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日

会  長 増

よく教育と言 うものは社会の好不況に応じて機敏に対応出来るもので

なく、また対応すべきものでもないと言われる。しかし、社会のニーズ

に答えると言う点は、大切で、この点において、今や、造船教育は、最

も強 く業界の影響をうけている学科であると思います。

我国の造船業界はS48年 のオイルショック以来、構造不況に苦しんで来ましたが、最近の
一般的な産業の景気回復の中で、造船需要 も明るいきざしが見えて来ました。今、ようやくこ

の長い不況の トンネルから抜け出せそうに思えます。言 うまでもなく、我国の造船技術は世界

の トップレベルにあり、引続いて世界の主要造船供給国としての役割 りは、不動のものと思い

ます。国内産業の中でも、その主要な地位を占めるものと存じます。また近代の船舶は、最新

技術の粋を収戚し、その建造の過程で、中堅技術者の需要は、不可欠であります。この継続し

た造船不況で世間では不況産業のイメージが定■l‐ し、中途採用を出しても、労働力が集まらな

い現状 とか言われています。まして若年労働者にとっては、全 く魅力のないr7~在になってしま

っております。今や若年技能者、中堅技術者の確保が、大切な課題 となっています。そこで、

運輸省が造船再編に動 き出して来ました。一方、その支援に対し、業界 もその決意を示してい

るように新聞記事で見ました。或る学者の発言では、海運造船業界の発展には、今、産業、宮

庁、学校の一致協力したイメージアップ大作戦を展開すべき時である。今まで造船の話が出る

のは不況の話ばかり、不況の代表産業として広 く大衆に認識されてしまっている。不況の事実

だけが報道され造船の将来性 とか明るい展望にはふれられていない。現実には不況だが、我国

の造船教育、造船技術は世界最高級であり、いづれ、これが見直しされ、立ち直るであろう事

がPRさ れてない。まさに、教育界、業界のマスコミ対策の欠除である。今般、中部運輸局 と

日本造船振興団が、タイアップして、中部地区の造船界の活性化のため、「帰ってこいよ、ヤ

ングマン」プロジェクトを展開し始めた。中部地区の造船界に、若者を呼び戻すと共に、業界

の将来像を探るプロジェクトである。このプロジェクトには、関係機関はもとより、広 く学識

経験者を入れた研究委員会を構成、工業高校生の就職意識調査、更に造船業へのイメージアッ

プPR及び沿岸レクリエーション関係産業への八礎調査、経営の近代化、安定化、情報化等々、
多目的調査研究を含み、この業界の振興、発展をねらっている。このプロジェクトが成功し、

これを契機に造船界が再び隆盛をとりもどして欲しいと願 うものである。また、最近、テレビ

で、或造船会社の、豪華客船の受注から建造までの長い生産プロセスのビデオどりされたもの

が放映された。また、超高速船の設計から建造の記事を見た。まさに、夢とロマンのあふれる

産業としてのPRに つながるものと喜んでいる次第である。
さて、本年の第 31回総会は、この夏、釜石工業高等学校様の御尽力A釜石市で開催されま
す。会員多数参加されまして、研究発表、協議は勿論、常日頃の教育上の悩みや、喜びを語 り

合って、情報交換や、お互いの親睦を深めて頂けるものと期待致して居 ります。

最後に、本読発行にあたって貴重な玉稿をお寄せ戴きました事、厚 く御礼中し上げますと共

に会員の御健闘をお祈 り致して居 ります。本研究会の為、物心両面にわたり、ごf哩解あるご協力

を頂いて居 ります日本造船工業会並びに造船各社のご好意に感謝しつつ筆をおきます。

雄井
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韓国光州木浦の海底遺物保存館を訪ねて

大阪大学工学部造船学科  多田納 久 義

.は じめに

平成元年 (1989年 )8月 、韓国の本浦 (Mokpo)に ある海底遺物保存館を訪ねた。この保存

館は、光州市からバスで約 2時間南下して木浦に着き、終点のバスターミナルから更にタクシ

ーで20分程行った静かな町外れにあり、今回引き揚げられた船体の保存ならびに研究のため

に新しく建設されたものである。写真 1に この保存館の一部を示す。

光州市からこの保存館までは写真 2に向って右に写っておられる背の高い朝鮮大学の李承建

助教授に同道して頂き、館内では左に写っておられる木材保存の専門家キム 0ョ ウハン氏の案

内で、引き揚げられた船の部材や模型、さらには研究部のある館内を2時間ほど見学したわけ

である。しかし、当然のことながら大部分の船体構成部材は写真 3に見られるような保存用特

設プールに漬けてあるため、どれがどの部材なのか解らないし、写真 4にあるような特別の小

型容器にある木材を除いては直接手にとって見ることも採寸することも出来ない。

そこで、船体構造の詳細な形状や寸法等を、韓国文化広報部文化財管理局刊行の F新安海底

遺物 』Ⅱから転載し、若干の説明を加えるという体裁をとることにした。このようなわけで不

十分な報告ではあるが、数百年昔の船がどんなものであったか一応理解して頂けると思う。

写真 2 キム・ ヨーハン氏 (左 )
と李承建助教授写真 1 海底遺物保存館の一部

写真 3 木材保存用プール
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写真 4 小さな容器にある木材片



2.沈船引き揚げの経緯

木浦は海に面した街であるが、古い船が沈んでいたのは新安郡と言う、ここから更に40キ
ロ北西に位置するところであった。ここでは昔から漁網に古い壺がかかることがあったので漁

師たちは沈船があると信じていたらしい。それを当局が探しあてた後、表 1に示されるように

私の想像以上の年月をかけ、慎重に引き揚げられたのである。沈船内にあった遺物は青磁なら

びに自磁で 1万 5000点 、釉薬、金属類、石材その他で約 4000点 、銅銭は大層多く28
トンにも及び、長さ30～ 32m、 中『」9.4～ 10m、 深さ3.7～ 4mと いうのが引き揚げ後
に推定されたこの船の主要寸法である事実からみても、当時としては最大級の貨物船であった

ことがオDか る。

そうtノて、主構成木材が中国赤松、『 馬尾松 』であること、元の時代の銅貨、至大通宝や 1

323年 にあたる至治 3年 と記した木簡が船内から発 1/1さ れていることならびに船体構造の特
色などの諸点から14世紀のはじめ、日本の歴史で言えば鎌倉時代から南北朝時代の頃、中国
で建造されたものであろうといわれている。

表 1 韓国新安郡の沈船引 き揚げについて

事     項

沈船 の位置 と海域 の状況

引 き揚 げ 1旦 当機 関

引 き揚 げの期 間 と記録

船体構造 の特 色

要       点

北緯 35度 1分 15秒 、 東経 126度 5分 6秒 。

水深約 20m、 最大潮流 2.5kt、 視界殆 ど零 。

韓国文化 財管理局及び韓国海軍

1976年 ～ 1984年 の 9年 間の毎夏期

貨物 の引 き揚 げ

木浦 の保存 館完成

船 体 引 き揚 げ       1982～ 1984年

縮 尺 1/5の 船 体模型製作  1982～ 1984年

新 しい海 事博物館の建設  1988～ 1992年

青磁   10063 点  白磁   4962 点

金属類    682 点 石材類    33 点

銅銭     28 t 船の部材  720 点

全 長  30～ 32m、   幅  9.4～ 10m、

深 さ  3.7～ 4.Om。

キ ール付 V型 の横断面形状 、 7ケ 所 に横隔壁 あ り。

ラベ ッ ト付 ク リンカ ー張 りの外板 、薄い包板張 り。

2木 マス ト. 馬尾松 と呼ばれ る中国赤松で船体

の大部分 を構成 。 鉄釘 を使用。

14陛 紀 の初 め頃 中国で建造 され たものであろう。

1978～ 1981年

1981年

物遺な主

法寸要主

証考イt時
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3.海底に残っていた船の全体像

図 1は海底の泥に埋れたまま残っていた船体残存部を左舷後部上万から見たものである。図

の左上が船首であり、逆三角形状の板が戸立である。右下の船尾にはこれより大きい船尾の戸

立があったはずであるが残っていない。下端のキールはやや上反 りがあるように見え、左舷で

はこれに続 く竜骨翼板、更に外板が 3枚 ほどある。これに対し、右舷側では外板は勿論、ブル

ワークも2枚残っているようであり、これらには綱取 りのための丸い開「 |も 幾つか見える。外

板を固着して所要の船体形状を保つための横隔壁が 7枚 ある。図ではこれらの横隔壁も外板同

様、左舷の欠損が大きいが、これは船が右舷に 13° 程傾斜した状態で海底の泥に埋っていた

からであり、この泥に埋っていた部分が我々の前に姿を現わしたわけである。

舟合

図 1 海底に埋れていた船の全体像

ど、

首 余 |‐ 月力 J旨

写真 5 船尾側から見た船の模型
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写真 6 船首側から見た船の模型



保存館には引き揚げられた船を忠実に復元した縮尺 1/5、 長さ6mほ どの模型があり、図面

や木片では得られない船の全体像を実感として味わうことが出来る。写真 5は この模 T.」の船尾

後方から船首を1/nLた ものであり、船体後方の横隔壁数枚とこれらの隔壁に外板を貫いて差し込

まれたステフナーがLlll着 されている様子がよくわかる。写真 6は先の写真 5と は逆に船首右舷

下方から見たもので右端の逆三角形の板が船首の戸立である。写真左倶1の外板は切れぎれで所

々欠けているがこの部分は腐ってなくなったところである。

図 2は船のlZ面図であり、 7枚の横隔壁の並び具合と船首尾の戸立の形状、さらにはマス ト

位置などがよくわかる。また図3は異様とも見えるV字型の中央横断面形状を示すものであり、

実線で描いた部分が今日まで残ったところである。

次節では船体主要部分についてやや詳しく述べよう。

横 隔 フレ 体

図 2 船の平面図

コ フ ,レ

ヌ こテ フ サ
~一

外  板 オ黄  ド扁  壁彗

竜  骨  翼  板

座

4～ 5  1  12.62 1    12.53 1     12.61

図 3 船の中央横断面図

キ  ー
ー  ル



4.船体構造について

海底に沈んでいた船体の構造部材は勿論 もとのままの寸法ではな く、 ものによっては伺倍に

も膨張 していたらしい。従 って、これ ら部材の もとの寸法をmm単位で表わすのはどうか と思わ

れるが、文献 1)に はmmで示 してあるので、ここで もこれを踏襲 し、 mmを 省略 して数 lLMの みを

記すことにする。

4-1 竜骨 (キ ール)と の外板

図 4にキールと此の上の外板数枚の構造図を示す。キールは幅 700、 深 さ500と 大

きく、両側には竜骨翼板、 450× 170が あ り、その上に外板、 500× 130が 固着 され

ている。キールは図 1に 見られるように 2材 か ら成ってお り、前部の ものが長 さ約 1 2 nl、 後

部の ものが 8.3m、 これを接合 して長 さ19.5mと なる。そうして前端には更に6.3mの 船

首材が連結 されるため、全長は実に 24.6 nlに も達する。キールには中央で 300ほ どの上反

りがあるが、何故 このような上反 りがあるのか解っていない。

外板はクリンカー張 りとフレームに沿って平 らに並べて張 る万法 との中間の、ラベ ット付ク

|     |

段 差 F漏諏

2m

骨

図 4 キール付近の構成

リンカー張 りと呼 ばれる「_作 が採用 されている。 しか し、この万法は実際に作る面からす

ると人層めんどうなように思われる。なお、外板の外側にはほぼ全面にわたって「 包板 』と呼

ばれる薄い板を張って船食い虫やかきなどを防ぐ工夫をしていた。勿論、ある程度船食い虫が

入り海卓やかきがつけばこれらの薄板を取 り除いて張 り替えるわけである。

助壁

多く _ェ ァ ーJ― __

竜 骨 翼 板



4-2 肋板と構隔壁並びに隔壁肋骨
この船では図 2に示したように7枚の横隔壁を間隔、2.610～ 3,090と やや不 l前

いに設けている。図 4は この横隔壁の一例であるが、キールの上は厚さ180、 幅 480の 肋

板であり、この上に厚さ100、 幅 420～ 460の 隔壁板が積み重ねてある。これらの積み

重ね部の中央には深さ20、 幅 500～ 800の 段差を設けて各部材が左右にズレないように

した[二夫の跡が見られる。これらの隔壁板と外板の固着万法は一風変っている。即ち、図 5に

示したように長さ600～ 800に も達する長いクサビ状の厚板を外板に穴をあけて外から中

に差し込み、横隔壁上に重ねて鉄釘で止めるというものである。このクサビ状の本を文献 1)

