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湘南電車 枠鋼膿組立作業の検討

鈴 木 音 次 郎碁

Buildingof the Branceand the Carbody of

Shonan Type Electric Car

By Otojir6Suzuki

Kasado Works,Hitachi,Ltd.

Abstract

Shonantypeelectriccarswereproducedtwiceinthe丘scalyearof1950,With

anapplicationofmanynewdevices,Whichhasincreasedthefacilityofthegove-

rnmentrailwayagreatdeal･Intheconstructionsoftheunderframeandthecar-

body,nOVeldesigne were adoptedin various respect･

Inordertomakethebestapplicationofthisnehrdesigne,thefo1lowingpract-

ices were made carried outin o11r factory.

(1)Thegreatimprovementofthejigforfabrication,eSpeCially,eStablishm-

entofthemanufacturesystemwiththehorizontaljigforthe side-StruCture

(2)Theimprovementoftheproductbytheestablishmentoftherationalwel-

ding standard

The adaptation of amounts of shrinkage and camber

The use of the weldingprod of smalldiameterinview of avoiding warp

The rationalization of the worki!一g method for removing warps

is

Then almost anticipated results wereobtainedtoour satisfactionand areport

made here-in aboutits outline.

[Ⅰ]縮 ロ

今年､国鍼東京一滑津問の新税車として湘南電専の窄

があり､各 祀においてその製作が行われたが､

加えてその特徴を遺憾硫く築挿せしめ得る様最善の努力

な梯って製作に着手し､路所期の目的を 成することが

この事には各種の新しい試みがなされて居り､その中､

萎枠及び鋼鮭に関しても､従来の形式に比べて著しく異

った設計方式がとられている｡

即ち､萱枠において貫通せる中梁を挺したこと､側構

えが屋根の一部まで伸びて革鰹強度の大部分を負櫓する

構造となっていることは全く劃期的な試みで､その成否

は今後の車輌設計上重大な意義をもつものと考えられ

た｡

雷工場に於ては第一次17輌(A編成1･10輌､B編

成1.7輌､計17輌)､第二次18輌(A編成1･10輌

C編成､2.8輌､計18輌)､の製作を行ったが､新設計

のもつ重大性に鑑み､従来の製作治具に根太的な欒革を

日立製作所笠戸工場

田来た｡

製作納期が極めて短かく各種の作業に対して充分な計

霊性をもつことが出来なかったが､二田に亙る製作方式

を検討して今後の作業改善に資し併せて各方面の御批判

を仰ぐ次第である｡

[ⅠⅠ]董枠組立作業

(1)治 の説明 調南電車の豪枠形状は､モ

ハ塾を例に取ると第2圏の寅眞並びに第3国の酪囲に

見られる如くである｡従来の形式に比べて重要な相違粘

は､側染に強固なチャンネルを使用して貫通せる中染を

際L､橋梁はチャンネル型板曲げとしたことである0

この設計に適應せしめるために次の方針のもとに秦砕

治具を改造した｡

(イ)蚕坪豊中央棟梁部と両端の枕梁一中 部との三
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部分に分割され得る形式である･ことと､貫通せる中染

