリンクの肩の処
に出る蕊がなかなか取れないで困っ
て居たようだ。これは大凡70％位成

功したのであったが，錘に世の中に
は出ずに経って仕舞ったのは残念で

ある。

昭和12,13年頃には小松製作所で

も太い鋳鋼錨鎖をつくり始めて居た

が径90粍以上の錨鎖を作り得る設備

とするように希望したことを覚えて

居る。それは排水量75,000砿の大和

吸の錨鎖は85粍であったが，引き続

き90,000趣を超す主力艦の建造も考

えられて居たので，錨鎖はさらに太
て居る｡

錨鎖の殿接する処はリンクの長がくなることが溌期されたからであ
手の中央即ち職側とするのが常道でる｡因に大和型の錨関係要目を述べ
あるけれども，誤魔化しをやるものると，主錨12,5砿2個，主錨鎖径85
は錨鍍に張力”､かつたとき，リン粍'9蓮2条’副錨3'2麺2個’副錨
グとリンクが鯛れ合うその縦側の中鎮径50粍8蓮1条であった。なお大
央を接合して居た｡特に修理をやつ阪製鎖では後年軍の要望に応えて貝
て居るような処では，うっかりする塚'こ大規模な鋳鋼錨鎖製造設備を捲
払この誤魔化しを平気でやるのであらえた。船が錨泊する時には錨の重澄とそ
った。それは縦接ぎをして置くと錨
一

銀試験綴で索引試験を行う際に，少fの把持力に頬るわけであるが’海底
し位下手な接ぎ方をしてあってもりに投げ込まれた錨鎖の重鐙もまた大
ンクの肩の曲線部が側らいてくれいに船を抑えるに役立つのである。従ってある点までは錨鎖の重澄を必
て，張力に堪えるからである。
船が大きくなればその持って居る要とするのであるから，その材料の
錨も大きくなり，従って錨鎖も太く引張り握さをいかに大きくし得たか
なって来るのは当然だが，除り太くらといっても’無やみに径を細くす
なって来るとその鍛接は困難になつる訳には行かない。しかしある太さ
て来るし，また太物を殿接し得る職の錨鎖からはその重遥は問題外とな．
人はなかなか養成し得ない。ここにり，錨の把持力に応ずる彊さだけが
鋳造錨鎖が登場して来たのである必要になって来るものと思う。これ
が，これが出現し実用に供されるよは船の大いさを表わすイクイプメン
うになったのは大正末期から昭和のト･トンネーヂと錨の重量及び錨鎖
始めにかけてであったように思う。径との関係を調べれば直ぐ覚れるこ
日本て最初にこれをやったのは大阪とである。そういう点から上の錨鎖
製鎖であり，その鋳造法は田中寛造では，錨の把持力だけから勘定され

､-－－．47〃-－－
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て出て来る径自身が当然太くなって

重量は大きくなるであろうが，それ

が錨泊用錨装置として欲しい錨鎖重

量を遥かに越して居るとすれば，そ

の増加重量は船にとって厄介千万な

死重量となるのである｡．しかもこの

重量は船の一生船がかかえ込まなけ

ればならない死荷重なのだから，何

とかこれを減らす事を考えるべきだ

と思う。もし鋳鋼より張力なる材料

を錨鎖用に用いられるならば，こう

いう錨鎖に対し当然径を細くし得ら・

れるからそれによって受ける船の利
盆は大きいであろう。ここにキャス

ト。アロイ・ケーブルという事が考

えられるのである。現在大きな船の
建造が少ないとはいうものの，どん

な原素を鋼に入れればよいかは冶金
屋に任せるとして，こういう方面に
も誰かが力を入れて造いたいもので
ある。

、小さ･な鎖を自働的にパット溶接で
つくって居たのは随分古いことであ

る。しかし錨鎖に対し電気溶接を始
めて接合部に主用したのは国光製鎖

銅業会祗であって，製品は国光錨鎖
として知られて居る。これは昭和11
年に船舶試駿所から船舶用錨鎖とし
て公認され，戦時中には最大径74粍
迄を製作した経歴がある。今その製
法を簡単に述べると，先ずブルーム

をリンクの天いさに鍛造し，これを
リンクの荒型に打ち抜いてからダイ
鍛造でリンクに仕上げて行き，成型
されたリンクを繋ぐにはロを開いた
リンクの両側に成型リンクを朕めて

口を閉じ，スタツドの処で三方溶接
を行って仕上げるのである。この方

●

法は日英佛伊独剛鏑を取って居
る。誰､既後の昭和24年6月には電気
溶接チェーンとしてJESにも採用
．,され，同時に鍛造錨鎖に比べて径を

‐

細くし得ることをある程度まで認め

られて居るのであるが，第6次船数
隻にはこの国光錨鎖が用いられるそ

、

『

､
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止むを得ない｡,-単価請負にしても人
でやる坂隙の如き仕事は大して問題
がないが，ガングでやる錘鋲エ事の
如きものになると，各個人の技涌や
勤勉さの影響が他に及ぶのであるか
ら，そこに出て来る賃銀は必ずしも
各人の努力や能力に値するものでは
ない。時間請負になると多くは組ん
で仕事をして居るのであるが,各人
の賃銀は技能給に重きを置かれて居
ないのが普通であるから，歩合のわ