では『 ステフナー』と呼んでいる。

月力板と隔壁板の裏側は面一になっており、この面の外板寄 りには隔壁肋骨がキールと甲板の

間に設けである。

4-3 甲板とブルワーク

図 6に舷側部分を示す。この図で見ると厚さ100の 甲板が、大きいキャンバーを持つ

ス テ フ ナ ー

図 5 ステフナー

支 柱 150

梁  ′十  材 ブ
｀
ノLノ じア ー ク

EF ラ栃乏  ∫
~~｀ 一

隔   壁   板 外  板

|      !
0      1m

図 6 舷但1の構造
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横隔壁の上面に沿って張っていたようだが、海底ではその大部分が消滅したらしく、文献 1)

には一番外側の一枚を除きあとは点線で/1N‐ してある。両舷には甲板直下まで隔壁肋骨が伸びて

いるが、この上端を結ぶデッキビームに相当するものはないようである。また、隔壁前後間の

間隔が 3m余 に及ぶ場合にもその中間にビームがあったという記録はない。そうしてみると此

の頃はまだ『 デッキビーム』と言うアイデアはなかったのかもしれない。

甲板が残らなかったのと同様にブルワークも完全な形を見ることは出来ない。かろうじて残

った図 6に見られる2枚の板からするとブルワークも外板と同じ形式だったらしい。 150/

の開 |コが 2つ見られるのは綱取 り用のものであろう。

4-4 カーゴハッチの構造

カーゴハッチがどんな構造だったのかについては残念ながらはっきりしないようである。

ただわずかに残っていた最上層の横隔壁板の1玄側寄 りの切欠け具合から想像すると図 3に点線

で示したようなものであったらしい。

現代では甲板上にいくつかのハッチが船の中心線方向に並んでおり、それらの間の甲板上を

左右舷どちら倶1へ も自由に行き来できるが、文献 2)に 見る中国、宋の時代の船ではこのハッ

チ間の隙間としての甲板がなく、ハッチは前から後ろまでずっと連続しているから、多分この

船 もそんな構造だったのだろう。

4-5 液体タンク

図 2において第 4、 第 5横隔壁の間に四角形が左右舷に一個づつ描いてあるのが液体タ

ンクである。一個の幅が 2.5m、 長さ1.lm、 平均深さlmで容量 2.75が、両舷で 5.51113

あったものらしい。これは飲料水タンクだとも考えられるが、伺か貴重な液体貨物用のタンク

であろうとの説が有力である。タンクの材質は勿論本で、底板の本 |]側の止め万は、外板を隔

壁板に111め るステフナーに似た手法が用いられている。

4-6 マス トと帆について
マス トの座 (マ ス トを固定するためのもので和船では筒とも呼ばれる)は図面よりも写

真を見る方が早い。写真 7は模型船の船首側にあるフオアマスト用のものを船尾に向って写し

たもので、左右の板が外板、中央下万を手前に伸びているのが船首材、横に積重ねてあるのが

第 7横隔壁である。

マス トの座 まわ りの溝造

-7-
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この隔壁の前、船首材の上にマストの台がしつらえてあり、その左右に角材が立ち、マスト

を入れて止めるためのかんぬきが斜めに入っている。角材は隔壁に沿って固定されていたよう

であるから、マス トも隔壁とほぼ同じ角度で前万に若干傾斜していたことであろう。なお、メ

インマストは図 2に 見られるように第 4横隔壁の前、左右舷にある液体タンクの間にあり、隔

壁の傾斜がないからマス トもほぼ垂直に立っていただろう。これらの外にはマストの座らしい

ものが見当たらないので本船は2本マストだったと思われる。このようにマストを立てるため

の座はかろうじて残ったわけであるが、マス トや帆或は帆桁と言ったものは長い年月の間にな

くなったようである。

5.補  遺
5-1 釘とコーキング

釘は断面が四角の鉄釘が大部分だが丸釘もわずかながら使用されている。コーキング

(板 と板の間にものをつめて水密を保つようにすること)には日本でも使用されていたと同じ

『 まきはだ』 (桧の皮をほぐしてよったもの)に 自いペンキのような喰料をまぜて使用してい

たらしい。

5-2 銅鏡と銅銭

図 7は キール前後の接合部 (鈎形かん接と呼ばれる)を示すものである。このキールと

船首材の接合部の後万垂直面内に銅鏡が、これよりlm後万のキール_LEl‐ならびに船尾側の接

合部水平面上に銅銭がそれぞれ挿入してあった。鏡は自銅質のもの一枚で直径 117、 厚さ2、

銅銭は直径 24の ものであった。

図 7 銅鏡、銅銭の挿入位置

釘 ]鐸 毛 多華 」ヘ イ立 葡琶
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これに似た例としては中国福建省の泉り|1湾に沈んでいた宋代の船がある。この船は 1974

年に引き揚げられたが、これにも7枚の銅銭と1枚の銅鏡が挿入してあったとの報告があり、

『′七星伴月 』という言葉に出来するのではないかと言われている。

5-3 船の復元について

表 1に示した新しい海事博物館の建設はこの保存館から2キ ロメー トルのところが予定

されており、この船を復元して展示されることになろうと韓国の新聞に報道されていた。既に

述べたように帆や帆柱、甲板室などは残っていなかったから、そのあたりは想像力を働かせて

もとの船の模型を作ると写真 8のようなものとなるようである。帆はジャンク風であるけれど

もこの形式には長い歴史があり、扱いやす くて便利なところから現代の中国でも広 く採用され

ている。従って、数百年前の船にもこの帆を張ると如何にも「 中国の船 ∫といった感じが出る

から面白い。

5-4 研究部門
この保存館の敷地はどれぐらいあるのか聞きもらしたが、写真 2に 見られるようにとて

も広い。そうしてこの広い敷地内に本館をはじめ、模型工作館、倉庫、本材保存用プールなど

が点在していると言う感じである。

研究棟も勿論独立しており、写真 9の ように各種の薬品や乾燥器などがある。海底にあった

本材は引き揚げた後の処I哩が大変むずかしく、どのように保存するかについては確立された方

法がないのが現状 らしいから、この研究部門の果す役割は大きいと思う。そうしてまた同じ韓

国内で引き揚げられた他の船や中国のものなどと比較研究するのも面白いだろう。折 りしも大

学の夏休み中であり、写真 10の左側に見える男女 2人宛 4人の考古学専攻の学生さんが研修

中であった。日本の大学、例えば大阪大学の夏期実習と同様に、ここで 3週間ほどみっちり勉

強した上で大学ヘレポー トを提出する義務があるらしいから極めて有意義な研修となろう。

写真 9

研究部内

の風景

写真 10 研修中の学生たち

写真 8 復元模型
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調∫   舌辛

本浦の保存館を見学するにあたっては下記の万々に大層お世話になった。ここに記して感謝の

意を表します。

多 山 大 学  金 辰安 教授

朝 鮮 大 学  李 承建助教授

木浦保77-館   キム・ ョーハン氏
なお、参考文献や情報の提供を頂いた神戸商船大学の松本哲教授に御礼を申し上げると共に、

文献翻訳の労を惜しまれなかった大阪大学大学院学生金潤珠君ならびに余志慶君にも御礼を申し

上げます。

参考文献

1)韓国文化広報部文化財管理局 :新安海底遺物資料編 Ⅱ、 1984年 10月

2)中国文物編集委員会 :泉州湾宋代海船発掘簡報、文物 第 10期 、 233号 、 1975年

10月
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思 い す ま ま に (Ⅳ )

田 村 清 典

もう伺十年か前の話、運輸省の肝入 りで木造貨物船の標準設計が作られたとき、その資料に既

成船の図面を探したが、一式揃ったものが集まらないと、担当のお役人がこぼしていた。早速二、

三の県から線図も含めた種々の本船の青図を集めて見せたら、吃驚してそのコツを問われたので、

「なァに、造船学校出がやっている所へ言ったら、出してくれましたョ。」と答えたら、感じ入っ

た様子だった。少 くとも船体線図・一般配置図・中央横断面図の三枚の青図を持っているのは、

造船学校 (大湊や木江等 )出身がやっている木造船所でしかない。たいていの本造船所で設計図

といえば、棟梁が一般配置図の中に三つぐらい横断面図を入れて済ましているのが多い。それも

紙のもあれば板もある、縮尺もいろいろ、古いのになると船首が左に船尾が右に画かれている。

線図もないのによく船ができたものだと訪る向きがあるかも知れないが、棟梁にとってはこれ

で十分。一般配置図と中央の横断面図から、船体の輪郭の現図は画ける。これに設計図に示した

表のILま りと臆の LLま りの断面図を入れる。それから深さの半分 ぐらいの水線の半幅を拾って、

水線を画く。既に画かれた曲線と半幅の半分 ぐらいの縦断面との交点を拾って縦断線を引 く。そ

れらを使って横断線 ,水線 ,縦断線 ,横断線 ,水線というように、次々に曲線を画いて船体線図

の現図ができる。

試みに何枚かの紙に、外形・前後のILま りの断面形状が等しい図を画き、中央平行部の長さを

同一にして上の手llFIで線図を画いてみると、どれも大体同じような船体形状になる。つまり精確

な船体線図がなくても、上のような設計図から簡単に現図が得られる訳で、要は船の種類によっ

て、船首尾のlLま りの位置とその断面形状をどうするかで船体形状ひいては船の性能がきまって

くるといえ、その決定に棟梁の経験が結晶しているといえる。

そこらの事情が判っていれば、図面が一枚しかないと諦めたりせず、集まった図面から線図を

作 り、排水量等曲線図を画き、データーの解析などもできる訳で、揃った図面が集まらんとこぼ

すことはなかったのである。ただ急いでいたので、手取 り早い造船学校出の青図で事を済ませ、

併せて造船学校の宣伝に資したのであった。

大体歴史的に言えば、木船の方が鋼船よりずっと古い。だが鋼船の技術が科学的体系として確

立され、データーも整っているのに対し、本船の万は及ばない。伝統はあっても、技術は秘伝と

してF」外不出であったのが原因であるらしい。私の中学からの同窓の友人N君 は、小さい時から

船が好きで、木造船所に遊びに行っては、棟梁や老人から、船の話や秘伝の一部を聞いていたら

しい。私も彼の話を聞くうちに、いつか休みには木造船所を訪ねるようになった。また機帆船に

乗って、いろいろ木船の話を聞きながら、瀬戸i内海を通って帰省したこともある。

弟 :こ には身体で覚えろと言って教えない棟梁も、我々には案外気安くコツを見せてくれたり、

要領を教えてくね́たりした。その代 り表の戸立の所の欅の立派な梁に彫るからと、虎の下絵を画

かされて、苦心したこともある。幸にして、船名の方を頼まれたことはなかった。

学校に勤めだしてからも続け、夏休みには本造船所を訪ねた。当時広島県の本造船所数は約百十、

だ
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全国一で、二位の神奈川の 2倍近いといわれたが、ほとんど新造はな く、修理が主であった。そ

れで も年寄 りは話 して もくれ、教 えて もくれた。

これ ら棟梁達の技術・ 頭の中に集蔵 されたデーターを整理、集大成 して、Hilfsbuch furden

Holzschiffbauに まとめるのが、我々の責務であったか もしれない。しか し少年老い易 く学成 らざ

るうちに、本造船は衰退 して、見果てぬ夢に終 ってしまった。

せめて、船大工の技法のなかで、鋼船 ,F.R.P.船 に適用 して便利なのを、紹介 してお く責務

を感 じる。

先に線図について述べたので、線図の現図について もう少 し詳 しく記 しておこう。

基線兼中心線 とこれに垂直なA.P.,F.P.,中心線 ,S.L.,平行なW.L.&BL.等 の直線を引 く。
中央横断面の形を画 く。キャンバーも画 く。

船首・船尾の形を画 く。

H.B.P.に キールのナックルラインと上甲板側線を引 く。

S.P.に 上甲板中心線を引 き、キャンバー図を使 って、上甲板側線を画 く。

上甲板側線 とS.L。 との交点の半幅・高 さをB.P.に移 して点をとり (こ の点は以後動かさず、

B.P.の S.L.は 必ず この点を通す )、 上甲板倶1線 を画 く。

次に本船ならB.P.に表 と臆の lLま りの S.L.を 画 くのだが、鋼船にはそれがないか ら、それに

近 い No。 1及 び 9の S.L.を 、オフセ ットからとった点をできるだけ通 るようなフェアカーブで、

ヽ 1と 9の S.L.を 引 く。

この S.L.の各W.L.に おける半幅、各 B.L.における高 さをH.B.P.,S.P.に 移す。この時

高 さは色を変えて置点すると見分け易 くてよい。

次に深 さの半分あた りのW.Iン .の Mlと 9以外の半幅をオフセッ トか ら読んで、H.B.P.の S.
Iン .上 にとる。これ らの点をできるだけ通 り、上の移 した点は必ず通 るフェアカーブで、W.L.を