のないた捌こ起る董枠の歪みを考慮Lて､枕梁→中果

部を切り離Lて別個の治具で組立てる方式をとったこ

と｡

(ロ)中染が貫通せず韓倒の際に 砕に歪･みを生ず

る恐れが多いので､毒枠全鮭の組立治具をヒンヂを利

用した持倒式とLたこと｡

(ハ)熔⇒実は専ら下向き熔接を主として上向熔接を

全摩したので､先づ逆位置で組立て韓倒後表側の熔接

を行ったが､この際にも適雷な逆歪みを興えて強固な

抑制熔接が出来る様に治具を使用したこと｡

等がその特徴である｡

以上の基本的な考え方に従い､第一､第二及び第三

治其の≡段階に分割して順次作業する方式をとった｡

各治具での作 状況を第1圏及び第2匪の 眞に京

す｡

(A)第一治具 こゝでは中梁､枕梁､申染雷板､

枕発下富枝及びこの部分の各種補強の取付熔接を行う｡

これ等ほすべて正位置で組み､多数の萬力で強固に締め

付けて下向及び立向熔接を終り､裏側熔接は治具按後韓

倒してから行う｡

設計の関係から第一治具で枕染上常板の熔接を行えな

いことが大きな敏 であった｡側発と枕染及び側染､枕

染と枕染下常板との内側熔接の必要がなければこゝで上

菅板までの熔接が可饉となり､殆ど歪坂りの必要なくこ

の部分を正確に完成し得るので第二治具での組立て及び

第三治具での作業が極めて有利になると考えられる｡

(B)第二治具 枕染上宮坂､構築上官板(中央より

のもの)､根太受以外の墓枠全捜の組立て熔接を行う｡側

粂接ぎ､補強及び側薬常板の熔接は治具外作業として前

第1固 蔓枠第一治具作業状況

Fig.1States of Operation with the

FirstJig for Frame.

節2国 運枠第 ●
l･- 治具作 状 況

Fig.2 State of Operationwith the Second

and ThirdJig for Frames

似て熔接しておき､歪取り完了せる側染を枕染一申梁部

に挿入した後第二治具に放め込み､定位置におく｡次に

各棟染及び中央(No,2)を挿入した後発接ぎ熔接を行う｡

第二治具では逆位置(墓枠上面を下にする)で作業し従

って重ね方式の各上君枝ほ治具に設けた潜りを利用して

溜め定位置に敷いておく｡こゝでは別に反りを考えず水

平位置で強固に締め付けて下向及び立方向熔接を行う｡

筒､この位置で出来るだけ床下磯静配置用ブラケット

類の振付熔接を完了する つとめ子二｡

第二治具作業で注意すべきことほ､中発と側染の雨着

に熔接箇所をもつ棟梁の慣贋で､必ず中東との熔接を先

にし､而る径側染との熔接を行うべきである｡この時､

側発との間に間際の多い場合には構築端面に肉感してか

ら熔接せねばならぬ｡この注意を忘れるとこの粘で墓枠

幅が負iこなることが多い｡これほAB7レールに於て

も般舟自の熔接について堅くいましめているところで

あって､必ずこの注意を守って作業することにL

ナニ｡

(C)第三治具 第二治具を第三治具上に璃倒

し､第二治具を抜くと､墓枠は第三治具上に正位置

でおかれる｡

こゝでの熔接は第二治具で上向となる部分､枕梁

上嘗板及び室枠上面の熔横である｡この際上面の熔

接が多いので､通常な逆反りを輿えて熔接せねばな

らない｡又枕染上雷板の熔接により枕梁部が凹面に

反るので､これを防ぐために中央で20mm位の逆

反りを輿えて熔接する｡治具を用いて逆反りを輿え

ている状況が第2国の霜眞に見られる｡

第一次の作業では､こゝで択太受の熔接をも行つ

たが､その結果は鋼鮭組合せ後限太受に大きな歪を
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讃生したので､第二･大の作 では鋼鮭組合せ完了後限太