け前になって来るとやはり妙な処が
出て来るし，また溌定時間の決定に
表があってもその適用に多少の手加
減や誤差が這入って来るので，ロー
ワンの式を用いようがハルゼーの式
を用いようが，でて来る結果は必ず
しも適正髪当だとは言えない。ただ

同一工事の沢山の繕栗を集めその歩
へのプロバピリ壬一・カーブを引い1コ~

て見て，その分布が平均値として狙

った歩合の点を頂点として,足の匿
いなだらかな曲線が出て来るのな

ら，その請負工事は先ず適正に行わ

れたものと見てよい。若し故意に請

負に手加減を加えると，この曲線は

妙な形のものとなり不当の意図のあ

った事を示して呉れる。理由なくし

て請負の基準を変えたり最高歩合を

押えたりすると，エ員は請負を信用

しなくなって側らき振りは鈍ぶり，

安易な方向に行って仕舞うものであ
る。

請負は労力搾取で人道的でない，

すべて仕事は常備でさせるべきだと

言う人もあるけれど，長い経験から

見て居ると，日本人すべてが常傭で

カー杯仕事をやるようには未だまだ

訓練されて居らず，ある点までは慾

と相談で動いて居るのが事実である

ようだし，また根拠ある請負ならば

何も搾取ではないと思うので，食わ

せるだけの仕事遼がある時は諸負を
させるべきだと筆者は思って居る。

以下は少し乱暴な請負ではあったけ

うである。

この錨鎖は溶接を使用する関係上

熱処理え)するし索引試験も行うので
あるが,X線検査も念の為めにやっ

て貰いたかったので，此の会祗には

早い時期にX線検査稜を据えて賛つ
‐た。兎角新らしいものは中々不安が

って始めには思い切って用いて覧え

ないものである。今では誰も進水台

・に用いる水圧･トリツガーに懸念をい

だくものは居らないが，大正年間メ

･カニカル。トリツガーを水圧式に変

えた当時には，何時水圧力が低下す

るか判らないと言って，之れを用い

ることをどうしても肯じなかった人

'もあったのである。鋳鋼錨鎖にしろ

って居なくてはならないものであ

る。それはそれとして別府湾の海底

には戦鑑用のものから駆逐繧用のも

のに至るま垂，大小様々の錨が落ち

て居ることを其の時知ったが，錨鎖

を切った例という．ものは随分あるも

のだと実は感心したのである。錨を

入れるときには船の位置をちゃんと

計､づて居るのであるから，錨を落と

したとしても，あとから捜がすのは

訳もない･ように思えるけれども,．実

際にはなかなか難かしいものであ

る。いくらその附近を探海錨で掃海

して見ても容易につかめない。そこ

であとは其の盛放棄することとなり

別府の海底に埋まって仕舞ったので

ある。

話は錨鎖から離れるが揚子測こ碇
泊すると毎日錨をうち代えなければ

ならない。それは砂で錨が埋もれ揚

錨不可能となるからである。これを

検錨といって居るが流れが識く且つ

砂のある処では大切な処置法であ
る9漢口の上流サンデー。､アイラン

ドの浅瀬,こ大正]2年日清汽船の紹が

のしあげた時，筆者は丁度乗り合わ
せて居たが’船の流れの下側に見る

見る砂が盛り上って来たのを見て,．

流れの作用の如何に激しいかという
ことを現実に知ったこのことは救難
の時などによく起る問題であって処・

置力握れると飛んでもない事になる
ものである。

’

１
１

溶接錨鎖にしろ，やはりそういった

轍を婚んだのであるが，今では確実
な製法と検査とをしさえすれば，こ

れ等の錨鎖に不安をいだくものはも
はや無ぐなったであろう。

深海投錨を下手にやると錨鎖を切

ることが多い。深海投錨にはある点

迄錨を捲き出し，それから投錨を行

うのであるけれども，捲き出し方が

足らないで錨を走らすと，大きな極

繋を錨蛾に与え訳もなく切れるもの

である。巡洋鍵祁智の公試の時，別

府に入港して投錨した際両綾共切っ

て仕舞った例がある。両舷共ホース

パイプの出口から僅かの処で切れた

が，これは其の後の調査によると材

質が悪ちかった為めでも何でもなか

った。キヤツプスタンとホーヌパイ

プとの距離が短か過ぎて居たことが

蒋に錨鎖に無理を与えたようにも思

えたが，全くは投錨法がまずかった

ためのまうである。一休片舷の錨鎖

を切ったなら，すぐ次ぎの投錨法は

改めなければ通らないのである｡筆
者はその時艦橋に居たのであるが，

そういった事には勉彊も足らずまた

経駁もなく，睦長に注意を与えなか

ったことは今でも迩憾に思って居

る｡造船屋としてI麺々 のことを知

,3

１
１

.’