弓|く 。

このWoL.の各 S.L.での半幅をB.P.に移す。

このW.L.と 各 B.L.と の交点を S.P。のW.L.に移す。これも色を変 えると見易い。

次に半幅の半分あた りの B.Iン .の高 さをオフセ ットか ら読んで、 S.P.の Mlと 9以外の S.L.
上 にとる。 これ らの点をできるだけ通 り、先に移 した点は必ず通 るフェアカーブで、 B.L.を 引

く。

この B.L.の各 S.L.での高 さをBP.に移す。
この B.L.と 各W.L。 との交点をH.B.P.の B.Iン .Lに移す。

次に上のW.L.と B.L.を 除いた No。 2と 8の半幅 と高 さをオフセ ットか ら読んで、 B.P.に と

り、これらの点をで きるだけ通 り、先に移 した点は必ず通るフェアカーブで、 SIン .を引 く。

その半幅をH.B.P.に 、高 さをS.P.に移す。

前 と同様の手法によって中間のW.Iィ .を画 き、他のPlanに移す。

前 と同様の手法によって中間の B.L.を 画 き、他のPlanに移す。

これを繰返 して行 くと、あとで修正することがほとんどないか ら、短時間で完成する。実習の

時間に、オフセットで点をとって、先ず正面図を画 き、次いで半幅線図をというように一Plan毎
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に画いて行くと、つたいが悪 くなり、一本を修正すると他のPlanも 修lEせねばならなくなって、

フェアリングにかなりの時間がかかる。製図の時もフェアリングで苦労したのに実習でも又かと

生徒はうんざりする。上の方法はそれを防いで効果的だった。

船底勾配と彎曲部半径の大きいモーターボー トなどでは、正面線図に何本もダイヤゴナルを設

け、現図では先ずそれらを展開してフェアカーブに修正し、それを返して正面線図を画き、以下

半幅線図・側面線図と仕上げていた造船所 もあった。これもフェアリングの手間がだいぶ節約さ

れるらしい。

なお指導書などにFig.1の ようなバッテンの使い方が出ていたりする。バッテンを止める釘は

(2)の ように向かい合わせて打てというのである。しかし老練な船匠は「撓定規が生きていないJ

という。彎曲度が急に変わっていくような場合はともかく、バッテンの外側の釘はFig 2の よう

に両端だけで済ます。図の場合、A,Gは 初めは仮止めのもので、B以下が定まると、最後にA

を抜いてバッテンを内側にゆっくり曲げていき、バッテンがCの釘から離れる寸前で止めて、A

の釘を打つ。Gの方 も同様。引く線は勿論B,Fを 出てはならない。

直線に曲線を接続させるのもなかなか滑 らかにいかぬが、人それぞれに工夫をこらしていた。

このように細かい芸があるかと思うと、ゆるやかな曲線であるとはいえ3点 を通る曲線を墨糸一

本でポンと打って画く人がいたが、これは熟練以外の何物でもなく、真似できないと思った。

現図作業で、鋼船と木船の大きな違いは、外板展開であろう。展開法にもいろいろあって、そ

れぞれ特徴がある。実習の時間に、生徒のグループ別に各種の展開法でやらせたら、出来た型板

に多少の差のあるのは仕方ないにしても、同じ展開法のものにも差が出来たには驚いた。ある造

船所の現図場に長く勤めた人が、一つの展開法で良い仕事ができるようになるには 10年かかり

下;θ.I
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ましたと言っていた。この人はほとんど基線展開法でこなしていた。大型船では一枚の鋼板中で

の曲がりやねじれの割合が小さいが、小型鋼船になると一枚中での割合が大きくなり、展開法の

精度・熟練度が問題になる。そこで起った話を一つ。

卒業後家に帰って、家業の小型鋼造船所を手伝っていた子から、電話がかかってきた。彼が展

開した外板がうまくくっつかないというのだ。どの方法でやったと問うと、基線展開法だという。

基線展開法なら、曲が りねじれの大きい所では無理かもしれん、や り万は間違えちゃおらんかと

聞くと、習った通 りやって間違いはない。その証拠に、念の為造った型板を持って行って、現場

でとめたら、 ドンピシャリ、加工した外板に当ててもドンピシャリ、というから狐につままれた

ような話。電話でははっきり半1ら んと、行ってみることにした。現図場の正面線図を見ると、曲

が りもねじれも大きい板だが、それよりも肝心の基線がない。基線はどうしたというと、板端の

フレームラインにほぼ直交する線があるのを指して、これがあったから基線を画く手間を省いて

借用したとのこと。原因はそれ。外板の中央のフレームの弦の中点から弦に直角に線を引いて、

これを基線にして展開しろ、借物じゃだめ、もっともこの板じゃァ基線以外の展開法の万がいい

がナと言っておいて帰った。基線の位置がまずかったので、展開図にズレができ、外板は合わな

かったが、型板は本でヤワなのでそのズレだけズレて合ったのだと推浜1さ れるが、その後このよ

うな話は聞いたことがない。
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― ―― 生徒研究論文 ―
A―

―不十分な品質管理下での溶接で発生する欠陥について一

伊勢工業高校造船科  浦田 厚、奥野光成
川又英一、森 崇博

1 はじめに

被覆アーク溶接は、現在いろいろな製造現場において、部材の接合法として大変重要な位置

を占めており、特に造船所においてはなくてはならない存在である。

しかし、品質管理のいきとどいていない製造現場では、部材が入 りくんでいる箇所などでの

溶接が開先部の表■l‐処理をしないで行われたり、溶接棒の管理が不十分だったりする所が多い。

そこで、表面処理を行わないで被覆アーク溶接をした場合と吸湿した湖接棒を用いて被覆ア

ーク溶接をした場合、どのような条件下で溶接欠陥が入 りやすいかを実験し考察した。

2 実験装置

(1)使用溶接棒

○交流アーク溶接機  0定格一次入力 24.5 KvA 12A
O定格一次電圧 200V O周 波数 6 0 cps
O定格二次電流 300A
O定格負荷電圧 抵抗降下 30V

リアクタンス降下 OV
O温度上昇 160じ  使用率 50%
O製造所 大阪電気株式会社

(2)使用X線装置

〇島津ウェルテス125
0定格 1 2 5 Kvp 5 mA

O焦点の大きさ 1.5 mm× 1.5 mm

撮影条件

〇管電流 5 mA 管電圧 9 5 Kvp
O露出時間 l min o焦 点フィルム間距離 6 0 0mm
O透過度計 JIS― Z3104に 規定するF02
0増感紙  金属蛍光増感紙 (SMP 30.8)
○使用フィルム フジ |× 400(31/3｀ ×1/2｀ )
○現像液 フジレンドール

銀
一

○現像時間 5 min(液温 20C)
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使用材料

○軟鋼材 (板厚 9 mm、 1 2 mm)

○イル ミナイト系溶接棒 (神鋼 B14 /4.0)
○低水素系溶接棒 (神鋼LB2 6 U /3.2)
07由性塗料

品名一― サンデーペイント 自

成分 合成樹脂 (長油性フタル酸樹脂)顔料、有機溶材
○水性塗料

品名一一 サンデーペイント

成分 合成樹脂 (ア クリル樹脂、樹脂)顔料、水
Oグ リス

4 実験方法

溶接は、すべて 4層盛 りの下向き突き合わせ溶接とし、 1層 目は低水素系溶接棒で裏波溶接

をし、 2層 目から4層 目までは、イル ミナイト系溶接棒で溶接した。その後、溶接部をX線撮

影し、欠陥が見つかれば欠陥部を切断して欠陥の位置を正確に求め、写真撮影を行った。実験

は、各状態について 5～ 10枚の試験片を作 り、電流等は部材に合わせ、すべて最適な溶接条

件とした。 (表 -1、 図-1参照 )

板 厚 1層 目電流

低水素系
9 mm 85A

1 2 mm 90A

板  厚 2層 目～ 4層 目の電流

イル ミ

ナイ ト系

9 mm 155A

165A1 2 mm

表 1

また、板厚については、 9 mmと 1 2 mmの 2種類について、すべての実験をおこなった。

④ 塗料による影響を調べる実験
母材の開先部に水性塗料と油性塗料を塗 り、それぞれ 1層塗

り、 3層塗 り、 5層塗 りの 3種類の塗膜厚についてどのように

溶接欠陥ができるかを調べた。 (写真-2参照)(塗料の膜厚
は、開先部では、計測できないので母材の平面部分に塗料を塗

り、塗った部分をマイクロメーターにより10箇所測定し、平

均を求めて塗膜厚とした。)(表 -2参照 )

11 11
1拳:藩
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1層 塗 り 3層 塗 り 5層 塗 り

水性塗料の塗膜厚 0.0 1 8mm 0 .0 5 4 mm 0 .0 9 mol

油性塗料の塗膜厚 0.0 3 6mm 0.1 0 8 mnl 0.1 8mm

表-2 各層における塗膜厚

①  錆による影響を調べる実験

母材の表面に錆を発生させ、どのように溶接欠陥が出るかを調

べた。錆の程度については、軽度と重度の 2種類について行った。

(写真 -3参照)(錆は硝酸 5%の液に軽度は5時間、重度は 1

5時間浸した後、空気中に5時間放置して発生させた。)

o グリスによる影響を調べる実験

母材の開先部にグリス (油 )を塗 り、それぞれ薄く塗った

場合と厚 く塗った場合についてどのように溶接欠陥ができる

かを調べた。 (写真-4参照 )

①  溶接棒の水分による影響を調べる実験

低水素系溶接棒とイル ミナイト系溶接棒に100曜 、200曜 、

00曜、700曜 、 900町 と水分を含ませて、それぞれどのよう

を調べた。 (水分量は、乾燥した溶接棒を化学天秤で重さを測 り、

んべんなく水分を吸収させて重さを測 り、その重さの差を水分量と

.実験結果と考察

o 塗料による影響

板厚 1層塗(や脹mm) 3層塗(1庸Ъmm) 5層塗 (判謁 mm)
油

性

9 mll ×
(ス笙ラト蔀)○ ○

12 mm × ( ″ )○ ○

板厚 1層塗∈弯晶mm) 3層塗 (‐ 、mm 5層塗(塗『蜃mm)
水

性

9 mm × ×
(ス
1」古熱)○

12 mm × × ( ″ )○

表3 塗料による溶接欠陥の結果

07由性・水性の 1層塗 り (油性の塗膜厚 0.0 3 6mm)(水 性の塗膜厚 0.0 1 8mm)水 ll_の 3

層塗り (塗膜厚 0.0 5 4mm)については、 9 mm、  1 2mmと も欠陥が出なかった。 (表 ―

3、 写真-6参照 )

写 4

300曜 、 400曜 、 5

に溶接欠陥が発生するか

次に溶接棒に霧吹 きでま

した。)

×
…
…
欠
陥
な
し

○
…
…
欠
陥
あ
り

写 3 重度の錆
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07由性の 3層塗 り (塗膜厚 0.1 0 8mm)水性の 5層塗 り (塗膜厚 0.0 9 mm)に ついては、

9 mm、 1 2mmと も、 1層 目の裏波溶接時のスタート・エンド部に欠陥が見られた。 (表

-3、 写真 7、 8参照 )

07由性の 5層塗 り (塗膜厚 0.1 8mm)に なると、9 mm、 1 2mmと も、1層 目に欠陥がスター

ト・エンド部だけでなく全体的に見られた。 (表 -3、 写真-9参照 )
o上の結果を見て、 塗膜厚が約 0.l mmを 超えるあたりからは、 スター ト・ エンド部に欠陥
が見られるようになり、 又、塗膜厚が 0.2 mmぐ らいからは、全体的に欠陥が入るように

思われる。

07由性の 3層 5層・水性の 5層傘 りの時、溶接の 1層 目のみに欠陥が入った理由としては、

1層 目の溶接の時には塗料が燃え、その時に発生するガスが溶接金属から抜けきらずにブ

ローホールなどの欠陥になったためと思われる。実験中に発生するガスは、とても臭いが

きつく、アークが不安定だった。 2層 目以降に欠陥が入らなかったのは、塗料が 1層 目に

すべて燃えてしまったためと思われる。

○また板厚により、溶接の冷去,速度が違ってきて、ブローホールなどの欠陥の入 り具合が変

わってくると予想していたが、この程度の板厚では、板厚による影響はあまり関係ないよ

うである。

○油性、水性塗料との違いによる影響 も、あまり見られないようである。

Oなお、参考までに油性 5層塗 りと水性 5層塗 りの時のビードの外観を写真-5に示す。

…_4-″ 斎薔

写 6 水性 1層塗り (白 く
写つているのが溶接

欠陥但しビードの際

に自く写つているの

はアンダーカット)

…

写つているのが溶接欠陥 )