受の熔接を行うことにした｡

(D)歪取り 第三治具按後各部の盃取り及び仕上

げを行い､検査を経て董枠完成となる｡

一般に董枠歪収りにはガス焼き法が多く使用されてい

るが､その 果は垂枠寸法の 化を束すことが大きいの

て､成るべくガス焼きを避け､鮭満室宗を利用せる特殊

の歪取り磯を使用した｡

勿論第三治具までの組立て熔接において襲生する歪を

出来るだけ防止することが大切で､このためには次の如

く合理的な熔接作業規

ほ云うまでもない｡

を作りこれを厳守せLめたこと

[ⅠⅠⅠ]墓枠熔接作業規準

毒梓の熔接に雷り特に留意した掛~よ､(イ)熔接順序と

Lての中央振分け封構法の採用､(ロ)熔接肉感量の適正

化､の二 である｡

(1)熔接順序 熔接順序は歪の毒堂生に重大な影響

をもっているので､完全な中央振分け封解法をとり､歪

を南端に逃がす様をこ努めた｡この様な考えに基づいて定

めた墓枠主要部の熔接順序は第3国の如くである｡

第三治具でほ第二治具で上向となる部分の熔接を行う

のであるが､この場合の熔接順序も第3囲に準ずる｡

(2)熔接肉感量 更に墓枠の歪を起す原因の一つ

は熔接肉感量の不平均にあるので､各熔接箇所毎に使用

捧琵及び暦数を指定してこれを守らせた｡

捧琵及び暦数決意に際しての基太的な考え方を第1表

に元す｡

上記は日立

熔接に封す

作所作 研究昏編熔接作

値をとったものである｡

標準中 BW

但し､枕染上雷板の適碩熔接はピード外聞を整えるた

節1 烙】妾 肉 盛 基 準

Tablel Sta皿dard Welding pass･.

めに上記の基準によらず､4mIn棒2層とした｡叉12

mm厚板の隅肉は根太受のみであるからその必要度を

考えて5mm棒1暦とLた｡

側染接ぎ､側発と端梁との接ぎ熔接は図面指定Ⅹ 塾

をⅤ塾とし､その重要性に鑑み裏ハツリを行い表3層

裏1暦盛とした｡

熔接棒ほすべて神戸製鋼B-2を使用し､ 2n

級以上を原則とし､枕東関係､側発端染接ぎ等は1敬二

を指定し､根太受及びあまり重要でない宮坂の内面下向

熔接に限り時に3級コニを若干作

以上の如く各部の熔接作業規

せしめた｡

を設けてその腐む行を固

ったが､更aこ梢詳しく重要部の作業規準を例示すると第

2表の如くである｡

倍､橋梁と側染との組合せ 抜部は上､下宮坂を含ん

で相箇複雑な熔援であるが､この部分の熔接順序につい

て第4国の如く更に詳細に規定して製品の均質化並びに

歪の防止をはかった｡

[ⅠⅤ]童枠縮み代及び反りの検討

新設計の墓枠は従来のものに比べて著しく形状が異る

ので縮み代及び反りについても従来の経験と合致しない

ものがあると考えられた｡二同の製作結果を枚討して次

の結論を得た｡
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第2表 毒枠重要部分 の 熔接基準

Table2 StandardofWeldingfor
mainpart of Frame.
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第4国 境 梁