､’

造硲の請負

造船では古くから単価請負や時間
請負を採用して居たので，識皆屋が
一番請負に関C,を持って居ると言え
よう。請負は八釜しく言われるとな
かなか難がしいもので，単価表や謹
定時間表を作製するのには一々 完奎
なタイム°スタツデイーが要るので

ある｡しかしこれはなかなか出来な
い相談であるから，表にはある点ま
でめのこの勘定が這入って来るのは

－－－48－－－
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な有様であった。その為め2人から

3人の歩合を出すものさえ顯われた

のである。3ケ月たった処で疲労の

点も考慮し一応この方法をやめて従

来の請負法に戻したけれども，働ら

き癖がついたのであろう，当分はな

かなかよい側.らき振りを示したが，

3ケ月許りたつとまた従来のような

伽らき振りに返って行った。そごで

再び新請負法を3ケ月行ったのであ

るが,‐これは徒らに深残業を課する

よりも種めて有効であった｡-残業と

いうものは当時これを課すると結局

は，定時間分の仕事を残業時間内に

まで飴延ばしに延ばすように多くの

者はし勝ちなものであるのである。

さてこの請負をして見た結果を調

べて見たら，工員の收入が大いに増
したのは当然で工員を利したことも

大きかったが，工事に対し所要工数
が大いに減ったのであるがらそれだ

け所要附腫難減少'二なり，官が得
た利盆も数値は忘れたけれど莫天な
ものがあったのである。、しかし他部
の工員と極間に收入の開きがかなり

大きくなったため，他からは請負の

精卿に反するとか何とかというよう
な苦備ｶ゙ 随分出たのであった。それ
でもこれは弧引に押し切って仕舞っ
たのであったが，ある点迄は思い切
ったことをするのも，誌負の一つの
あり方であると思う。

うな不味い管理方法I-なり勝ちのも
のである。そんな事をするとエ員は

自徳上楽な働らき振りでお茶を濁ご
すべく互に牽制し合う弊風を助長す観
るものであるがら,それでは真の請
負制度の確立は期し得ない.のであ、
る。

昭和ざ年上海事変が勃発した当時
から7年にかけて筆者は佐世保工廠

造鰐部の作業主任をして居たが，今
度計画の建腫の上に事変によって激

増した修理ｴ事などを,人員の増加
をしないで捌こうとしてローワン式

請負応歩合制限を3ケ月間解いて見

た。その方法は請負時間表から1割
ヲ

づつ時間を引いたものを基準とし，

完成時間がつまったために出る歩合

を其の儘全部請負者に与えることと

し，間接工にはその職場の平均加給

率を与えることとしたのである。ま

た工数統計が取れて居るエ事に対し

ては，そのエ数からやはり1割だけ

土数を引いたものを基準として，全
体を工数請貴の形式としたのであっ

たが，全員が大いに馬力をかけて仕
ず

事をするようになり，さしもに山演

したエ事もどしどし片付いて行った

の輯愉快であった。その時の側らき

振りを見て居ると，物を運ぶにもノ

ロノロ歩いて居るのは韮人もなく，

皆馳足を月1いて居た程であったし，

煙草休みの時間も惜しむというよう

れどもそれによってうまく仕事を捌

いた例を1，2述べて見よう。

大正11年軽巡洋艇由良の進水前の

時，造濃は仕事が早く進んで煙筒ま
でたてて仕舞ったけれども，造船の
方は艦橘及び橋まわりが間に合いそ
うにもなく，淋しい形で卸ろさなく
てはならないのが如何にも残念であ
ったので，膣橘廻わりにかかって屑

’
一

〆

た総員にその点を識調すると共に，
造般部長の許可を受けて，進水に間
に合わせれば全員に請負加給5分を
出すことを約束した処'完全に間に
合い所要工数も少なくて済んだ。そ
の当時請負が給金額“分を目標と
する事になって居たが’ここ･に請負

練熟瀬蛎灘
甥熊蕊露露
だし，仕事をする方も3分以上が出
なし､ような伽らき振りを示して居た
のであるから，この5分を出すとい
う率が利いて成功したのだと今でも
思って居る。一体誌負の基準表を定
めるのにﾀｲﾑoｽﾀデｲーを用い
ずある点まで勘や推定を入れて作る
とその表に制し唯l信が持てないので
たまたまくいに勉吸して歩合をどし
ど･し'1｣すものがあると，基準が甘か‐
ったのではないかとの疑が出て来て
請負時間表の訂正を試みるというよ_一一畳一一

夕

4
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苧
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以上lこおいてBraytonサイクルを基調とする単純な
等圧燃澆タービン装置では'現段階において許し得る，ケー3へ41申＝3べ5の程庇では，タービンおよび圧維磯
の熱力学的効率を相当改善し’また燃焼効率を上げたとしても熱経済的には高圧○高温蒸汽を用いる蒸汽原動所
との競走はやっとのところで’なかなかヂーゼル磯関と
比肩すことの出来ないこと｝こなる。
そこで熱効率改善の手段として圧縮の中間論却とかガ
スの再熱あるいは排気損失の再生等ガ考えられている

