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操作テーブルとデータ伝送装罹と計算機木体

これらの指定によって，アナログ計測値の磁気テー

プ装置への記録，入出カタイプライタまたは磁気テー

プ装置から計算機ヘデータの投入，磁気テープの記録

内容の監視などの動作系統を働かせることができる。

(2) プログラムの設定 運用すべき12種のプログラ

ムの指定と，その実行制御を行なう。

(3) 磁気テープの記録および再生の制御 磁気テー

プヘ記録または再生する場合，実験番号の設定，走査

速度の設定，記録チャンネル帯号の選択などを行な

う。

(4) アナログ計測値の較正と監視アナログ叶測器の

出力をチャンネルごとに切り換えてディジタル霊庄汁

に表示する（計測揺の較正に用いる）。磁気テーフ］記録

を再生しながら，任怠の 3チャ‘／ネルの内容を屯庄叶

に表示する。

(5) 表示灯としては，各機器の動作状態，計算機の

状態，計測における合図マーク， ERROR等を表示す

る。

外形寸法 800(W) x 530(D) x 1.125(H) mm 

甫鼠 92.2kg 

10-2-2-6 X-Y プロッタ（機構部は，渡辺測器

製作所 WX530咽ディジタル X-Yレ

コーダ）

有効記録面積 250 x 350 mm (A 3版）

記録ペソ応答速度

士X,y方向 300パルス／sec, Z方

向 5CPS

記録ペン移動距離

0.2士0.02 mm/bit, X, Y軸共 1,024

bit以下

駆動パルス X,Y軸パルス幅 50μs波商値ーlOV

Z軸パルス幅 200ms波商値ーlOV

外形寸法 748(W) x 538(D) x 470(H) mm 

10-2-2-7 連絡装置

曳引車の計測部 2箇所 (A,B局）と空調室 (C局）

および解析機室 (D局）間の連絡をおこなう。

無選択式同時送受話方式

A, B局は，スピーカ，ハンドセットおよびプザー

C, D局は，スビーカ，マイクロホンおよびプザー

(C局だけ）

10-3 データ伝送およびデータ処理

曳引車の空調室内機器と解析機室内機器とのデータ

の交換は，データ伝送装置でおこなわれる。
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データ伝送装慨の仕様は，次の通りである。