7由性 3層塗り

架 久 静
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①  錆による影響
○錆が軽度の場合は、板厚 9 mm、 1 2mmの どちらにも欠陥は見られなかった。

表 4 錆による影響の結果

〇錆が重度の場合は、板厚 9 mm、 1 2mmの どちらにも全体的に欠陥が見られた。

(表 -4、 写真 12参照 )

○錆による欠陥は、 2層 目以降にも見られたが、これは、 1層 目の溶接が終わっても、まだ

開先部に錆が残っていて、それが 2層 目以降の欠陥発生の原因になったためと思われる。

〇軽度の錆の時に欠陥が見られなかったのは、溶接時の錆による i.‐

酸素量が少なく、溶融金属から抜け出すのが早いからであろう。 革::
〇重度の錆の時には、発生する酸素の量が多く、ブローホールな  |::

どの欠陥の原因になっているように思われる。         ●1

写 10

藉 厚 9 mm 1 2mm

軽 度 の 錆 × ×

重 度 の 錆 ○ ○

軽度の錆 (白 く写つてい

るのが溶接欠陥、但しビ

ードの際に白く写つてい

るのはアンダーカット

(表 -4、 写真 ll参照 )

× …・欠陥なし

○…欠陥あ り

写 11

―A― A′ 姉

9   mm 12  mm

少  量 × ×

多 量 ×

○……欠陥あり
×……欠陥なし

0な お、参考までに、母材が錆ている状態で溶接した際のビードの外観を写真-10に 示す。

貫田||1懸  写12 重度の錆

k 籠奴

妹 k 稚
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①

o グリスによる影響
〇表面のグリス上による影響を調べたが、グリスを多量に傘ったものと少量に塗ったものの

どちらにも欠陥は 1/tら れなかった。            (表 -5、 写真 13参照 )
0グ リスは全料より燃えやすく、溶接部の手前で燃えてしまい、溶融金属中にガスが入らず

欠陥にならないためと考えられる。

O実際に溶接していると、油性・水性塗料に比ベアークの舌Lれや臭いもほとんどなく、この

ような結果が出たこともうなずける。

loomg 200mg 300■g 400mg 500mg 700mg 9oomg

低 水 素 系 ○ ○ ○ ○ ○

イル ミナイ ト系 × × × × × ×

表 6 溶接棒の水分による影響 ○欠陥あり ×欠陥なし

(表 -6、 写真 17参照 )

〔イルミナイト系溶接棒の場合〕

〇水分量の少ない時と飽和状態の900町 でも、アークは通常と変わりなく欠陥は全く見ら

れなかった。                       (表 -6、 写真 18参照 )

○低水素系溶接棒の場合、アーク雰囲気中の水素量は、γ鉄中の水素の最大溶解量よりはる

かに少ないので (表 -7参照 )、 外部から水分を吸収させて溶接すると、水分が分解して

発生する水素が溶融金属中に多く入 り、欠陥となったものと思われる。

○イル ミナイト系溶接棒の場合、アーク雰囲気中には多量の水素や水分が含まれて (表 -7

参照)、 γ鉄中の水素の最大溶解量に近 く、外部の水分の影響はなかったと思われる。

○低水素系溶接棒によるビードの外観を写真 14に示す。

溶接棒の種類 CO C02 H H20

イル ミナイ ト系 36.6

低 水 素 系 79.8

表 7 アーク雰囲気の化学組織の例
(備考、乾燥は110°C× 2h)
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写15 低水素系
水分量100mg

―
一

―ハ_イ 断日

藉
】一

写17 低水素系
水分量500mg

写18 イルミナイト系
水分量900mg

写16 低水素系
水分量300mg

◎ 実験のまとめ
1.塗料による影響は、油性と水性との差はあまり見られず、塗膜が厚 くなるにつれ欠陥も多

くなる。

2.塗料による欠陥は、 1層 目のみに入る。
3.軽度の錆では欠陥が見られず、重度では全体に欠陥が入る。

4.グ リスはかなりの量でもその影響は見られない。
5.低水素系溶接棒は、ごく少量の水分を含むだけでも欠陥が見られ、水分量とともに欠陥が

多くなる。

6.イ ル ミナイト系溶接棒は、水分量が飽和状態のときでも欠陥が見られず、外部からの水分

による影響をほとんどうけない。

7.9～ 1 2 mmF三度では、板厚による違いはあまり見られない。

◎ 感 想

実験には、表面処理をせずに溶接をすると、すべてに欠陥が入ると予想した。グリスの影響

は見られず、塗料の影響が 1層 目だけに見られたのが意外だった。

また、低水素系溶接棒は、少量の水でも欠陥が出たが、イル ミナイト系では、多量の水でも

欠陥が出ず意外だった。これを考察しているうちにこれが本当の勉強のように思えた。

私達は、高校を卒業して社会にでますが、この実験を通して学んだことを生かしてがんばっ

ていきたいと思います。
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平成元年度 高等学校造船教育実技講習会参加報告

三重県立伊勢工業高校  市 川   公

永らく実施されなかった実技講習会が高知県立須崎工業高校のご好意により、同校に於て実施

されましたので概略の報告をします。参加報告にあたり、暑い中お忙 しいところを熱心にご指導

下さいました講師の諸先生万、又、講習内容の検討から宿舎・食事にいたるまで、周到なご配慮

を頂きました須崎工高の諸先生万に厚 く御礼を申し上げます。

1.題  目  「 FRP小 型船の設計および製作」

1.会 場  高知県立須崎工業高校

Ⅲ.参加者  神尾 正文 (小樽工高)  景山 裕二 (伊勢工高 )

市川  公 (伊勢工高)  竹内 敏幸 (本江工高 )

小松 茂久 (須崎工高)  武田 胤雄 (下関中央工高 )

富永 雅生 (長崎工高 )

Ⅳ。講師 (敬称略 )

llrl本 茂充 (日 本小型船舶検査機構 高知支社長 )

山崎 吉広 (須崎工業高校 )

岡町 一雄 (日 本造船技術センター)

塩田 昭男 (    ″     )

V.日 程

8月 21日 (月 ) 19 : 00 - 20 : 00

20 : 00 V́ 20 : 30

宿舎にて受付

日程説明

8月 22日 (火 ) 9 :00 ～  9 :30

9 : 30 ～  10 : 30

10:30 ヘン 10:45

10: 45 ヘン 11 : 45

11 : 45 ヘン 13:00

13 : 00 ～  14 : 00

14 : 00 ～  17: 00

18 : 00 ～  20 : 00

開会行事

講演 (小型船について )

日本小型船舶検査機構 植木氏

休憩

小型船の設計について

昼食

小型船について

設計実習

懇親会
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Ⅵ .

8月 23日 (水 ) 9 :00 ヘン 12:00

12 : 00 - 13 : 00

13 : 00 ～  17: 00

18 : 00 - 20 : 00

設計実習

昼食

設計実習

意見交換

8月 24日 (木 ) 00 - 10 : 00

10: 10 - 11 : 10

11 : 10 ～  12 : 00

12: 00 ～

講演 (造船会の現状 と将来について )

日本造船技術センター 岡町氏

ビデォ上映

意見交換

閉会行事

解散

講習内容

1.講演 (小型船について) 日本小型船舶検査機構  植木氏

現在、小型船舶検査機構が検査執行している船は約 38万隻で、そのうち3年サイクルの

伸び率でみるとプレジャーボートが約 13%(3年 間で)と 最高になっている。又、全体で

も6%の伸びをみせている。

我が国のプレジャーボー ト等の保有隻数は約 21万隻と言われているが海洋レジャーの活

発化をうけ西歴 2000年 には約 30万～50万隻に増加すると見られている。しかし諸外

国に比べ我が国のプレジャーボートの普及率はまだまだ低 く、保有隻数 1位のアメリカと比

べ約 1/45,2位 カナダとは1/7と なっている。

小型漁船に関しては、 20GT未 満及び5GT未 満の漁船登録船舶数は、最近 5年間で 3

9万隻台,36万 隻台 とほぼ横ばい状態である。そして5GT未 満の船舶が20GT未 満の

船舶の93%を 占めている。遊漁人匡|は近年大幅に増加しており、昭和 58年に約 2,500

万人、 5年前 と比較して42%の 増加をしている。

小型船舶を種類別でみると

大 きさ男

「

Cは
6～ 8111

8～ 12m

4～ 6m

12mを 超 えるものは、

材質別 では

FRP

木

393/多

31%

350ろ

29%

270/b

5%程で小型船舟自が中心 となっている。

90%

89る

モーターボー ト

和船型ボート (遊漁船に使用専 ら船外機方式 )

FRPが 圧倒的に多い。

今後ますます、プレジャーボートの占める割合が多 くなっていくであろうが、マリーナの

問題がある。その数が少ない上、規模が小さいのである。現在、我が国には361港 のマリ
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一ナがあり、そのうち33港 が公共マリーナである。収容規模は4.5万隻で100隻 以下の

小規模マリーナが実に55%を 占める。従って我が国のプレジャーボートの保有隻数を21

万隻とすると、約 17万隻は、一般港湾,漁港 ,河川等に係留されていることになる。今後

マリーナの整備が急務である。

2.小型船の設計について                    須崎工高  山崎先生

I.企画.設計。試験.調整.実績調査

1.企  画

最初の段階ではアイデアが求められる段階である。と同時に設計する者にとっては、船

主 (要求者)の段階でもある。

DW.GT.速 力.ENGINE.航 行区域.船の種類 (漁船.客船.運搬船.活漁船 .

その他)な ど、この段階でよく要求事項をまとめて整理し、企画の段階を重視する習慣

を身につけることが大切である。

この企画の段階にさらに3つの過程がある。

① 要求を明白にする

目的 : どこで伺に使 うのか

条件 : 大きさに制限があるか

建造費はどれくらいか

乗組員.定員は伺人か

② 使用条件の調査

資料を集める

タイプシップを調べる

エンジン.登載物件の資料を揃える

海象.気象.送地.港湾.ド ック.そ の他.1日 の稼働時間.年間の稼働日数

③ 要目案を立てる

概略配置.船質.船型.機関 ここがアイデアの出しどころである。

この段階でじっくり (lヵ 月～2ヵ 月)を 考えている暇はほとんどと言ってないのが一

般的である。むしろ早急にと言ってくる例が多い。

ここで安易な妥協をしたのでは、よい結果が生まれないのは当然である。通勤途中、夜

中に目がさめた時、放課後の開放された時間等、常に意識の裏でこの事を考え続けている

者にのみ可能なことである。才能とか伺 とか言 う前に心構え、気迫の問題が要求されよう。

(⊃ いくつもの雑然と見える現像の中から簡単な筋道を見つけること。これによって目的に

向かって考えを持っていく方向が決ってくる。

② タイプシップの活用、タイプシップに欠けている点、性能を持つ例、部分的に変更し

てみたら等を思い浮かべる。

③ 常識や法則なども全部鵜呑みにしないで一応疑ってみる。方向、類似、連想組合せ、

反対が新しいものを生む根本である。
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2.設  計
以上のように一応できあがった企画を基に工学的見地から検討し、実際に線図、総合ぎ

装図、主要構造図、諸性能を計算するのが基本設計である。

船型試験や模型試験 もこの段階で実施する。この段階でも、アイデアを出し、船主 と造

船所の間で十分な打ち合せを行い、後に問題を残さないようにする。

基本設計が完成すると、建造に必要な詳細設計が行われる。工作法 との関連を十分考慮

することと、重量軽減、強度上の不連続部、重心低下に注意し基本設計に意図したところ

が実施されるようにしなければならない。

3.試験調整

一般の作業船や簡単な漁船などであれば、進水し、試運転を行って、性能を確保すれば

よい。

ところが、特に今までと異なった艇を建造した場合、試験、改造、調整の期間をある一

定設けなければならない。

特に留意するのは次のような点である。

プロペラの交換   バラス ト積み   振動止め   水密ヶ所
イケススカッバーの角度        船底塗料

4.実績調査

設計者は艇が完成引き渡しても、それで全てが終わったと言 うものではない。事故損傷

はすぐわかるが、使用状況、故障の有無、時に乗ってみる必要がある。それによって得た

知識が、企画・設計の段階にフィードバックされ、次船に生かされていくのである。

1.基本設計の手順 (主要寸法相互の関係 )

1.要求項目、設計条件を満足すると思われる主要寸法を仮定することが設計作業のスター

トである。

は
主機関出力" は排水量"を仮定して主要寸法を推定する。

仮定寸法はまずスペースの面から、次いで各部重量、推進性能等を略算する。 (係数を

かけたりして検討してみる)そ うして第一次近似寸法を決める。さらに試算をし第二次、

第二次 と条件を満足するまでこの試算を繰 り返すのである。

この場合、 トン数制限や、大きさ、予算面などにより、要求性能や搭載物件を低減する
ことが起こってくることもいた仕方の無いことである。

2.仮定主要寸法が決まったならば、まず概略線図を作成する。これによって、浮心の前後

位置、排水量などが確認される。条件に合致しない場合は線図のやり直しとなる。

線図ができると、その概形よリー般配置図 (諸室の配置、構造図、機関配置、ぎ装配置 )