．－－－4

が,中間冷却およびガスの再熱は排気扱失の有効な再生
の裏付によって価値あるものとなるのであって，排気損
失の適切な再生法の成否如何がガス｡タービンの発逹を
左右する重大な要素であること等を明かにした。

これにつ､いて舶凡磯関としてのガス･タービンとかガ

ス｡タービン発展の溌想･…．．について検討を加える序順

であるが，題名での執筆をこれで怒る。ただ最後に筆者

の不明によって独断に過ぎる点もあれば御教示を仰ぐと

共にお許しを願い度いo

（茨城大学号）
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第8同船舶工業關係歸朝講演會
e

昭和26年3月22日於運輸省講堂
①

今回は甘利船舶局長の開会の辞に重秀島氏の「アメリカに於ける造紹ます｡尚速記録の為誤謬その他の責
鮫き，西重の岩井次郎氏及び束重の造腰工業について」及び若井氏の任は全く編集部にあることを御断り
秀島義人氏両氏の講演が行われた。「最近のアメリカに於ける油槽船のする次第です。

／本誌には紙面その他の都合により束傾向」の前半を掲載することに致し

1

8

米國に齢ける造船造機工業について

東日本重工機浜造船所

秀島義
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人

ngの為，要する時間は非常なもの

であります。ところがこれを30秒位

で片附けています。即ちこのbala-
ncingrnachineを老案して製品と

して出している。原理はthreeball
bearingのprincipleで，．自動的

にcenteringが出来るとStOpして

clipすると云う極めて簡単な方法で

すが，誠に立派なideaであると感

じました。

第3は単能磯賊の発達です。例え

IjiFord会祇のmotorのcylinder

加工磯械の如きは，長さ60尺位で，

一方からcylinderを入れると他ノブ

から立派に仕上って出て来る。結局
broachingとdrillingを自働的に

瞳組合せたものに過ぎません。叉造船

所の中でも,horizontalbroaching

anddrillingtypeと云えるunive-

rsalのhorizontalnlachineが発

達して来ている様に見受けられまし

た。

次に新設機械エ場の傾向としまし

て？材料α流れを非常に考慮してい

る。例えば絡戦後の新設工場として

サウスフィラデルフィヤのYale

andTowneMfg・CO．と，ミルオ

ーーキーの,G､E・(Xray検査機を作

っている〕を見学しましたが，共に

一階建のエ場で，完全な採光装置

私が米国に参りますについて，そ
の研究題目はrHowtodomana･
geShipyardinthestate」と云う
漠然としたものを与えられました。
訓:常に掴みにくい題目でありまし
たが，こ豊では造船所の造磯工場に
ついて私の見学して来ましたことを

断片的に御話し致します。米国に着
きましたのが昨年の'1月の8日，サ
ンフランシスコを出て帰路につきま

したのが2月5日ですから，その間

丁度3ヶ月間の滞米生活を致したこ

とになります。この間米国で最も進

歩している自動車工業の見学も致し

ましたので，これについても一議に

御話ししたいと思います。

先ず造磯工場について，従来と非

常に違う点は,broachingの発達で

す。各部品をbroachingの方法で

製作することけ我々の想像以上に進

んでいます。例えば,connecting
甲q

rodの様な部品もこの方法でone

(1gerationで完成品になります。

flatの部品は当然ですが,'cUrved

surfaceにもこのbroachingが利

用され，然もそれがdoublernOtion

で，一方が下ると，他方が上って，

共に仕事をする。材料は十分arra‐

ngeしてあるので,idlemotonが

ない。非常に速くて而も精密な仕上

が同時に出来る。勿論米国工業は

xnassproductonを主眼にしたも

ので，その代表的なものが，自動車

エ業と云えましょう。それだけに，

masspro.以外のエ業については，

かえって日本の方が進んでいるので

はないかと考えられる次第です。自

動車工業に続いて，進歩しているも．

のは工作驍械の工業です。

シンシナチーのmillingmachine

.の工場についても，現在大体3つ程

の問題を挙げることが出来ます。

その第1はブﾚｽの問題です｡誰
来プレスの成型にはオス型とメズ型

が必要でしだ。現在はメス型をやめ

て，オス型のみで成型していて，こ

れは99％の成功をおさめています。

これはハイドロリツクのプレスで型

はプラスチックを使用すると云う行

き方です。従来のオス型メス型の方

法に比べて,hydrolicprfssの為

圧力が非常にuniformr,stress

がununiformにか堅ると云うこと

がないので，完全な成型が出来ま

す。

それから第2はgrindingmach-

ineについてです。grinderを非常

にhighspeedで匝転させますの

で，もしunbalanceがあると非常

に危険です。そしてこれのbalanci-
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を一本なくした時は4‘500とか，親