伝送方式 半二重通偏方式

伝 送 速 度

同 期 方 式

回 線

通 信電 流

出力負荷

受信マージュ

誤り検出

入出力情報

線路符号構成

制御 1[；号

1,600ボー

調歩式

二線式，回線

士lOOmA

lOOQ 

45%以上

縦バリティチェック方式

13単位

16単位

EOBプロック終り符号

EOTブロック終り符号

REQ•T 送仙要求

REQ•RT 再送要求

計算機からの13ビットのデータは，データの伝送装

岡でパリティチェックが行なわれ。パリティビットを

付加し，さらに同期信号としてスタート，ストップビ

ットを付加し，伝送回線に送り出している。

また半二種伝送方式を採用しているので，伝送装置

の送受モードの切換えを行なわなければならないが，

この制御は曳引車上では制御回路により，解析機室で

はモニタプログラムによって，自動的に行なわれる。

10-3-1 ディジタルデータのデータ伝送と処理

10-1概要の項でも説明したように，曳引車上ではデ

ィジタルデータは，プリソターに記録される。計測値

の平均化等の処理は，計測担当者がおこない，決定さ

れたデータを紙テープにパンチレ，曳引車上の入出力

タイプライタの MTRで読み取り，計算機に伝送され

る。データは，操作テーブルで実行が指示されたプロ

グラム (12種類）に従って解析され，その結果は，曳

引車上の入出カタイプライタまたは出カタイプライタ

ヘプリントされる。また必要に応じて X-Yプロッタ

に作図することも可能である。

MTRの読み取り速度は， 571字／分であるが，これ

がそのままデータ伝送装置に連結され，データ伝送が

おこなわれる。この場合のタイミングは， MTRのア

ンサバックを使用している。また計算機から曳引車上

のタイプライタヘのプリソトには，計算機から 1字づ

つデータを送り込み，アソサバックはとっていない。

曳引車上で X-Yプロッタを使用する場合も同様の方

式によっている。

また，曳引車上で計算様の任意の番地の内容を参照

することができるようになっているが，これらのディ



ジタルデータの入出力は，次の擬似命令で行なうこと

ができる。

(1) RINT; データコードを合成して，これを整数

値として，コアメモリに格納する命令

(2) RRAL;データコードを合成して，これを浮動

小数点数に変換して，コアメモリに格

納する命令

(8) WINT; コアメモリ上の任意のデータ（整数値）

を曳引車上のFWにプリントする命令

(4) WRAL;コアメモリ上の任意のデータ（浮動小

数点数）を曳引車上の FWにプリ‘ノト

する命令

(5) JUMP; プログラムの制御を任意の香地へ移す

ムム
HIl1 

10-3-2 アナログデータの処理

波浪中における船体の動揺の記録のように，ダイナ

ミックな現象を記録するためためには，アナログ電圧

の形で計測し， AD変換器を通してディジタル化した

後，磁気テープに記録するのが便利である。このため

に本システムでは，アナログデータを規格化して，最

大電圧を DC士5.12volt とし，入カインピーダンス

50kQ以上とした。 AD変換器等の仕様については

11-2-2項に示す通りである。

水槽試験で扱うダイナミックな現象は，通常 1サイ

クル位の低周期のものが多いが，一方にプロペラ 1回

転中の変動に著目する実験等では 300サイクル程度の
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ものもあり，記録速度に関する要求に幅が広い。この

ために，実験に先だって，現象の緩急に応じて高速用

または低速用のチャソネルを選び，曳引車の計測処理

装置に接続する。高速用は 8チャンネル，低速用は19

チャソネルあって，高速用は 1データ当り毎秒 500,

250, 125のサソプリングの切換え，低速用は 1データ

当り毎秒 25, 12.5, 6.25のサンプリングの切換えが

可能である。この速度は，入力走査器のサンプリング

速度としては 5kc, 2. 5 kc, 1. 25 kcに対応する。

記録用の磁気テープは， 記録速度が， 40インチ／秒

および 5インチ／秒の 2種類に切り換えられ，記録密

度は Shit/mm以内となっており，これらの関係を第

10-1表に示し，磁気テープ上の記録の形式の例（波浪

中試験の場合）およびサンプリングのタイミングを図

10-3および図 10-4図に示す。

磁気テープに記録されたデータには，計測者が有効

な範囲と無効な範囲を指示することができるようにな

っており，有効記録の開始を合図マーク 1, 終りを合

図マーク 2としており，共に計測者がスイッチで書き

込むことができる。

アナログデータは，キャリブレーションが容易にで

きることがしばしば重要な問題となるが，このために

4桁の数字表示式の電圧計を操作テーブルにもち，ァ

ナログ計器の出力を 1チャンネルごとに切り換えて表

示できるようになっている。

また，磁気テープに記録されたデータが正しいかど

表 10-1 磁気テープの記録速度等

テープ記録速度
Sampling 速度

記録速度記録間隔
1チャンネル当り Bit Density 

インチ／秒 kc／秒 lチャンネル data/sec I mm/datum 記録速度 1記録間隔 bit/mm 
data/sec I mm/datum 

5 ! H I 5000 I 0.2 I 500 I 2 I 5 

L I 500 I 2 I 25 I 40 I O. 5 

40 I I H I 2500 I o. 4 I 250 I 4 I 2. 5 
2.5 

I (1.017 m/sec) L 250 4 12.5 80 0.25 

I I, nr i H I 1250 I 0.8 I 125 I 8 I 1.25 
1.25 I 

L I 125 I 8 I 6. 25 I 160 I O.125 

5
 500 0.25 2.5 5

 
4
 

5 

(0.127 m/sec) 
2.5 

250 0.5 12.5 10 2
 

1.25 

H
L
-
H
L
-
H
L
 

125 ー 6.25 20 
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ス実 合 合マ実 ＾ タ験 図図験
ロ合
図図l番 マ 1書