を描 く。この線図形状により、船内の床面績、活魚倉の容積などが意外に小さかったりす

る場合がある。このときはまた主要寸法からやり直さなければならなくなる。

各部設計が出来たところで、重量重心を計算する。これは積算方式で出来る限 り正確に

行わなければならない。推進性能面から要求される重心前後位置 とかけ離れた値となれば、
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一般配置を変更するなどして初期計画llllに 納まるように手直しを行 う。重量においては、

主要寸法仮定時に余裕を見込んでおかないと、どうしても超過してしまうことがある。そ

ういう場合が非常に多い。安定性能についてもこの時点でチェックを行 う。

以上のような手順を繰 り返しながら、基本設計は次第に固まっていくことになる。この

基本設計作業がうまく進むか否かは主要寸法の仮定が適切であったかどうかにかかること

が大きい。これには経験がものを言 うし、カンの良い設計者は経験を有効に生かし、ロス

を少なくさせることが出来よう。

従って、データーが無いことには動 きようが無いと言 うことである。このデーターがい

くつか集まった ときはなお一層有効度を増すことは言 うまでもない。

Ⅲ.重量の推定

初期設計において、艇の重量推定はきわめて重要なことである。この推定を誤ったため、

あらゆる面に支障をきたす結果 となり、性能に重大な影響を及ぼした経験は何回かある。重

量推定の基礎 となるデーターは少ない。特に漁船等の資料は少ない。

1.船殻 (Main Hu11)

船体を構成する主構造であり、上部 71■造や隔壁、その塗料まで含む

外板  甲板  フレーム  ビーム  隔壁 (縦横) 縦通材  肋板

内底板  上部構造  機関台  補機台  木甲板  セメント  その他

船殻重量は艇の重量の最 も大きな部分を占める。初期計画においてこれをいかに速 く正

確に推定するかが大 きい問題である。また、平水、限定沿海、沿海、近海、遠洋と使用す

る条件によって重量は異なってくる。設計が進み中央横断面図が出来ると正確な重量計算

が出来、 lm当 りの重量を計算する。これに船の長さとある係数をかけると船殻重量がで

る。当然、隔壁の数、上部構造の大きさによっても異なる。

2.機   関

機関装置一式 (Plant)の ことである。機関部重量は船殻重量についで大きな部分を占

める。

主機  補機 (発電気)  軸系  プロペラ  ポンプ類  舵取装置

管弁  コック  計器  タンク類  電源装置  その他
3.ぎ  装

船体に取 り付いて船としての機能を満足させる装置

機関電気などに属さないものである。

操舵装置  揚錨機  諸管  空調装置  通風採光装置 (戸 .ハ ッチ.マ ン

ホール等)マ ス ト  救命器具  ロープ  その他一切

4。 一般斉備

乗組員が船に乗って生活するための品物

備品  消耗品  所持品  食糧  水  調I哩用品  その他



Ⅳ.所要馬力の推定

抵抗、推進の理論について論 じようとい うのではない。

機関をどうするか。主要寸法 と共に船の性能を左右する重大なポイン トである。

主機関は船内に於て最 も重量の大 きい ものであって、その選定、位置は船の計画重量、重

心位置に大 きな影響 を与える。従って据 え付ける機関が決 まれば船の大 きさも定 まって くる

といえる。

船用機関  ヤンマーディゼル  三菱ダイヤデ ィゼル  クボタ鉄工

GM  キャタピラー  カ ミンズ  イスズ船用  ボルボベンタ

間欠定格、連続定格、長時間定格の表示で選定に便利になった。

V.プ ロペラ回転数の選定

概略設計の段階で主機の発注をしなければな らない。そこで減速比の決定が急がれる。 さ

きに主機関があって、それに合わせた船体 を設計する場合 もあるが前者が一般的である。

プロペラ回転数は、船の排水量、船尾選定の形状、船型馬力等によって一様ではなく、プ

ロペラ効率の最 も良好な回転数に選ぶ。特 に高速の船では、プロペラ効率が多少低 くて も、

シャフ トやシャフ トブラケットなどの抵抗 を少な くした万が遥かに有利である。 こうなると

簡単な理論計算ではどうしょうもない。

一般に減速機は  2.14,2.63,3.14,3.46,2.06,2.52,3.13

等あるため、その船にあった減速比 を選択すればよい。

次にプロペラ直径 Dが船底に無理な くおさまるか否かを調べな くてはいけない。 Dは馬力

と回転数が決 まれば大体見当がつ く。

十分なチップクリアランスをとってlin傾斜が無理な くおさまるか調べる。船底形状によっ

て も差はあるがDの約 10～ 15%ぐ らい欲 しい。

Ⅵ.船   T「」

今日、低速のバージ類か ら高速の船 まで殆 どハー ドチャインの船型が使用 されている。コ

ンケープV、 コンベ ックスVと いい波型 とい うもの、波の中を走 るときの衝撃、ロー リング

あるいはコーススタビリテ ィ、旋回性などか ら考えられたものである。

1.コ ンケーフV

この型はチャインに近い位置の強いコンケーフにより、船首のスプレーを確実に平に飛

ばしチャインの効 きをよくし、滑走性能をよくすると同時に、艇を ドライにすることを狙

った船型である。

この船型は大 きくピッチングすると、コンケーフ部分に大 きな水衝撃を受け波浪中の高

速発l●
~を
困難にする。

2.コ ンベ ックスV

この船型は、性能的な面よりむしろ、「`Zた い板を張 りやすい船首の船型にある。 この型

はコンベ ックスVに比べて、同一チャイン幅及び幅 を有するとき波浪衝撃面において優れ
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ている。

これはキール部における
=、
くらみがピッチングの下向位相の初期、下向速度の大 きくな

いときに大 きく抵抗 しているため、船首が下降中常に一定の上向力 を受け、上向力加速度

に大 きなピークを生 じないか らである。

このltiの 船型の欠点はチャインブの角度が小 さいため、スプレーの離れが悪 く、ウエッ

トなボー トとな りやすい。大 きな波で大 きくピッチングしたとき、ブレーキが不足 して船

首を突っ込みやすい。

3.波 Til」 (オ メガプレイン ベルボ トム)

外洋艇の船型 としての波型は、思想的にはコンベックスVに 1体 のスプレース トリップ

を組み込んだ ものに近い。キール部のふ くらみが大 きく、チャイン部のコンケープをあん

まり大 きくしていないのはこの考 え万か らである。

コンケープV型 のキール部 を丸めて、滑走性能を改善 しようとい う試み、丸型艇にチャ

インを付け加 えて滑走 させてやろうとい う考えなど、滑走性能を良好にし、衝撃 を平均化

するコンスタン ト.ア クセ レーションI咀論において、初めてソフ トライジングとい う面が

取 り上げられたようである。

4.モ ノヘ ドロン

船底滑走■l‐のねじれは、部分的にサクションを生 じ、有害抵抗 を増すか ら、中央部か ら

後万 トランサムまでの滑走面はすべて同一の断面にしなければならないという原 I里 である。

スポーツ艇にはこの系統の船型が きわめて広 く採用 されている。

5.低速用 (排水型 )船型

速力のあまりでない船に、角形船型が使われるようになってきた。

掃海 1廷、巡視船などはこの代表的な ものであろう。安定性能上の要求か ら比較的幅 を広

くとったこオlら の船は、裸殻抵抗が殆 ど丸14と 変わ らなくビルジキール体の船の場合はメL

型に優れる。

チャイン部にビルジキールを取 り付けると、動揺減衰部は急速に大 きくな り、 しか も抵

抗 はさほど増加 しない。丸型にビルジキールを取 り付けるより遥かに効果 を表す。

6.デ ィープV

この船型の性質は、まずピッチングに対減衰が大 きいことである。波浪中ピッチングを

大 きく発達させず、大 きな波浪衝撃を生 じないことになる。従って高速保持 を可能な らし

め、外洋 レース好成績の基になった。

反面、横揺れしやすい。静lL時 にチャインは水面 より高 く、水線幅 を小 さくしているの

で初期復原力が小 さい。走 り出せば船尾チャインが水面につ くのでだいぶ改善 される。走

航中、傾いたまま走 った り、左右の傾斜 を繰 り返 したりする欠点 もある。

7.デ ィープオメガ

デ ィープV系船型に在来のオメガプレンの断面を組み合わせた、両者の長所 をもたせた

船型 と言えよう。

初期復原性の改善で船尾のチャインを水面下に下げて、制 lL中 の水線幅を大 きくし静 111
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コンケープ型

中の安定 と、走行中のねじれをなくする船型にしたのがディープオメガ船型である。

船底は直線 V型 より彎曲にした方が岡J性 が増す

Ⅶ.チ ャインタイプの艇体線図の製図法

1.側面図 ,平面図 ,正面図 ,寸法表 ,主要項目をバランスよく位置決定する。

2.側面図 ,平面図 ,正面図に、B.L.,W.L.,C.L.,バ ウライン,バ トックラインをか

く。

3.艇 のL,B,Dを 決定 し、それぞれ側面図 ,平面図 ,正面図をか く。
4.Iン pp,B,Dが 決 まれば倶I面図にSHEERの RAIL TOP LINEを か く。

5.船首 と船尾の形状 を決定する。

6.倶1面図に船尾船底形状 とチャインラインをか く。

7.側 面図にかかれたSHEER LINEを 平面図にか く。同時に船首材の厚 さ、ファッ

ションプレー トのナックルラインを平面図にか く。

8.船首材の厚 さが決 まればKEEL LINEの 幅線 も平面図にか く。

9.チ ャインライン,イ ンナーチャインラインを平面図にか く。

10。 平面図 ,側面図の各 SECTIONに おけるRAIL TOP LINE,チ ャインラ

イン,イ ンナーチャインライン,キ ールラインの座標 (幅 と高 さ)を 正面図にとる。

H.直線形状の断面 を設計する場合、正面図にとられた各 SECTIONの 座標 を結んで断

面形状 を明確にする。

12.仮定の断面形状が正面図にかけたら、 この形状 と各WoL.と の交点か らC.L.ま での幅
を平面図にとり、滑 らかなW.L.を か く。

13.平面図にW.L.が かけたらこのW.L.と バウラインとの交点を側面図のW.1ン .上 にとる。

14.正面図か ら、各 SECTIONと バウラインとの交点か らB.L.ま での高 さを側面図に

とる。

15.側 面図にとった各点を、バ ッテンで滑 らかに結びバウラインをか く。

16.同様に船尾の形状 を明確にしたらW.L。 とバ トックラインをか く。

17.バ ウライン,バ トックラインが滑 らかな曲線でかけたら、一通 りの線図がかけたことに

なる。 (修正の必要がある場合、滑 らかな曲線になるまで伺度 も修正する)

18.OFF SETTSに 艇の寸法 を記入する。一般に半幅 とB.L.か らの高 さを記入する

が、計算だけ先 にしたい場合は、半幅だけ記入 して計算 をするとよい。完成図 としてTO

P OF KEEL ABOVE BASE LINEの 寸法 を記入 してお くと次艇の資

料 となる。

コンベックス型
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19。 このLINESよ り排水量・ その他の計算を行なって、他艇と比較検討する。浮心の位

置が計画値とかけ離れた値であれば、 もう一度手直しが必要 となる。従って排水量 ,重量

重心 ,復元性能等、計算値について初期計画段階で十分検討・調査・研究しておく必要が

ある。

20.何回か修正を繰 り返し、OKと なれば現図をかき実際に艇体を作る作業に入る。

21.現図が完成したら現図寸法を計 り、OFF SETTSに 記入する。この線図が完成線

図となる。

22.完成線図を基に一般配置図,構造図等をかいていく。

3.講演 (造船会の現状と将来について) 日本造船技術センター  岡町氏

そもそも造船業は、海運業の好不況に影響され易い。内航は国の力でコントロールできるが

外航はコントロールすることができない。従って海運に関係なく仕事をしていく必要があり、

その為には経営を多角化していかなければならない。すなわら官庁船 ,内航船 (需要 ,供給に

あまり関係がない),客船 ,フ ェリー,海洋事業 ,陸上橋梁へ進出することである。又、仕事

の単位が大 きく (1船台で年間 4隻程度)、 1隻抜けると、船台 ,従業員とも遊んでしまう。

と同時に仕事の山谷がある。従来は、山谷を越えるため、残業や下請業者によって切 り抜けて

きた。ところが、造船関係従業員数は昭和 49年 のピーク時には、造船業 18万 4千人 ,造船

下請業者 9万人だったのが、昭和 63年には、造船業 5万 5千人 ,造船下請業者 2万 8千人と

約 1/3に減少している。今後は労働力の確保が重要となる。

ところで日本の造船業界は2度 にわたって設備削減を行なってきた。最初は昭和 53年 の第

1次設備削減によって生産能力は980万 CGTか ら680万 CGTに 削減された。昭和 48

年～49年の建造量が 1800万 CGT～ 1900万 CGTで あったことを考えると約 1/3

になったことになる。そして昭和 62年 の第 2次設備削減によって生産能力は、603万 CG

Tか ら460万 CGTへ と削減された。我が国の新造船建造量は、昭和 63年の251CGT

を底 として次第に回復し西歴 1995年 に約 400万 CGTと なったあと、西歴 2000年 に

は476万 CGTと ほぼ横ばいで推移する見通しである。すなわら生岸能力と新造船建造量が

ほぼ等 しくなる。又、新造船の受注船価 も、各社の努力のかいがあって、昭和 63年 で16.