､指をなくしたら3,000とか一定の数
が定められていまして,負傷によっ
て損をする時間のchargeと云う意

味でtotaltimechargeと云いま
す。

これをtotalして,i,000倍して
totalxnen-hours､で割ったものが

severityrateであり，同様の定つ

た数字をtotalして10,000倍して

やはりtotalmen-hoursで割った

ものがfrequen"rateになる。

この嫌な二定の数字を各工場から

nationalsafetycoUncilに呈出し
各工場，学榛等の精密な統計を作

り，成談が一目定分る穰になってい

ます。この統計の完備しているのが

米国の犬きな特徴で，日本の学ぶべ
き大問題ではないでしょうか。

次に造船工場の運搬設備について

御話しします。此処にも日本の大い

に学ぶべきものが見られました。そ

れは米国の]nachineShopでは殆

どforkliftと呼ばれるものが使用
されている。これは非常に有効なも
のです。日本にも最近は少しず詮入

って来ている様ですが，次頁図の如
く車の前にforklif息をつけている
この中に品物を一寸乗せて，何処え
でも簡単に持って行く，craneの必
要を非常にsaveしている｡-mach-
ineShopの小さな部品の運搬等に
は最も便利なものと考えました。
次に同様の運搬裳置で,Straddle

liftと呼ばれるものがあります｡次
図の如きもので戦時中侭相当に造諾
所の鉄板運びに使われたものでした

が，現在は主として木材運搬に利用

‘されている綴です。秋み上げられた

材木刀上にこの8尺位の高さ･を持つ

straddleliftが先ず股がってしま

います。次にか侭えこむ巖にしてこ

〃の木材の山を一度にliftして持っ

て行つ工しまうので，時間のsave

と云う点でも実に便利なものと云え

勿論，家庭農業界に到るまで，必要
に応じてサービスをします。acqj-
dentのinformationを集めて，整

理,調査し，対策を立て,指導する
と云う風な行き方で，下部組織とし.
て，各州や主な市に委員会がありま
して,各現場と蓮維をとる｡工場とし
ては叉safetydepartmentという
ものをもち，専従者として,safety
superVisorがユ人,assistantsag
fetirsuperfisor,がユ人,Secreta-
gr"事務と各1人計4人がおりま
す｡各現場は従業員中から窪挙され
たsafetyengineer_と云うものが
ありまして，毎月ユ回safetycom-
munityを開き，安全週間を実施し

て，この対策を立て騨います。具体
的には，新規入職者に安全教育を行
い，消火，消防の面もこの中に含め

て行っている。先述のgaggle",

安全手袋，安全靴，或は安全マスク
と云・う様なものの指導も亦safety
departxnentが指導を行っていま

す。

この中で最も興味を引きましたの

はsafetytagと云われるものでし

た。即ち各shopのsafetyengi-

neerは毎朝出勤と同時に各ェ場を

巡覗し危険な所や，不完全な場所を

発見すると，こ蚤に札をつけて行

く。そして皆の工員に警戒を与え工

場責任者に話しをする。そしてこれ
が改善されるとこのtagを返却出来
ると云う様になっている。‐．
このsafetyに関する統計のとり

方は次の嫌になっています。即ち，
frequencyrateとseverityrate

の2つに分け､ている。fregUency
rateとは各工場，その他の場所の
accidentがどのくらいの回数にな

るかをindicateする数字であ・り，
severityrateとはそのaccident

がどの程変のものか，そのseverity
をindicjlteする数字です。これは
例えば人間が死ねば6,000,とか,腕

－51－

〔螢光ランプ〕とairconditioning

が実施されていろ。

保温，保冷についても考慮が払わ

れ夏凉しく冬は暖かくと云う調節が
行われ，組立は南側の日光の当る所

で行い，精密な部品仕上は謹光ラン

プが使われる等，非常に完備したも

のと云えます。材料の流れも，実に

Slnorthな工場配置が出来ていて，

次図に示す様なエ場配置を見ること
が出来ました。

〃
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a･･････部品工媛1
b･･････〃2

‐c･･･…〃3
邸･･･…マ･シン･ショップ．
A;･････アゼンプル。シ雲ツラ．

要するに工場はsinglefloorと云
うのが，向うの最もモダンな方向で
あると云える。
次'二,話をかえまして,safety
industryと云ひますか’工場の安
全と云う面について御話しします。
米国では誠にこの安全確保が進歩し
ていまして，現在Mr.Walterが
日本の工場をこの指導の為巡ってい
ますが，私の賓料もこの人に渡して
しまいました為，今費料がありませ
んので，詳細は又の磯会に御話しす
ることにしますが，先ず我々が向う
で工場見学を申し出ると，眼鏡を渡
されます。gaggleと云って合成樹
廊の安全眼鏡で，これは全部政府の
指令によ・るものです。、
この中枢嬢関はhati｡nalsafety

Councilと云いWashingtOnにあ
ります。政府の溌謁で，工業のみな
らず，保険会献，叉は団体，学校は

卜
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ませんが，非常に物事を簡単に考え
ていることは確です。それから大西
洋岸は盛にブローテイングドックを 判