--― 号ーーーー・マ•---- 号----．マ＿＿＿．マ•------
了(1 少 少ク t1 少少
ク た I 2 3 た 1 2 
← し、ヽ，・

零点デーク 現象データ

図 10-3 磁気テープ記録形式の例

（波浪中試験の場合）

H。H l H8  H。 H8H。 H8

l I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
L。 L1

図 10-4

凡高速チャネル番号

Ld氏速チャネル番号

アナログ・データサソフ゜リ‘ノグの

タイミング解説図

うかを随時チェックするために，磁気テープ記録の再

生によって得られるディジタルデータの内，任意の 3

チャソネルを DAコソバータを用いて電圧計に表示す

る機能をもっている。また記録波形をオシロスコープ

で見るための端子も設備されている。

磁気テープ装置に記録されたデータは，再生して計

算機に伝送することができる。水槽試験のアナログデ

ータには，プロペラのトルク，スラスト，回転数等の

如く， 3つのチャソネルで 1組の計測となる場合が多

い。このため伝送には，任意の 3チャソネルが選択で

きるようになっており，操作テープル上のプログラム

選択ダイヤルにより，磁気テープの内容を読み出すプ

ログラムの実行が指示されると，割り込みが発生して

3つのチャソネルの内容が計算機に送られる。計算機

では，プログラムの内容に応じて，処理，解析，その

結果を曳引車上のタイプライタにプリントする。伝送

速度は 1,600ボーで，毎秒約 106データの伝送速度に

相当するから，これを越える速度では再生できない

（磁気テープの再生速度は， 20イソチ／秒および 10イ

ンチ／秒）。

この場合，磁気テープ装置の再生開始の指示は，プ

ログラム中で出され，データ伝送されて磁気テープ装

置を自動的にスタートさせる。以後の処理は全くハー

ドウェアによって行なわれ，まず設定された実験番号

と磁気テープに記録されている実験番号との一致をと

って所望のデータ群を選び，さらに任意の 3チャンネ

ルのデータを，同様に設定された内容に従って選択し，

伝送するようになっている。磁気テープ装置の停止は

記録されている stopcodeを検出して自動的に実施さ

れる。このようにして 1組の実験データの解析が終ら

(198) 

すると，再び計算機の指示により再生のスタートがか

かり，上記の操作が繰返えされる。

記録されたデータが多くて，伝送に時間がかかり過

ぎる場合は，磁気テープを解析機室に運んで，同室内

の磁気テープ装置を用いて上記と同様な方法で解析，

処理することができる。

10-4 解析設備の運用

この解析設備では，一般の船型試験の解析を曳引車

からオンライソ方式で実施するのと並行して，ー科学

計算も時分割で行なえるように計画した。解析設備を

オ‘ノラインで使用する場合には，あらかじめ，プログ

ラムをドラムに入れておき，必要に応じて，曳引車空

調室または解析機室のコ‘ノソールのプログラム選択ス

イッチでプログラムを呼出して使用するようになって

いる。 ドラムの容量が少ないので， loadingできるプ

ログラムには限りがあるが，通常使用するプログラム

を， 3つの組に分類しておき，その組内で12種のプロ

グラムまで選択使用が可能となっている。

一般の科学計算は ALGOLコソパイラ相当のALPS,

アセ‘ノプラーとして SMAPおよび MINITAPを使用

している。

計算機を単独で使用する場合を除いて，上記の計算

は割込んで処理されるが，この場合の

(1) 割込信号の検出と優先度の判別

(2) 中断されるプログラムの保存， ドラムヘの避難

(3) 実行プログラムのドラムからコアヘの転送

(4) 中断されたプログラムの復元

(5) コンパイラの読み込み，コンパイル，実行

(6) アセンプルされたプログラムの読み込み

(7) エラー処理

（平水中の水槽試験）

テ＿夕の保存，再鱗析等

（波浪中の水槽試験）

デークの観取り．鱗析
中央濱算処遅装置
(TOSBAC-33008) 