3万円/CGTと なったあと回復するきざしを見せている。主要造船業 9社の損益状況 (三菱

重工業 ,石川島播磨重工業 ,日 立造船 ,川崎重工業ぅ三井造船 ,住友重機械工業 ,佐世保重工

業 ,名村造船 ,サ ノヤス)を 見ても昭和 63年 には2年ぶりに経常利益が黒字に転じている。

ここ10年間は造船会の見通しは明るいと考えられる。

― 後 記 ―

本稿を書 くにあたり、出来るだけ講師の意を伝えようと努力しましたが、表現方法の不備 もあ

り、十分 ごI咀解しにくい点が多々あると思います。その点、深 くお詫び致 します。又、不備の点

お気づきの点等ありましたら、ご指 /1N‐のほどお願い致します。
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製 誠 造船 、重ェ … …。 製造 され た もの を上 ン ご表わ す発 想か ら、

空 み出 され た もの を も っと豊か な モノ サシ む表 わ 夕新

“

〕発 想 へ、

ιば 、 Mα 驚 そ Q塾 壁 △ ン な発 想 を遣 求 し てι)ます。

ひとつのニュートンプログクト;超豪華で近代的な
インテリアとデッキのデザインが魅力自7で■

INKK津 製 作 所

!20人 彙リヨットタィブクルーザー

日本鋼管株式会社



新技術の開発へ、

ニーズの創造へJTMは、
信頼のパートナーです。

―私達の紹介 (工業高校卒)一

小樽工業高等学校卒→3人
伊勢工業高等学校卒→ 2人
他、工業高等学校卒→18人

NKKグ ルー7・

船、遊、夢
私達は、船の未来へ挑戦し、

感性豊かな遊空間の実現へ、

夢を語り、物造りに人一倍

こだわるグループです。

株式会社ジャバンテクノメイト
〒514-03津市雲出伊倉津町14-1187
(NKK津研究センター内)
TEL(0592)46-3095(代表 )
FAX(0592)46-3366・ 3367

(く らげ侵入防止造波水路試験)

(高速艇水槽試験〉

〈船型試験水槽全景〉

ノ





区分 校 名 所  在  地 電  話 校長名 科長名

(

(

東

部

北海道小樽

工業高等学校
047
小樽市最上

1丁 目29番 1号

(0134)

23-6105N
三田  宏 則友  進

岩手県立釜石

工業高等学校
026
釜石市大平町

3丁 目 2番 1号

(0193)

22-3029
高橋 司男 田村  孟

二重県立伊勢

工業高等学校

伊勢市神久

2丁目7番 18号

(0596)

23-2234
増井 一雄 石川 昌文

中

立
ロ

徳島県立徳島東

工業高等学校
770
徳島市大和町

2丁目2番 15号

(0886)

53-3274
西村 榮之 蔵本 憲昭

高知県立須崎

工業高等学校
785
須崎市多ノ郷和佐

田中甲 4167-3

(0889)

42-1861
森岡  清 津野  隆

西

立

ロ

島根県立松江

工業高等学校
690
松江市古志原町

500

(0852)

21-4164
高橋  肇 荒瀬 清彦

広島県立本江

工業高等学校

豊田郡木江町

大字沖浦 19801

(08466)

2-0055
原田 高明

連絡係

中村 秀樹

山口県立下関中央

工業高等学校

下関市後田町

4丁目25番 1号

(0832)

23-4117
阿部 隆郎 槙  武俊

長崎県立長崎

工業高等学校
852
長崎市岩屋町

637番地

(0958)

56-0115
坂田 正義 三島 康男

学 校 一 覧

ヤ

ゞ
．　
　
‐

ヽ
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A B C D E F G I 計

就

職

造  船
技 術 職 4 3 1 l 1 3 ]

技 能 職 4 2 4 1 2 6

設 計 事 務 所 4 1

鉄 工 所 7 l 2 1 2

機 械 製 連 1 5 2 2 7

車 輌 製 連 ] 2 2 4 1 7

車 輌 整 備 4 1 5 1 1

車 輌 販 売 1 1

建 設 業 1 2 1 1

運
△
馴 1 4 1 2 1

電 気 1幾 器 4 1 3 1 2

学 工 業 1 7

木 工 1 3 l 1

届」 1 1

製 陶

自 営 1 1 1 1

食 口
叩 l 1 1 1 7

繊 維 3 1 1

公務員

技 術 職
一 般 職
害察自衛官 1 l

サ ー ビ ス 業 2 2 2 l 1 2

そ の 他 1 l 2

277

進

学

大  学
理 工 系 1 1 2

文 科 系 1 2

短  大
理 工 系 l

文 科 系

専門校

電 子 技 術j 1 l 2 l 2

自動車整備

職 訓‖ 1 ]

デ ザ イ ン 2 l

簿

放 送

理 美 容 l 1

写 菫
（

建 設

調 理 1

園

外
五
口

そ の 他 2 1

11 2 3 5 3 4

そ の 他

〈
口 言十

平成 2年 3月 卒業生徒進路状況

う

∠

一
　

　

　

　

　

´
●

´
　
　
　
　
．
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帆船 日本丸

21世 紀 へ の挑 戦

海、     一

広大無辺な紺碧の広がり。生命の源。

それは計り知れないほどの恵みを、

私達に与えてくれます。

船、

より遠く、より早く、より安全に。

それは太古の昔から大海原を

駆ける、大切な交通手段です。

そして今、

一
時代とともに多様化してゆく

船はもとより、長大橋、

レジャー機器、宇宙航空分野、

リゾート開発・…… と、

私達の目の前には

無限の可育旨畦が広がっています。

21世紀に挑戦する住友重機械。

私達は、いつの時代でもフューチャー

クリエーターでありたい、そう考えています。

渕 :輻
川間リゾー ト計画

::毒:1111彗葺:

トホーバー

任友菫機械工業株式会社
所
(ダイヤルイン)

造浜
神奈川県横須賀市夏島町19番地 電話 (0468)61-1850



年
ヽ
■ト

揚 |

翻

いま、マノンノソ二十に新しι tt。

60フィート以上の大型プレジャーボート

ロ「より豪華に、より快適に」――c長年培った高度な造船技術が息づいて
いま丸

1流麗なフォルムをミラーフィニッシュ塗装3見る人を魅了して離しません=

|ハイセンスなインテリア。優雅なスペースを,寅出しますc

l静かな乗 :プ心地。防音面には細心の注意を払っていますc

l航海の安全をお約束3最新のエレクトロニクスシステムを装備しています=

1選びぬかれたオプションの数々 オーナー独自の個性が光 |プ ます.

東京都千代田区一ツ橋1-1-1(〒 100)

大阪市此花区西九条 5-328(〒 554)

TEL 03(213)6611(代 表 )

丁巨L06(466)7500(代 表 )

´

 轟

静」

日立造船



③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③
③                      ③
③                     ③

8  
全 国 造 船 教 育 研 究 会 の 歩 み

  8
③                     ③
③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③③

昭和35年～平成元年 5月 まで省略



会  の  あ  ゆ  み

年月日          事                   項

昭和3406 中国五県工業教育研究集会の機械部会に造船分科会を特設することになる。
斡旋校 山

「
l県立幡生工業高校 (校長 岡本喜作 ,造船科長 高橋正治 )

3408021 中国五県工業教育研究集会 於山
「
1県立宇部工業高校 ,林兼造船所クラブ

～24 参加 13校

(1)全国工業高等学校造船教育研究会 (仮称)の発表

(2)昭和43年度会員 松井 弘 (市立神戸工業高等学校長 )
″    市立神戸工業高等学校

3503041 第 1回総会 於神戸市重水 教育研修場臨海荘
～ 4・ 1 14校  25名 出席

中 間 省 略

600801 会誌21号発行
801 役員会

802 第27回総会並びに研究協議会 於神戸舞子 ビラ・神戸市立神戸工業高校
～ 3 事務局 横須賀工業高校 より神戸工業高校に移 る。

6101016 役員会 於六甲荘
～17

7031 役員会
801 会誌22号発行
801 第 28回 総会並びに研究協議会
～ 2  於三重厚生年金休 1段センター・二重県立伊勢工業高校

62・ 1・ 16 役員会 於六甲荘
～17

801 会誌23号発行
806 役員会
8・ 7 第 29回総会並びに研究協議会
～ 8  於国民宿舎「 きのえJ・ 広島県立本江工業高校

63・ 1013 役員会 於六甲荘
-14

6   兵庫県立相生産業高等学校 退会
広島県立囚島北高等学校  退会

801 会誌24号発行
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801 役員会
802 第30回総会並びに研究協議会
～3  於眉山会館・徳島県立徳島東工業高等学校

事務局 神戸工業高校より、伊勢工業高校に移る。

//元・ 1013 役員会 於六甲荘
～ 14

801 会誌 25号発行

8・ 22 実技講習会「 FRP製 小型船の設計および製作J
～24  於高知県立須崎工業高校

「/201012 役員会 於六甲荘
～13 出席 7名  (釜石)田村  (下関)松田  (ネ申戸)上野 ,上田  (徳島)∫ |1村

(伊勢)石川 ,景山

1.昭和63年度決算報告・平成元年度予算について仮承認をうける。

2.実技講習会報告

3.会誌の発行について

4.副教材の印刷について

5.第 31回総会並びに研究協議会について

6.第 32回総会並びに研究協議会の当番校について

7.新指導要領への対応について

8.規約の見直しについて

3_「 20 教材印刷 (小型鋼船規則150冊 ,造船力学80冊 ,船舶計算ワークブック380冊 )

5   神奈川県立横須賀工業高等学校 退会
6   神戸市立神戸工業高等学校   退会

会誌26号 編集開始 関係各方面へ広告・原稿依頼
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造 船 教 育 研 究 会 規 約

1。 本会は,全国造船教育研究会 (以下本会という)と 称する。

2.本会は,特に造船教育に関して資料の収集 ,作成並びに研究をなし,造船教育の充実振興を

図ることを目的とする。

3.本会の会員はつぎのとおりとする。

(1)造船科を設置する高等学校の校長・教頭並びに造船科教職員。

(2)本会の主旨に賛同じ総会で認められたもの。

4.本会は次の役員をおく。

(1)会  長   1名      (2)理  事 (事務局)若 干名 (事務局長・利事 )

(3)委  員  若干名     に)監 事       2名
5.役員の任務は次の通 りとする。

(1)会 長  本会を代表し,会の運営にあたる。

(2)理 事  会長を補佐し,庶務・会計の事務にあたる。
鱚)委 員  各地区間の連絡にあたり,会の活動運営をたすける。

(4)監  事  会計の監査にあたる。
6。 役員は総会において選出する。

7.役員の任期は,1年 とし再任を妨げない。
8.本会には若干の顧問をおく。

9。 本会は次の集会を行う。

(1)総 会  原則として毎年 1回 これを開く。
(2)役員会  必要に応じて開く。
10。 本会の収入は,次 による。

(1)会  費  年額 1校  7,000円
(2)寄附金

(3)雑収入

11.本会の予算及び決算は,総会の承認を得るものとする。

12.本会の年度は 7月 21日 に始まり,翌年 7月 20日 に終る。

13.本会の規約の変更は,総会の決議による。

附 則  本規約は 昭和60年 8月 2日 より施行する。

(注 )昭和34年 11月 3日 発会当時の規約を,昭和35年 3月 30日 ,昭和40年 8月 4日 ,昭和41年 7月

28日 ,昭和42年 7月 27日 ,昭和47年 7月 27日 ,昭和50年 7月 30日 ,昭和51年 7月 28日 ,昭和

55年 7月 26日 ,昭和56年 7月 23日 ,昭和60年 8月 2日 ,上記の通 り変更せるものである。
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この世にないものは、
つくるしかない。
タイムマシンがあったら、いつの時代に行きたいですか