使っていますが，全部材木で出来て
いる。ニューヨーク方面のものには
steel製のものもありますが，材木・
の方が多い嫌に見受けられました。
これで30年も50年ももたしているの
です。

叉船台につきましても，日木では
地震の関係もあるかも知れません
が，全部ゴンクリー1､で固めていま
す。米国では，次図の如く鉄筋コン
クリートの職を溜木の様に重ね合せ
たもの，コンクリートの柱の上に
steelのgirderwork'で，丁度橘梁‘
の如き船台をつかっている。叉l.ir-..
derworkのみの船台もあると云う剣

〆

様な次第で，我々も相当にsiinple
な設備を考えて見る必要があると痛
感しました。

それからこれは造雛界の根本砿題′
とも云えるのですが，段々と船が大

I
型になり，馬力が増して来ると，・タ
ービンで行くか，ヂーゼル･を使うか
singlescrewで行くかtwinscrew
で行くか。ヂーゼルで2万～3万馬
力のものはsinglescrewで出来な‐
いわけで，これは米国でも.問題になり
っています。例えばsun迩般所は
．米国で唯一の大型ヂーゼルエンジン
のメーカーですが，これが全く売れ
なくなりました。皆steaxntUrbine
におされてしまっている。結局皆馬
力蝿すにはどうするかと云う問題
に逢着しているわけです。

~ー

一般の科学一

様に仕事の量

に対して定め

るpayのこ

とです。叉ボ

ーナスpay

は5時間で諸

負ったものを

3時間でやつ

一・
夕

、

r

Q

一

ましよう。恐らく近い將来に日本の

ェ場や，造船所でも廃に利用される

嫌になるに速いないと思った次第で

す。

．次に造船所に於けるwagessys-
､

temを調べましたのでこれについ
て御話し致します。

先ず組合との団体交渉によって時

間給(hourlypay)が定められま

す｡米国で底職種が非常に細かく分
れていますので，各職種によって先

ずhourlyparが定まっており，こ

の各職種の中で叉1stclass.2nd

及び3rdclassと分れています。

普邇の場合は採用してから60日以

内しご3rdclasSから2ndclassに．
宰

昇狢する様です。これがhourlypay

で所謂時間給です語-これは余談です

が，米国のI噺剛給は太平洋岸と大西

洋岸でユ0cent位のひらきがありま

す。則ち太平洋岸では大体1ドル70

セント大西洋側で1ドル60セントく

らいです。然も材料の鋼材は大西洋

岸のGarylndianaとかPittsburgh

〆とかで出来ますので大西洋岸の方が‐
労賃，運賀共に安い。従って平時に

於ては新造職は凡て大西洋岸で，太

平洋岸では修理修繕のみにすると云

うのが米国造船の傾向です。サ×フ

ランシスコ，ロスアンゼルスは皆高

賃銀で新造船は成立しません。

さて，話を元に戻しまして前述の

hourlypaシの他にピースゥヮーク
及びボーナスベイを加味して支鎚を

するのですが，則ちこのピースヮー

クはbuildingユ尺につき幾らとか

rivet何本につきいくらやると云う

たから幾らやると云う様な方法です。

以上3方法がありますが,Ford

自動車工場初め大部分の工場が全部

このhourlypay一本でやっており

造船所も最近は殆どhourlypay一

本になりつつあって，ピースウワー

クやボーナスペイを少しずつ並行し

ていると云うのが現状です｡-従って

hourlypayが保証賃銀則ちgua-

ranteepayであると云えるわけで

す。

次に日本で米国の造船所を考えま

すと如何にも大規模なもので，非常

に金をかけているかの如く一般に考

えられているのですが米国へ行きま

して，その設怖が案外貧弱であるの

で篭きます。金もないのに設備ばか

り大きくしたがる日本人の観念を変

える材料ともなりますので，一寸こ

れについて申し述べます。

例えば，船を繋船致します岩壁も

材木で作ったものが多く，殊にロス

アンゼルスのトツド造瀦所の挫橋は

長さ1800尺もあるのですが，全部材

木が使われています。然も､2台の

crandが上を走っているにすぎな

い。しかし，これも波とか風とかの

localtyによるわけで一慨には云え

■

グ

｜

’

U（}

江二尋
〃

船

－52－

台の種類
I

グ

ツ
毎

1
。

［且．

ロ

二三，
日

叩

…



－－，二一一一一 国－ －一
◆

、

P一

屯

守

口℃島 『

一
一

ー一

ー

～

"