第33巻 第10葺尭

となり､文枝染1箇(常板をも含む)の熔掟

による躍方向の縮みを0･5mm とすると

心血問:0.5×20=10.0Inm

心血外については 督板熔接による影響を1

mm とするナ

心血外:0.5×2+1=2.0Inm

従って､側染接ぎ及び側染嘗板補強類の熔

接を治具外で行い､更に熔接後ガス焼きを極

力行わない方針の下に､枕染一中染部熔接(第

一治具)における中粂の縮み代各2mInを

別にとり､心血問10mm,心血外各2Ⅰ℃m

の収縮を見込めばよいものとして第二治具の

雷り寸法を定めた｡

叉幅方向に封しては､棟梁の寸法が､囲面

寸法より稗負であったが､一應治具寸法を十

2Tnm として作業した｡

以上により作 せる第一次の竃枠寸法測定

結果の一例を示すと第3表の如くになる｡こ

れによると箋枠幅はヽ浅発及び枕寛部でほ路

良好であるが､横染部において負が多く4-5

mmに及ぶものがあった｡又長さに於ても､

(一2)-(-一5)で稗負が多き過ぎる結果となつ

た｡

幅寸法不足の中､測定位置第~~4,第3棟梁

における数値が特に大きく出ているが､この

原因ほ製作途中で追加された棟梁常板の悍4妾

のためであって､第一三乾でほこれを三枚切り

として 韓したためにこの部分の収縮が大ぎ

第三完具での俸接

偶発､硫 染 常 板 部 熔 接 順 序

Fig･4 0rder of Welding for Cross-beam-Side-beam
and Gusset

(1)縮み代について 買 せる中梁なく､棟梁の教

も多いので縮み代に封して適確な預想が田東なかったが

一應従来の経扱から､1m常り0･8mmとLて計算すると

墓枠幅､ :2.8×0.8=2.24Inm

長さ､心血問:13.6×0.8=10.88mm

心血外:2.95×0.8=2.36Inm

くなったものと思わ

れ､これを一枚取りに

すればこの敏粘は除去

出来ることゝ又その後

行った他の蔓枠の寸法

測定 果を考慮する

と､蚕枠幅の治具雷り

寸法は

0.5W十2

(0.5Wは熔接箇所1

箇につき 0･5mm の

意)

とすればよいことが推定されたので､第二次における治

兵営り寸法は 0.5×2+2=3mm とし､棟梁寸法は

十1InI℃,枕染寸法は 十2mm として製作した｡

長さに封しては治具雷り寸法再測定の結果心血問 十

8mInであったので､これを10mmに訂正してこのま

ゝとした｡その 其の寸法測定例を示すと第4表の如く
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第3表 芸枠仕上り寸法測定結果(第一次作業)

Table3 Finish Size of Frame.(1storder)

一3,0

-2.5

0

-0.5

一5.0

_4.0

一2.0

-3.0

第4表 芸枠仕上り 寸法測定拓果(第二次作

Table4 Finish Sizes of Frame.(2nd order)

になり､略満足すべきものであった｡

み代の問題ほ部品の巌合精度､ 接順序､肉感

り程皮､拘束の状況､及び歪放り作業方法等により著し

く異るものであって､第一次のモハ型 No.2既に放て

枕染部の歪が大きく出たので多量のガス焼きを行った

果､全長が-25mm となり苦い経扱をなめた｡

その後は前項で述べた如く可及的に不必要な肉感りを

排すると共に拘束を充分にL､文運歪ネを輿えて草生歪

を出来るだけ小さくし､歪放り或は曲り直しにほ成るべ

くガス焼きを使用せず特殊の曲り直し機の使用につとめ

た｡先に治具作業において ベた枕染上嘗板熔接の際の

逆歪み治具の使用はその一例で､この結果枕染部のガス

焼きが全く不要になった｡

(2)反りの問題 葦枠形式及び側の剛性が従来と

異るので､葦枠仕上り時及び据え付けに際しこの反りを

何の程度にすべきかが問題になった｡
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この竃枠は中条を貫通せず剛性が少いので､心血間支

持で避雷な反りを保たせるためには著しいガス焼きが必

要となり､その結果は大きな収縮を来すので､製作に雷

り第三治具で通常な反りを興えて熔接し､心血問支持の･

場合の垂れを零とすべく試みたが次表の如く目的を達し

得なかった｡

第5表 第3治具での反りと､~その結果の垂れ

Table5 Between Cambera七3rdJigand
Finished Havy Down.

心血問の垂れを0にするには更に多くの反りを興えね

ばならぬが､これ以上の反りを興えることは作業に不都

合を来す恐れがあるのでこの程度に止めl以後は常に第

三治具での反り75nmとして作業L､墓枠据付桝こ際

し押上げで通常な反りを輿えて鋼鰹組立てを行うことに

した｡

第6表 鰹完成後の反 り

Table6 CamberofFrameatCarBody

Complated.