過去に行つてちょっとやり直したいこともあるし、なかなかやつて来ない未来も見てみたい

空想するのは楽しい,けれと、空想の産物の“現物"があれば、これは凄い

必要は発明の母ですが、空想も発明の母たと思う

この世にないものは、つくるしかない.空想という人間の原始カエネルギーと

科学という道具があれは、とんな夢も実現できそうな気がします

夢のあるでつかい話をしよう 空想を科学する、:H:です

船舶海洋事業本部 愛知工場勤労課

〒478愛 知県知多市北浜町 11番 の 1
丁巨L(0562)32-8034・ 8035。 8032

空想科学会社、lHl。





平 成 2年 度 役 員

会   長

事 務 局 長

理   事

事 務 局

委   員

事監

総会当番校   岩手県立釜石工業高等学校

事

理

事

委

長

長

事

局

員

部 )

部 )

部 )

事

雄

　

二

(三重県立伊勢工業高等学校長 )

(二重県立伊勢工業高等学校 )務 局

務

村

　

田
　

　

　

村
　
瀬

東

　
中

　

西

監

平 成 元 年 度 役 員

増 井 一

景 山 裕

田

_L

槙

サ||

甚

二重県立伊勢工業高等学校 造船科教員

三重県立伊勢工業高等学校

孟  (岩手県立釜石工業高等学校 )

民 平  (ネ申戸市立神戸工業高等学校 )

武 俊  (LL口 県立下関中央工業高等学校 )

卓  (徳島県立徳島東工業高等学校 )

清 彦  (島根県立松江工業高等学校 )

総会当番校



設置学科及び定員・在籍数

全 告1 定 時 告1

学  科 造船 機械 花季 電気 建築 電 子 11木 「 増贅 機械 電気 建築 }

定 jl

籍 4年 / / 3

|

北 海 道 小 樽 工 業 高 等 学 校

教育課程 (平成 2年入学生用)表

教科 国語 社 会 数 学 11 科 保体 外国語

通

科

目

計

業I 工

業

科

目

言十

教

科

外

活

動

計

科

目

＼
ヽ
ヽヽ
ヽ
、
、
、

ヽ
ヽ
＼
　

　

学
年

国

1国

]|

現

代

社

会

世

　

界

　

史

数

　

学

　

Ｉ

基

礎

解

析

微

分

・

積

分

理

　

科

　

―

体

育

保

健

美

　

術

　

Ｉ

英
　
　
一
ｍ
　
　
ｌ

英

　

ｉ
ｍ
　

Ⅱ

工

業

基

礎

実

習

製

図

工

業

数

理

造

船

工

学

選

択

選

択

実

習

単

イ立

数

1 4 4 2 2 1 2 3 3 3 2 8 2

2 4 2 1 2 4 14 2

3

12
3 3 2 8

:「 8 9 6 9 7 3 8 ll 4 2 6

会 員 名 簿

職名 氏 名 担 当 科 目 一丁 住 所 T E L

校長 三田  宏 (出身教科 工化) 小樽市松ヶ枝 1-5-25 0134-22-4671

教頭 小幡 敏夫 ( 同上  建築) ″ 最上1-30-2 ″  24-1682

科長 則友  進 工学,実習,工業基礎 ″ 緑3-10-34 ″  33-6674

教諭 井澤 仁志 工学,実習,工業基礎,製図 ″ 松ヶ枝2-3-7 ″  32-3226

中原 博幸 工学,実習,工業基礎 ″ 入船4-236 ″  23-4331

神尾 正文 工学,工教,実習,製図 ″ 新光 5-34-17 ″  52-2794

委事 佐々木征治 工業基礎,実習,製図 048-26 ″ オタモイ37-19 ″  26-2075
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設置学科及び定員・在籍数

全 日 告」

学  科 造船 機械 電気 電子 土木 花季
定  員

在

籍

1年 / 228

2年

3年

4奪三 / / /

十

岩 手 県 立 釜 石 工 業 高 等 学 校

教育課程 (平成 2年度募集停止)表

教科 国語 社  会 数 学 Jtt 「 | IR体 外国:1: 普

通

科

日

計

業li 工

業

科

目

計

教

科

外

活

動

計

科

目

孝＼

国

l

国

l

現

代

社

会

世

　

界

　

史

数

　

学

　

Ｉ

数

　

学

　

Ⅱ

川

　

科

　

―

体 保

健 術

工

業

基

礎

実

習

製

図

工

業

数

理

造

解}

工

学

機
　
械
　
工
　
作

原

　

動

　

機

単
　
位
　
数

l

2 2 2 3 21 1 311 17 4 3 2 3 14 2

3

12
2 3 3 211 6 2 6 2 3 2

言| 4 6 6 2 6 0 5 1 3 8 5 3

会 員 名 簿

職名 氏 名 担 当 科 目 住 所 TEL

校長 高橋 司男 (出身教科 社会) 釜石市平田町 2-25-316 0193-26-5343

教頭 沼田  聰 ( 同上  建築) ″ 大平町 3-H-42 ″  22-2796

馨註 田村  孟 実習,製図,工学
″  ″ 3-1卜 35 ″  24-2580

教論 菊池 健一 実習, 製図,工学 ″ 甲子町 10-81-4 ″  23-3878

坂川 章浩 実習,機械工作,工学 釜石市大字平田3-61-1 ″  26-6182

杉山 元基 実習,工数,原動機,機械工作
″ 大字平甲た鷺ァパ_ト ″  26-5667

覇掌 山野目 弘 実習,工基 宮古市大字津軽石199 ″  67-2836
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設置学科及び定員・在籍数

全 Ll 告」

羊 「| 造船 機械 建築 電気 花季 |

定  員

右1

籍

1年 ３９
０
７８
０
４０
０

317
11)

2年 40

(16)

７９
０
38

(6)

317
(23)

３９
Ｄ
７８
ｍ
３８
０

310
18ヽ

4年 / / / / /

|
H8
139
235
(3)

H6
(10)

944
r52)

三 重 県 立 伊 勢 工 業 高 等 学 校

教育課程 (平成 2年入学生用)表

教科 国 語 社  会 数  学 14 不| 保 体 外国語

通

科

目

言+

業 工

業

科

円

計

特

男J

,舌

動

言|

科

目

学
年

国
　
　
五
ｍ
　
　
ｌ

国

Ⅱ

現

代

社

会

地 阻

　

界

　

史

数

学

l ]ll

理

　

科

　

―

理

　

科

　

１

体

育 健 楽

英

　

五
ｍ
　

Ｉ

英

Ⅱ

業

基

礎

実
　
習

製

図

工

業

数

理

造

船

工

学

電

気

基

礎

溶

接

機

械

_I二

作

情

報

技

術

１

単

位

数

2 4

|

4 2 l 2 3 3 2 3 2 10 2

2 2 2 3 3 2 2 1 l 2 6 2 2 2 2 2

3 2 3

13
31 2 6 2 5 2 2 2

十 8 10 6 9 8 3 12 6 5 9 2 2 2 6

会 員 名 簿

職名 氏 名 担 当 科 目 住 所 T E L

校長 増井  一雄 (出身教科 理科) 519-06 度会郡二見町三津 388 05964-3-3201

教頭 畑  弘師 ( 同上  英語) 515-03 多気郡明和町有繭中1241-1 05965-2-5733

(馨翼 石川 昌文 工数,製図,実習 ,造工 518-04 名張市桔梗ヶ丘南3-1-85 05956-5-5015

教諭 景山 裕二 造工,製図,実習 伊勢市上野町3400 0596-39-0167

寺田 真二 溶接,機械工作,実習 ″ 一色町 1560 ″  24-2021

佐藤 明弘 工数,電基,情報技術,実習 桑名市深谷町9351 0594-29-3374

誘享 菊本 典夫 実習 伊勢市常磐3-8-21 0596-28-1877

市川 公 実習 ″ 中村町 269 ″  27-0378
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設置学科及び定員。在籍数

全 [|

学  科 造船 ン
リ
イ

テ 機械 電気 電子 榎濡
電子
機械

|

定  員

在

籍

1年 0

2年 0

3年 0

4年

H7

徳 島県立徳 島東工業 高等学校

教育課程 (平成 2年度募集停止)表

丁扉用可〒爾|「目
~
ド
ー

」■
一ビ
Ｌ

‖‖ⅧI

情

報

技

術

―

工

業

科

目

計

‐‐十‐４
９‐

，

二

　

　

　

　

一　

　

　

　

一
　

，

・

職名 氏  名 担 当 科 目 住 所 T E L

校長 西村 榮之 (出身教科 社会) 779-32 名西郡石井町浦庄字 L浦 676 0886-74-0570

教 頭 横田 潤三 ( 同 L  社会) 鳴門市無養町斎田字法端北63 ″  85-6261

新居  博 ( 同 L  社会) 771-42 徳島市多町大久保 ll ″  45-0941

(馨費) 蔵本 憲昭 実習,■1基 ,機械設計,情技 I 771-42 ″ 多家良町小路地156 ″  45-0106

教諭 井内 亮 一 実習,製図,工学 ″ 論田町本浦下2422 ″  63-1545

岩川 英司 実習,製図,工学,電気基礎 ″ 大谷町新堤229 ″  69-0051

郡  季之 実習,製図,工学 ,工数,原動機 ″ 南沖洲 3丁 目H番 40 ″  64-4602

黍麗 宮本 文袴 実習,製図,I基 ″ 川内町鶴島361-1 ″  65-0260
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設置学科及び定員・在籍数

全 日 告」

学  科 造船 機械 空業 電 気

定  員

在

籍

1年

2年

3年

4年 / / / / / / /

計

高 知 県 立 須 崎 工 業 高 等 学 校

教育課程 (平成 2年入学生用)表

教科 国語 ネ[ 会 数 学 理 千1 保体 外国語

通

科

目

:|

業I 工

業

科

日

言十

教

科

外

活

動

科

目

学

年

国
　
　
一
ｍ
　

ｌ

国

　

一
ｍ
　

Ｉ

現

代

社

会

地 世

　

界

　

史

数

　

学

　

―

数

　

学

　

Ⅱ

理

　

科

　

―

体

育

保

健

美

術

英

I

英

Ⅱ

工

業

基

礎

造

船

実

習

造

船

製

図

工

業

数

理

造

船

工

学

機

械

設

計

単
　
位
　
数

1 4 4 4 2 l 3 3 3 2 2

3 3 3 1 2 3 3 3 2 4 2 2

3 2 4 3 3 2 14 5 5 6 2 2

「 9 10 10 2 8 3 8 4 12 4

会 員 名 簿

職名 氏  名 担 当 科 目 住 所 T E L

校長 森岡  清 (出身教科 電気) 須崎市多ノ郷甲H39-150 0889-42-2496

教頭 森  峯雄 ( 同上  英語) 789-14 佐川町中組 1822 ″  22-2341

教諭 山崎 吉広 実習,工基,工学 ,製図 785 須崎市東糸L町 5-15 ″  42-2767

津野  隆 実習,工基,工学 ″ 多ノ郷甲H39150 ″  42-5203

古谷 恭啓 実習,工基,工学,工数 ″ 緑町6-33 ″  42-0443

小松 茂久 実習,工基,工学,製図,工数 ″ 妙見町 H-34 ″  43-1451

矢野 修一 実習,工基,工学,機械設計 高知市西秦泉寺町 25212 0888-24-2186

覇享 西山 庸一 実習,工基 ,製図 785 須崎市多ノ郷甲H39-150 0889-43-1223
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設置学科及び定員・在籍数

全 告1 定 時 告1

学  科 造船 土 木 建築 機械 電気 電 子 花季 | 建 築 機械 電気 普通

定  員

在

籍

1年 / 5 9 5

2年 7 8

3年 7 6 9

4年 / / / / / 5 10 7

十

島 根 県 立 松 江 工 業 高 等 学 校

教育課程 (平成 2年度募集停止)表

教科 国語 社  会 数 学 理 千1 保体 外 I Fl語 普

通

科

目

計

業| Jl

業

科

日

=「

教

科

外

活

動

科

日

学

年

国

　

一
Ⅲ
　

Ｉ

「司

1

現

代

社

会

地 ‖t

界

ll

数

　

学

　

―

数

　

学

　

Ⅱ

理

　

科

　

Ｉ

fヒ

学

(本

ム日

保

健

楽

I

英

　