一

一一一

一第8回鉛舶工業関係帰朝誰演会一

う様な方湾参とっている零米国人の
文化は集金の確睾さからと云う感を

深くし，集金に対し非常に熱心な米

国人のblyginessmanとしての価

値を認識Lなければならな､､と痛感
した次第です。

それから次には造船所の木工場の

俄題です。米国の造船所の木エ場の

価値は段々少くなって，閑になって

来ている。これは勿論steelfnrni-

tureに変って来た為で，元はcar、

penterやjoinerのやった仕率が，

段々と減少して来ている。これは日

本でも段々この傾向をたどることと

思われる次第です。

最後に米国で気の附いたことは，

自倣驍械の発達で，飯を食うにして
も25セント．入れるとお釣まで出て来

る自伽販売嬢があり,家庭では電気
冷藏庫から淡溌器等々 ,皆月賦販売
ですが，月々 の集金は誠に．確塞で'、
月金を入れないと電気が止ってしま

、

け
～

メリカに払ける油槽船の傾向
■

今
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最近のア
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西日本重工長崎造船所

岩井次郎
、

力が変化するので，これを運用するT恩タンカーの稜にﾕ6,000T.程虜
乗組員も十分な注意を掻う必要があでしたが,現在は26,000Tから32"
る。いずれも油樹鰕が他の箕物恕と000T位になっています｡この理由は
異る点は非常に多いのであります。 2隻の小タンカーよ‘り1隻の大タン
次に米国では,御承知の通り,今カーの方が,建造費と運航費の両面

度の大戦を罫にしまして，ますますから極めて常識的に考えても，叉長
鋲構造が溶接溝遥に変りつつある。 さの増加による推進抵抗王の利盆
大戦中は盛に戦標鉛を造りましたもから,後者の方が得であることが，
が，このTgJタンカ=(要目は本誌推論されるのでありますが,具体的
VOL3.No12参照〕になりますと，に考えて見ますと，例えば14,000D.
完全な全溶接構造を採用していまW.T.の油槽船を16.5knで走らせる
す。1948年即ち一昨年頃から，叉油為にはﾕ隻当り.8.000SHP.則ち塾
方面の商売が話溌になりまして，米隻で16,000SHP・を必要と_する。2
国の造船所でも盛にタンカーを建造隻分の28000T・大型タンカーを同速
始めましたがうこの戦後の新造タン力で走らせても'11,000HP･で足
カーの建造も現在は経ってしまいまりるので，結局30％程度のHP.の
して，サン遥船所の船台にも1隻の節約になるのであります。叉乗員‘
新船もないと云う状況でした。然し倍にする必要なく，従って居住区域
このサソ造船所は，油槽船殊に全涛や附属設備の節約にもなる。燃料滑
接船伍設計,工作には，米国でも最螢,修繕費,保守費も明らかなデータ
も経駁が豊営で，秀れた技術を持つはありませんが確に節約される。又、
ていると云えますので，此処を訪問運河の通行税PortChargeも節約
し,weldingenginee血gdept・のされるわけであります。然し如何な
部長JaCkson氏や，その部下の椎るサイズが最も経済的なものかと云
位者に会いまして，色々 質問やらうことは,運営者側の問題で,航路に
discusionやらをしまして，非常によっても一概には考えられない。菰
得る所がありました。（註1〕荷の量によっても変って来る。例え
戦後の米国の傾向としましては，ばｽｴズ運河を通る船では吃水が33

非常にサイズが大きくなったこで～24沢程度に抑えられる。以上の濠
@と，戦前は大体13.000D.W.或はなことを考慮して大体D.W.32,000
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昨年8月型日に鱗浜かちFresis_
dentWilgon号で出発し"8月23
日素港上陸,~以来3ケ月米国に滞在
ｪ2月11日にサンブランシスコより船
で繊浜に帰朝しました。滞米卿問P
蕪鰄総襲茎檸凝．－ーでは，最近の米国に族ける

舞懲舞撫誌異編霞
が,.､---

[・ます｡袖繍搬は御承知の遡り,他
仮離種と異りまして，設計，瀧迩，
謹開の各面で非常に崎殊な面を持っています。そして経消性と云う点に
於ても，現在未だ完全な域に到達していない脚ご老えられる。初期設計
蹴鑿識鐡撚
即ちz:;::;JAsWnr;"pditionの下でr3nif｡rm'yd"
"ted'oaJで最大曲モーメントを
計蝉すると，同じ状態の中央機関の
普通の貨物船の曲モーメソI､よりその値が'5％ほど大きくなる｡叉原油，
ガソリン等の油のtightnessの問題
も考えねばならない。叉drycargo
の場合と違い，貨物が液体である点
も彊度に大きく影響して来る。pan
GHgtf'ngthZZ'oadの縦方向の
diStributionによっても就航中の応

｜
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めて大規模な調査委員会を作りまし
て，対策を練った結果でありまし
て，溶接棒の改善，鋼材･の改良及び・
notchefectの減少に努力した結果