箋枠据付けの際の反

りを如何にするかも問

題であるが一麿仕上り

鎮の反り指定 5～7

mmに封して11mm

として作業を進めた｡

これと組合すべき側治

具に輿えた反りは始め

13mTn,治具按後11

mmであった｡

上記作業方法による

銅鮭完成後の反り賓測

結果の一例ほ第6表の

如くである｡

これによると､鋼腔

組立てにより据付けで

輿えた反りほ幾分減少

評 論 第33巻 第10既

しているものもあるが何れも指宕された反りに比してそ

の最大値以上を京している｡

従ってこの種の設計では璽枠の剛性が小さいので或程

度まで押し上げで反りをつけることが出来､室砕自由支

持における反りはあまり問題にならないことがわかる｡

この事でほ例の剛性が相雷大きいことゝ､鋼鮭組合せ

における屋倶部の熔接よりも側染下端における腰板の蓮

頼熔接刀影響が大きいためと考えられる｡

第一次では床下磯諦周ブラケット類の熔接を鋼濃組立

て後に行い､第二次では概ね墓枠据付け前に行ったが､

雨着を比較してあまり大きな差異が見嘗らない｡従って

墓枠下面に射するブラケットやクランプ類の熔接による

反りの欒化は極めて僅少であると考えられる｡

[Ⅴ]側溝え及び妻治具作業

(1)側構え治具作業の説明 者電車の側構え治具

作業には従来専ら立向き式の治臭が用いられているが､

嘗工場では先に電車用蔑能治具の考案使用により下向治

具の利 を認めたので､湘南電車の製作に嘗り､更に構

想を新たにして大規模な客電車用下向き式側構え治具を

製作した｡この治具の構造略図を第5匪に戻す｡

治具は中央､左､右の三部分より成り､左右の部分は

張大な枠組で長桁及び長土葦を張固に支持し､バク⊥フ

ライ式に反轄可能のものであり､中央部分でほ各桂及び

碍の位置に丈夫な常金を備えこれを利用して張l郵こ約

付け､完全な拘束熔接を可能とするものである｡

この方式では､すべての熔接を下向きで作業L得るこ

とが最も著しい特徴で､この結果作業コニ敏の低減､惜按

強度の向上､製品寸法精度の優良化をはかり得るもので
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ある｡大路の作業順序を述べると次の如くである｡