Ｉ
呻
　

Ｉ

英

Ⅱ

工

業

基

礎

実

習

製

図

工

業

数

理

造

屁ト

工

学

電

気

基
　
礎

単

位

数

1 4 2 4 4 1 2 3 3 3 2

2 2 2 2 3 2 2 l 3 17 3 4 2 6

3 3 3 2 3 2 13 5 5 7 2 2

9 9 9 6 2 3 8 4 15 2

会 員 名 簿

職名 氏 名 担 当 科 目 住 所 T E L

校長 高橋  肇 (出身教科 英語) 松江市法吉町 892-9 0852-23-0904

教頭 三原 治夫 ( 同上  数学) 699-08 簸川郡湖陵町大池747-3 0853-43-0245

教諭 植田 恵孝 実習,工数,工学 松江市乃白町 258-13 0852-31-6191

小村 孝志 実習,製図,工基,I数 ,工学 ″ L乃木町 1858 ″  31-8426

(警費) 荒瀬 清彦 実習,製図,工学 出雲市大津新崎町 4-47-10 0853-23-1778

窃享 小藤  包 実習,工基
松江市山代

畷 緩員宿舎 230号
0852-25-1897
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広 島 県 立 木 江 工 業 高 等 学 校

設置学科及び定員・在籍数

全 告J

学 科 造船 機械

定  員 (240名  くくり募集 )

在

籍

1年

2年

3年

4年 / / / / / / / / /

計

教育課程 (平成 2年入学生用)表

教科 国語 社  会 数  学 I里  手| 保 体 外国語

通

科

目

言十

業 工

業

科

日

言十

教

科

外

活

動

科

目

学

年

国
　
　
ｉ
”
　
　
―

国

Ⅱ

現

代

社

会

地 数

　

学

　

ｌ

数

　

学

　

Ⅲ

理
　
　
科

　

１

物 体

育

保

健

美

術

・

書

道

英

　

一
ｍ
　

Ｉ

英

n

工

業

基

礎

実

習

製
　
図

工

業

数

理

造

船

工

学

機

械

設
　
計

電

子

基

礎

情

報

技

術

Ｉ

シ

ス

テ

ム
技

術

単

位

数

4 2 4 2 3 l 2 3 3 2 2 3 3

2 2 2 2 2 1 3 3 3 3 2 2 15 3

3 2 2 3 2 5 2 5 2 2 2 3

:| 8 8 7 9 2 11 2 2 9

会 員 名 簿

職名 氏 名 担 当 科 目 住 所 T E L

校長 原田 高明 (出身教科 工業) 725-04 豊田郡木江町沖浦 19852 08466-2-0126

教頭 箕浦 正典 ( 同上  工業) ″     ″  フヽrE99-1 ″   2-0376

教論 実近 芳郎 実習,造工 725-03 ″ 大崎町中野58871 ″   4-2781

中村 秀樹 実習,工基,造工,機械設計 725-02 ″ 東野町味原5286-2 ″   5-2779

黒田 正己 工数,設計,法規,造工 725-04 ″ 木江町木江 5001 ″   2-0654

瀧口三千弘 実習,電子基礎,情報技術 I
″      ″    5010-2 ″   2-1554

長岡 武男 実習,工基,製図,造 1[ 725-02 ″ 東野町 5327 ″  5-3191

誘掌 中土井昭司 実習,I基 ,製図,造 工 725-04 ″ 木江町明石2318 ″   3-0248



設置学科及び定員 0在籍数

全 告1

学  科 造船 機械 建築 土木 空羹
イン
テリア 十

定  員

在

籍

1年

2年 275

3年

4年 / / / / / / / / /

計

山 口県立下関中央工業高等学校

教育課程 (平成 2年入学生用)表

教科 国語

`1 
会 数  学 理 不| 保 体 タト国語

通

科

目

:「

業 JE

業

科

目

言十

教

科

外

活

動

科

目

学
年

国

l

国

Ⅱ

数

　

学

　

―

数

　

学

　

Ⅱ

I望 物

f「

I IIll

体

台

イ呆

健

美 英
1英

lili::|:

l]

工

業

基

礎

実

習

製

図

工

業

数

理

造
　
船
　
工
　
学

電

気

基

礎

情

報

技

術

Ｉ

機

械

設

計

単

位

　

数

1 4

|

2 4

4_
13

2

3

l

l

9

２

　

一

3 3 3 2 10

2

1
3

３

　

一
　

２

　

一

8

16 3 3 2 2

3 2

14 13
14 6

9

3

9

5 2 2 2

| 2 3 4 11 2 6

会 員 名 簿

職名 氏 名 担 当 科 目 住 所 T E L

校長 阿部 隆郎 (出身教科 電気) 下関市幡生本町 33-4 0832-22-4864

教頭 矢野  真 ( 同上  体育) ″ 長府待田2-2-31 ″  46-1778

諭
長
教
科 槙  武俊 実習,[基 ,工学,製図 ″ 勝谷新町35-20 ″  56-9281

教諭 高槻 雄 実習, 工基 ″ 丸山町 443 ″  32-0048

武田 種雄 実習,II数 ,製図,工学 ″ L田 中町5143 ″  33-0094

宮崎 明宏 実習,情報, 11数, Il学 ″ 綾羅木本町152536 ″  53-7496

松田 壮司 実習,I基 ,製図,可 :学
″   ″
美薗
'(ι

り102 ″  54-3943

覇掌 橋本 博之 実習,I基 759-63 豊浦郡豊浦町川棚40752 08377-4-2739
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設置学科及び定員・在籍数

全 告] 定 時 怖l

学  科 造船 機械 電気 た拳 建築 ンプ
イ

テ 霊季寝群 機械 電気 建築 |

定  員

在

籍

1年 ３９
０
４‐
０

40
16 ３６２
簡

37
(1)

３９
ｍ

Ｈ

幼

2年
40

(4)

３８
０
４０
π
４‐
０
４０
０

356
(42)

15

(2)

４‐
②

3年
40

(1)

37

(4)

41

(2)

３８

２３
４０
０
４０
０ ３４７ｍ

‐４
②

9
４‐
０

4年 / / / / / / / /

235
H6
(14)

H9
(81)

120

(17)

1065
(124)

８４
０
７５
０

７６

ぼ

３５

０

長 崎 県 立 長 崎 工 業 高 等 学 校

教育課程 (平成 2年入学生用)表

教科 国語 ネL会 1 数 学 ナII! 保体 外国:I: 普

通

科

目

計

| 業 工

業

科

目

計

教

科

外

活

動

科

日

学

年

国

I

国

Ⅱ ]‖鷲
物
　
　
　
　
理

理

　

科

　

―

保

　

　

　

　

健

体

　

　

　

　

育

美

術

英

　

一
”
　

ｎ

英

　

一
‐・‐‐
　

―

工

業

基

礎

実

習

製

図

工

業

数

理

服ヽ

工

学

機
　
械
　
工
　
作

電

気

基

礎

機

械

設

計

情

報

技

術

単
　
位
　
数

1 3 4 4 3 2 l 3 3 2 2 10

2 2 31 1 1 3 3 ⊥ 1 :上_
17 4 3 2 15 Z

3 3 2 3 21 13 14 3 7 2 2

| 9 6 9 2 9 3 8 9 2 4 2 2 2

会 員 名 簿

職名 氏 名 担 当 科 目 住 所 T E L

校長 坂田 正義 (出身教科 電子) 長崎市葉山町24319 0958-56-9130

教 頭 岩切員一郎 ( 同上  電機) ″ 泉町516-6-402 ″  45-7296

奔費 三島 康男 実習,工数,工学,製図 ″ 日召和町958 ″  44-4616

教諭 三浦  弘 実習,工基,工学,製図 ″ 滑石3-34-12 ″  56-4464

富永 雅生 実習,工学,製図 ″   ″ 3-37-37 ″  57-6046

瀬戸口達志 実習,工数,電基,工学 851-01 ″ 鳴見台148-2 ″  50-3481

野崎慎一郎 工学,実習,製図,設計 ″ 住吉町 5-2 ″  44-0831

窃掌 芦塚 弘道 実習,工基,製図 ″ 小ヶ倉町 3-450-22 ″  78-6616
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編 集 後 記

「先生、僕でも○○造船所に行けるかな」「 しっか り勉強しろよ、君 らの卒業

するころにはもっと求人がくるぞ」「 うん、がんばって勉強するわ」先日の一年生

の造船工学の授業でのやりとりである。造船科にも活気が戻 りつつある。やっと

明りが見えはじめ将来への希望が持てるようになった事を生徒と共に喜びたい。

高等学校学習指導要領の改訂が近づいてきた。ここ10年 の間にカリキュラム

や実習の内容 も随分変わったが、実 りある教育を発展させるためには、また造船

科のオリジナリティーを発揮するためにはどうしたらいいのか、更に論議を深め

ていうヽなければならないと思 う。

ここに関係各万面の御援助 とご協力により、会誌 26号 を発行することができ、
この場をおかりして深 く感謝の意を表します。

平成 2年盛夏

事務局  景 山 裕 二

会   誌 第 26号

平 成 2年 8月 1日 「日昂」〕能イ予

全 国 造 船 教 育 研 究 会 会 長

伊勢市神久 2丁 目7-18

増 井 雄

二重県立伊勢工業高等学校 内

(〒 516)  電話 0596-23-2234(代 )

(非売品 )(200)
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(定価は消費税込。)=

造 船 工 学
全国造船教育研究会編 造船設計便覧 晒齢絵編

船に関する一般的なことがらから＼船舶の建造週
程□応じ船の構造と設備、船の理論と設計、船の
建造・修理と改造など、造船全般の出要な知識の
すべてを詳細に解説したもので、学生・現場技術
者向の絶好のテキスト。 B5・ 5,665円 (〒 34 0FE)

商 船 設 計
銅 馴 箱 研禁 編

船舶設計に出要な造船学をはじめ、材料・機械の
知識を解説したもので、商船設計の基礎知識の理
解に役立つ好著。    A5・ 1,442円 (〒260円 )

舟合舶工作 錮柵瓢験編
造船材料＼現回、各種工事、検査 ・試験など船舶
エイ乍の実際がわかる。  A5_・ 2,266円 (〒260円 )

造 船 用 語 辞 典
山□増人著

造丹a・ 造機・設計関係用語細 ,000語を英不0・不□英
と図面により解説。   B6・ 3,296円 (〒260円 )

輛船体各部名称 図
池田 勝著 /各種船舶の船体各部名称、船体構造
毬称＼£8本艤装名T/Tlが立体的作図の絵と英利名称
|こよりすぐ覚えられるc B5・ 3,300円 (〒340円 )

船舶設備関係法令
運輸省海上技術安全局監修 価2,575円 (〒 260円 )
船舶設備関係法令の解説
運輌省海上技術安全局監修 価3,605円 (〒260円 )

1983年 海上人命安全条約
-49烈年涯二人命安全条海の1983年改王―
'74SOLAS第 二駅改正c   正訳 (要不[ヌJ訳 )
運輛省海上技術安全局監修 価12,360円 (〒360FE)

I最新のルール,資料により全面改言]した I

傷 4版〉 ―股・材料・墨ハ計画・船殻・艤装・
濡洋＼港湾その他と6革 |こわけ＼造船設計に関す
る最新の理論とデータを集大成したわが国最高の
造船設計指針。    A5・ 25,750円 (〒 44 0FEl)

船体構造力学 寺濠雄膨
船体構造要素を対象とした基礎的問題の強度解析
がら船体構造解析、マトリックス有限要素法まで
最近の研究成果をもと|こ解説した基本図書 c

A5・ 20,600円 (〒440円 )

論船舶工学 輝雅信著
広範囲にわたる造船学の諸理論をわかりやす<解
説した船舶工学の決自版。 (B5・ 〒各310円 )
上巻・算法・復原力・進水・積量測度  5,150円
中巻・トロコイド波理論 。強度・振動  5,150円
下巻・船体動揺・抵抗・推進・旋回   5,500円

船舶 。海洋技術者のための

不 規 則 現 象 論  LUN保 文監修

菅丼/高石/安藤/平野/大津/小林/織田共著
岳洋における船舶や海洋開発用の各71■構造物の性

能 |こ関する基本的なん法 ――不規則変動IEQ象の見

万・解析の理論・それらの設計や運用に対する適

用法の知識―一のガイダンスとなることを意図じ

た技術書です。    A5・ 4,944円 (〒340FE)

海洋汚染防止条約 側□対詢
運輛省運輛政策局環境課監1多  8,755円 (〒310円 )
MARPOLア 3/ア 8条約本文につつき,84改正 ,
85改正を取りこみ,FDB A基 準の最終決議収録。

船舟白電気・電子工学
”
額
力船舶電気艤装ハン
覧

クヽソ

日本舶用機関学会 編

A5・ 4050頁 22,660円 (〒410円 )
日本造船学会議装研究委員会 編
A5。 900頁 25,750円 (〒410円 )

容 (03)815-3292
FAX 815-3953
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より優れた

総 エンジニアリ
ングを目指じ亀

|【IDC】 関西設計株式会社
〒550大 阪 市 西 区 靭 本 町 1-6-10本 町 西 井 ビ ル 3F
TEL(06)448-7620代 )   FAX(06)448-7680
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