であります。検査方法としては,X
線検査，γ線検査等の方法が非常に
発達して来まして，現在でい実効を
十分に挙げています。〔未完〕
〔註1〕

サン造船所では1936年にD.W.18"
500T(L=521IR)"gYih糟艘を全溶′

接で建造した。この時既にUnion

Meltを広範囲に使用している。こ
の自動溶接機の商品化の研究は'934

年頃からTindeのナイヤガラ研究

所で始められている。

〔 註の、

singleScrewに対する船体振動防JL
の方法として,propellerとprfpe-

1lerapertureとのclearanceを普邇

の場合の2倍にすると良い様である。‘
しかしながら，これはsternfranle-

とruddersupportの根本的な設計

変更を必要とすること皇ならう。、
propellerは普通4翼であるが,6翼

にすると振動の発生が約'/3に減少し

且つ効率の著し1,､減少は伴はないの
夕

で優れている。

（註の

corrugatedbulkheadは又fluted、

bulklleadとも云われている。flat

platotypeのbulkradに比しで
約]0％のweightsavIngが出来る。
然し現在日本で行っている様に造船
所でpresSを用いたり,keelbEnder

を用いたりして板曲げを行い，これ
を接合して行くのでは，高価につく
ことは勿論である｡叉構造上longlj

-bulkheadとtransv.-bul.head

のCrCSSする点の構造は，全然従来

の構造と異っている。筒米国でもこ
れの使用には賛否両論あり，サン久

一バータンカーでは普通のbulkhe

adが使用されている。

Tが1;nTi潔こなって来ます。これ
膳，米国の所謂supertankerと呼

ばれるもので,Sun造船所ではSun

Supertankar,Bethlehenl造錯所で
はBethlehernsUpertankerと云わ

れている。SUiisupertankerの要
目はL=COO沢B=82沢6吋D=42B尺

6吋d=32沢215/,6吋D.W・=27,000T
Dispt=35,000(満載吃永に対して),
V<サービス)=16knに対しsingle'
Screwでgearedturbinel3,750H

P.と云う極めて進歩的なものであり
ました。このタンカーの建造状況を
調べますと,′船台期間は7ケ月で，
そめ鋼材の入手謹定は起エ前2ケ月

前'二x/4(1,900噸〕次の1ケ:月以内
に,/2〔3,800噸〕起エの月に最後のユム

〔1,900脚と云う具合になってい

まして，起エ後4ケ月目の半ばにボ

イラーを入手し，次の5ケ月目の半

ばに機関その他を入手すると云うス

ケヂールで1ケ月ピッチで十数隻を

建造したわけです｡_Sun造殻所の船

台は28鋸台ですが,この中,20船台は

戦時中造ったもので，こめ27,000T

茎油糟総は戦前からある8船台の中

No1,2,4,6,8,の船台のみが使用さ

れている識でした。速力はこの000

～625沢の鰕に対しましては16～17

knが最大の線でこれ以上の速力で

はV～HP線図の急にH.Pが増加

する，丁度手前の処が使用されてい

ます。叉駿関の方では凡てsingle

screwでtwinscrewは全く採用さ

れません。これは造船学上single

sCrewの方が効率が良いばかりでな

く，乗員の節約にもなり，又全体の

捜関室の装歸が簡単になると云う利

点があり，己むを得ない場合以外は
夕

倉ingleを使用すると云うことは明瞭

な事実である。ところで，大型の油

槽瞬き対しsinglescrewでどめ程

度まで，可能であるかと云う問題が

出て来ます。これば溌体の船尾附近

にあゑプロペラの回転によって生ず

る，船休め振動の点からlimitation

が出て来ると鑿えられます。そして
現在の商諾に対しては15,000HP位

のsingle･screwがl;mitではない

かと思われます。然し乍らこれも鮨

尾部の構造や,propellerとprop･

apertureとの関係等の諸要素を再

検討することによって，この1imit

を-20,000HP位まで持って来るこ

とは困難ではない様に云われていま

す。これで大体singlescrewの32,

000D.W.Tの船を航海速力18knで

走らせ得ると云うことになります。

次に潅造について御話しします。

米国では前述の如く鋲構造が涛接構

遥に変っています。戦時中のタンカ

ーは全溶接でありますが，これが就

航中大きな亀裂を生じた例がありま

した。これが検討され，修整されて

現在では粥体の要所要所にわざと

riVetedseamを設け,･船全休の

flexibilityを増し，叉万-crack

が生じた場合もこれが全休的に進展

しない巖にcrakarreSterとしてあ

ります。それからコルケーテッドバ

ルクヘッドは日本でも最近は使用さ

れていますが，これはもう16年程前

に既にBethlehem造船所で始めら

れております。色々な特徴がありま

すが鋼材のsavingが一番大きな特

徴で，大体32,0COD.W・'1,.のタンカ

ーで125Ton程度のsteelsaving

が出来ます恥又tank内のクリーニ
ングが容易であると云う点も大きな

特徴です。〔註3〕

次にS'm造船所のsupertanker

の中央断面図を見ますと，先程申し

ました登由詞8～9ケ所のrivet
Searn.,を設けています。それから戦

争中α断面のゴーナーは角形であり

識噸繊腰f溪鷹
ます。これは戦時中の全溶接船がリ
バテイー船を'含めて，罐にdaxnage

を起した結果，米国政府が民間を含
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