(A)中央部分上に先づ腰板､慕板を雷りを利用して

並べ､その上に背 を定位置において締め付ける｡

(B)吹寄せを常りを利用して並べ､腰板及び碁待と

の熔接を行い桂の下になる部分を研磨する｡

(C)一方の国宝枠に慣長土 及び長桁を振付けてl

これを中央部分｣二に倒す｡

(D)薗りを利用して桂を定位置に並べ､萬力で締め

付ける｡楷との促付けをする｡

(E)帯と板との熔接､歴止め､内荷受けの取付熔接

(F)桂と板､桂と背及び長桁との熔接､腰板､基板

浪ぎ熔接等内面からの熔接を完了する｡

(G)反封側に棒倒して表面からの栓熔接､長桁との

残りの熔接､板京筐ぎ裏戻し熔接を行い完了する｡

(H)固定枠共に垂直に立てた上で治具抜を行う｡

一方の中央部における作 が終って反侍して表面熔接

を行っている問に他方の中央部での作業を行い､これを

交互に繰返して側構えを完成するのである｡

第6固に中央部における 眞を元す｡

能率よく､而も熔接強度の信楳性を増し､更に栓熔接の

盛金が立向に比して平で低くなりこの矧こ仕上工敬の低

下と手直し率の著しい滅少を来した｡

然L一方この治其の敏瓢よ.平面式であるために作

中板の上を歩行すること.熔接に際しての棒の角度の問

題等により幾分立向に比して歪が出易い傾向が見られる

こと及び､立向治具に比して約三倍の作業場を必要とす

ること等である｡歪の間超についてほ更にこの敏粘を取

除くべく研究改善を囲りたい所存である｡

(2)妻治具作業､妻冶具も平面型反轄式であるが､

従来から客電革に使用して釆た普通のものである｡先づ

骨組を行いこれに板張り熔接する方式で特異性はない｡

妻治具では板張り筏焼付歪取りまで完了せるものを鋼

鰹組立に逸る方式を取ったが､このために妻下部の補強

板の葦祥瑞凍えの熔接を内面から開発を取って行ほねば

ならず､その結果妻下部の歪取りに困難を

鮎を改善するために第二次作

じた｡この

では妻腰板張りのみほ鋼

陛組合せ径行うことにより好結果が得られた｡

(3)熔接作 準 例構え及び妻構えの組立熔接

葬6園 側 構 え 治 具 作 業 状 況

Fig.6 State of OperationwithJig for Side-StruCturer

以上の如く板表面よりの栓熔接以外はすべて内側から

強固に締め付けて行い､歪を最小限度に止めることが本

治具作業の特徴であるが､第一次の作 では準備の関係

から内面からの板京臣熔接が出来なかったこと等のために

治具未来の特徴を充分に顎韓日釆なかったが､第二次作

業に於てほ更iこ各種の改善を行い､作 の低減並び

に製品優良化の二つの面において共に治具の効果を略充

分に護揮し得たと じている｡

下向式治具の利用は､取付作 を極めて蛭利にL､強

固な抑制が簡単に出来るので取付工数の低下に著しい教

具を嘉した｡又熔接はすべて下向で行い得るのて､作業

に射しても作業能率及び襲品の優良化を考えて熔接

作業標準を作りこれを厳守せしめた｡そ の要∃ は

(A)出来る丈け張固な抑制熔接を行うこと｡

(B)使用熔接棒霞は3･2mm及び2･6mmと

し､可及的細いものを用いること｡

(C)熔接順序としては出来る限り中央振分け封

解法を採用すること

である｡

側構え及び妻側えの熔接にほ多数の栓搭接が用い

られていたが､第二次の作業ではヽ板表面の仕上げ

の減少と熔毒妾張皮を高めるために出来る限り栓熔接

を隅肉不達 熔接に攣更した｡栓熔接と不達

との外板歪に封する影響については明確な資料がな

いので､側構えの一部を試作して瞼討した 果､不

連鎖熔接を採用しても何等悪影響がないことを認め

た｡但し､側染に使用するチャンネル材料に歪が多

く不良の場 にほ不 藩 熔接により腰板下部に大きな歪

を草生するので考煮せねばならぬ｡

側構えに対する各部の熔接順序並びiこf を第7

国に示す｡

即ち熔接順序は下向き治具の特性から第一に腰板と吹

寄せとの患臣ぎを行い､衣で帯と板との熔接栓と板との熔

接を終った径､待と桂､長桁と桂とを熔接し､最後に腰

板､憲版潤ぎを行うことになる｡長桁と桂との熔 安中㊥

及び板過ぎ裏戻し熔接ほ治具轄倒後､長桁と暮板上部は

治具捷径鋼鮭組合せの に熔接する｡第一次における外

板栓熔接は､治具特例後下向きで行う｡
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第7園 側構え熔接作
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標準 Fig･7 StandardofWeldingOperationforSide-StruCture.

外仮に生ずる歪の粘から考えると､先づ骨組のプ容按を

行い､歪坂り彼に板張り熔接を行うべきであると考えら

れるが治具作業熊率の上から問題があるので､この粘に

関しては一定に工夫改善したい｡

使用棒琵及び棒種については､腰帯､長桁､側染との

熔接以外はすべて 2.6mrn 棒を使用し､板腹ぎ熔接に

ほ神戸製鋼T-2(或はT-24,TB-24),その他は神戸

B-2を用いた｡

薄板の熔接において歪を少くするためには出来るだけ

細琵の熔接棒を使用すべきであるが､一方が平鎖或は型

鋼等で厚みが大きい場合は熔接電流を高くしないと熔込

み不充分になり､板厚に避雷な 流を用いると棒が赤熱

して熔接出来なくなる｡又薄板と薄板の衝合せの場合に

も遊問が通常でないと細笹棒を用いた場合には能率悪く

かえって歪を多くする 果になる｡以上の理由で湖南

車の熔接には2･6mm棒の使用が限定であると考えら

れた｡

(4)縮み代及び反りの問題 側治具における熔接

縮み代をどの程度に坂るかを決定するに雷り､すべて熔

接による収縮は熔接肉感量と拘束の程度に著しく影響さ

れるのでヽ熔接作業標準に売Lた如く､純理棒を使用し

又下向き治具の特長を讃揮して充分な抑制が出来るとの

前提の下に縮み代を出来るだけ小さく見込んで8mmと

し､治具常り寸法を十8mm とした｡但し長く桁は飴材

を見込んでおき;現場合せで切断することにL､腰板及び

某板の材料取り寸法は図面寸法通りとし､枝素顔目の遊問

で縮み代をとることにした｡

第一次作業における側構え 定測法寸の 果は第7表の

如く治具熔接終了後で既に寸法不足のものがあり､銅醍

組合せ後は一例ではあるが可なり短いものがあり､側治

具作業に封する上記の縮み代は稽不足であると考えられ

たので､第二次ではこれを+12Inmとした結果､仕上

り寸法を殆ど公差(±3m皿)以内におさめることが出来

え二｡

文治具での熔接による縮みは牒帯及び幕背部に大きく

これは栓熔接の影響と思われるので第二次作業では出来

るだけ栓熔接を度して各部の収縮均等化をほかった｡

側構え治具での反りは全長に封し13mmとした｡治

具作業による反りの欒化は少く､治具校務も路同様で11

～13mmLを保ち､毒枠据付けに際して輿えた反り11
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第7表 側構え寸法測定結果(例)

Table7 Finished Size of Side Structure.

測定位紀

腰御〈三芸
幕符部

し適合するものとなった｡

[ⅤⅠ]鋼髄組立作業

鋼鮭の組立作 については特異な難が少ない｡垂枠を

一定の反りをつけて据え付け､この上に側構え及び妻を

立てゝ組合せを行う｡熔接順序は先づ憂枠側発と外板と

の熔接を行い､次に桂と垂枠との熔接を行う｡

側､委細合せ後､屋根組立を行うが､屋限については

治具を使用せず､現革で鎖垂木及び躍桁を組合せ熔接す

る方式をとった｡

側及び妻外放と毒枠との熔接は､第一次でほ下部蓮東

上部栓熔接としたが､第二次では下部蓮碩､上部不達額

増援とした｡

鋼鮭組合せ熔 妾で苦心した粘は上記の側板下部蓮碩熔

･按と､窓水切り部眞中ガス熔接及び
樋の熔接である｡

外板の下部連鎖熔接は側発からの出ずら4mmで上

向熔接となるため薄板熔接に巧みな一級熔接コニを指名し

て行わせ､南側封構に中央振分け法により熔 した｡

窓水切り部眞中のガス熔接は第一次においては囲面指

一定通りの構造で行ったために窓隅部に引かれを生じ､帯

の通りを害したので第二次作 では第7圏に元す如 腰

ノ
＼
､

背を不連縛熔接の可能な範囲で出来るだ汁上げる様欒要

することによりこの敏報を除くことが出来た｡

雨樋の熔接も設 指定はすべて眞中貌柳ナ及びハンダ

付けとなっていたので歪葦生の票占で危惧されたものの一

つであったが､雨樋取付上面を電気僧接とし鋲按とハン

ダ付けとを採用することにより大きな歪の心配なく行い

･得た｡第二 に放ては雨樋が銭坂異に欒更されたの

で非常に簡単になった｡但Lこゝ 板に巧みな一級

コニを用い2･6mm南中戸製鋼製T-24熔接

とにより良好な熔接を行うことが出来た｡

湖南

を使用するこ

車の鋼膿仕上りで最も苦心Lた報は外板の歪取

り作業である｡第一次の製作においてほ新方式の治具の

活用にも不充分な難があり､文歪坂り作

業も賀来の方式をそのまゝ用いたゝめに

不満足な結果に終った｡第二次製作にお

いては第一二次の結果に鑑みて治具作業に

も各種の改良を加え､製作途中において

極力歪の襲生を防止すると共に､歪取り

方法(お灸作 )においてもl焼付孔ピッ

チを従東の80～90mmを50mmとし､

加熱温度は600～700ふc程度の湿矢を採

用する等改善を加えた｡

この結果は第一次に比較すると相常艮

果が得られたが､歪坂作業工数は

かなり増大した｡

答電車外板の歪〕撮り作

現場作

は従兼比較的に 祝せられ､

員の経験に放任されて禿たきらいがあるが､我

々はこれに対して科嬰的な究明を加えた

OC程度の低温加熱で充分であるとの

果400-500

論を得たので更

にこの結論に基づく現場作業の合理化をはかり､客電車

鋼鮭の外凱実を整えるための研究を行いつゝある｡

鋼遭組立てに於て今一つの注意すべき粘は内部の小物

取付け作 である｡この取付は桂その他の歪坂後に行わ

れることが多いので､極力これ等の熔接による歪章生を

防止することが大切で､我々は可熊なる限り査収り前に

取付けること､及び暮ら紬琶溶接棒の使用により歪の防

止につとめた｡

[ⅤⅠⅠ]結

以上二次にわたる国

盲

湘南電車の製作を終り､墓 粍

琶豊組立作業についての検討を行ったが､孜々は重枠に関

しては鴇倒式治具を改造し､側構えに勤しては故国革輌

界最初の試屯としてバタフライ式下向き治具を製作使用

して､ 設計のもつ特異性を充分讃揮し得る製品を作り

得たと信じている｡

特iここの種の治具による量産化の致果を十分に確かめ

ることが出来､更に厳密な熔接作 規準の制定賓施と相

まって､製品の優良化に勤しても大きな自信を持つこと

が出来た｡備にれを磯昏に答電革外板の歪防止及び歪奴

り作業に封する基黍的な研究を開始して相皆の成果を収

めることが出来た｡今後はこの製作aこよって得られた諸

種の経験並びに資料を基として益々研究に努め我国車輌

製造投宿の萎達に資したいと考える｡

終りに臨み直接常工場において或は湘南電車組立作業

研究 を通じて種々御指導を賜った 遺技循研究所

びに終始御叛障を1臥､た矢部客電革部長に封し感

の意を表する次第である｡
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費用新案第379262既

第一圃に於て本鰹に蝶番

付けきれた蓋とし､プリズ

ム2との問に蛋白含有液を

挟み､光線二晩入窓より入つ

た光線をプリズムに常てる

とl光線は蛋白含有量によ

蛋白含有量測定器

第1囲

って決定きれる一定の屈折をなしてプリズム中

に進行し､集光レンズによって目盛枚5上に隼

光せしめられ､目盛枚上に第2固に示すような

明暗祀野を生じ､この明暗戒野町境界繰の位置

費用新案第380347誠

述こ案は､受信街流をグリ

ッド1に加えてその出力を

制御せしめる人力檜幅管2

とヽ これに並列に接 され

たネオン管3と- このネオ

ン管の鮎滅によってグリッ

ド4が制御きれる｡脅幅管

5及びその陽極周路に接簡

きれ洛尖頭汲攣成器並びに

この尖頭汲周波数を測定す

る装置7とよりなる｡街涜

-
-
､叶矧十山

第2圏

篠 田 憤 吾

によって蛋白含有量を直読

みし得る如くなしたもので

ある｡

徒死蛋白含有量:を測定す

るにはl複幣な化撃的手段

を要したものであるが､述こ

案はこれを光撃的に測定し得るものであって､

疎放並びに携特に便利のため､撃学院床及び化

撃工業方面の利用償伍は;極めて大きい｡

(田 中)

島 田

衝涜式遠隔測定装置

∴
､

社

｢∧J
＼

式遠隔測定装育三に､入力ニ瞥

幅管7のグリッド1に､商

用周波数電源をスイッチ9

を以て切換接続できるよう

にしヽ普遍的に存在する｡

周波数既知の商用交流竃源

を以てヽ 臨時随.所に於て測

定装置の検定校正をなし得

る如くしたものであり､取

扱極めて便利である｡

(田 中)