＇ t 
データの保存，再解析等

図 10-5 水槽試験解析作業基本プロック図



等は，モニタプログラムが行なっている。

すでに説明したように，水槽用解析設備は，水槽試

験におけるデータ処理を中心に計画した，電子計算設

備であるが，この程度の小規模な設備に，オ‘ノライン

でリアルタイムに近いデータ処理を行なうことと，一

般の科学計算を並行して実施するために，十分な機能

を発揮させることは容易でない。さらにこのような解

析設備の能力を十分に利用したような水槽試験法およ

び解析フ゜ログラムも未発達な状態にある。これらのこ

とから本解析設備の運用は，水槽試験法における諸問

題の一部として今後も研究の必要が感じられる。

本解析設備の製作に関連して，標準的な船型試験の

解析法および波浪中試験のデータ処理に関するプログ

ラムが検討された。この解析作業をブロック線図にし

て図 10-5に示すが，これらの内容については，参考

文献 22を参照して頂きたい。なお本解析設備製作に

関しては，製作者により参考文献 23に詳説されてい

る。

11. 工場設備

11-1 概要

水槽実験を行なうにあたって，つぎの諸目的を満足

させる工場施設が整えられた。

(1) 模型船および模型プロペラの製作

(2) 各種計測機器の開発，改良，試作

(3) 舵，シャフトブラケット，ビルジキール等の船

体副部の製作

(4) 一般的な木工および金属加工作業の実施

(5) 模型船，模型プロペラなどの検査

(6) 水槽における実験準備作業の実施

11-2 工作業務の種別

11-1で示した目的のうち，代表的な工作業務を表

11-1に示すように分類し，それぞれに必要な作業内容

を分析し，仕事の流れを考えて，必要な工作機械類を

整備した。

ろう模型船の製作
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表 11-1

工作業務の I
種別

そ の 内 沢合

のろ製う模作型船 鋳頂販の迅製面付楕作削け，等にりお，のろ削作いう成業ての溶の，t粘解l:土，上鋳をげ使込，用み船体，し冷副た外却部型， の

木の製製模作型船 粗乾素材燥削の，り乾船，蜘削体成副，素，部材仕の取上の付積け層，け塗等・成装の型作，・接塗業着装，の

模型プロペ 鋳鋳削造込成型，み仕の・冷成上却形げ，，・乾削表燥成面甚，処索準理材面等金のの属機作械の業加溶解工，， 
ラの製作

業一般木工作 船ろ体ビう模副型部等瓢船の製を作作，る場そ合の他の木木工型製の作一般，サ

一般金属加 叶作ー測，機そス 製金作属加，改工良の一，般船体サ副ー部ビのス等製
工

検 査 勅寸プ的法ロペ釣検合査ラ検の査寸法，検模査型，船プのロマペーラキのソ静グ的・・

実験準備 調模脚け整型荷，船重動，錘模力・模計型の等型積船みプロペラし等，のプ墜ロ量ペ計ラ測取姿付勢， 
のの取排お付水ろ量け調，模整等型船の

表 11-2

模型船工場

木工場

プロベラ裳型成形競切ル機鋸舟品～ ，大盤プロペラ鋳汎｝理ボ廿乾旋
燥盤炉形，フライ金ス 型，旋ラ盤ジ，アル ー

機械工場
ル機バ盤，，， 両削卓盤上頭，ボグーラ ソ，ダーフレ両成キ機頭シ床プル研電

磨気 ッファー， プイロペラ州 ，等上

検プロペラ
プロペラ仕フ上検ペ査機静， プロペラピ台ッチ

査室 測プ定機ペ， ロ ラ バランシング ， 
ロ ラ保管棚

実験準備場 天置井，走脚行荷重クレーン， 模型船重鼠計測装
錘，等

11-3 仕事の流れ

前表にかかげたうち，代表的な 2つの作業について

仕事の流れをつぎに示す。

11-4 工場等区分

Iー木製の内型製作l―
＇ ー □1鋳型三I砂吟叫→1冷却→1頂面削り→畜五→ li犀；→在」”:I→屈1]部取付げI

枯土の外型製作I— ―― --- I I I---I --I I--_ I _ ----_1 

- 1ろう溶解J
模型プロペラの製作

I、9由粘竺因］型，外塁製作］→|石膏の鋳型取り l→鋳型乾燥i→り悶→鋳込みi→ I~,JIj成→仕上けい1表面処J州

I I 『筐属置見ーー1一日籾—
(199) 
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写真 11-1 模型船工場

図3-1に示すように，研究棟一階の北側に木工場，

模型船工場を，南側に機械工場，プロペラ検査室を，

水槽北端部を実験準備場とした。また，木材の自然乾

燥は研究棟周辺の屋外を，木型保管は，木工場上の 2階

を，木材，ろう，粘土の貯蔵は模型船工場の倉庫を，金属

材料は機械工場の倉庫を使用している。また油類，塗料

は水槽の地下倉庫に貯蔵している。このうち模型船工

場と機械工場をそれぞれ写真 11-1，写真 11_2に示す。

11-5 主な設備の工場別分類

工場別に主な設備を分類して表 11-2にかかげる。

11-6 機械等設備の概略説明

写真 11-2 機械工場

表 11-2に示したもののうち主な機械等の設備の概

略を以下にのべる。

11-6-1 模型船削成機

模型船工場の西北隅の長さ約 15m,幅 7.5mの区

域に設備された。地中基礎および機械据付台は建築時

にコソクリートで製作された。本機の外形図と外観を

図 11-1,写真 11-3に示す。本機の内容はつぎのとお

りである。

(1) 削成できる模型船の最大寸法

長さ x幅x深さ＝12.000X 2.000 X 1.000 ID 
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図 11-1 模型船削成機外形図
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写真 11-3 模型船削成機

(2) 最大削り代

ろう製模型船の場合 約 25mm

木製（主として檜）模型船の場合 約 10mm

(3) 無負荷精度（機械精度）

長さ 1.000mに対し土0.2mm

12.000mに対し士1.0mm

幅 1.000mに対し土0.2mm

2.000mに対し土0.25mm

深さ 0.500mに対し土0.2mm

1.000mに対し土0.3mm

船体線図の初期零位置決め精度： 土0.1mm

自動原点戻しの位置保持精度： 土0.3mm

カッター深さ方向自動位低決め枯度：土0.1mm

(4) 負荷時精度（削成精度）

長さ 6.000mに対し土1.2mm

12.000mに対し土2.0mm

幅 1.000mに対し土0.4mm

2.000mに対し土0.5mm
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る。

カッター直径： 135mm</>, 回転数： 2850rpm

カッターとモータは直結されている。

(7) 送り速度

以下それぞれ単独運転，あるいは，同じ方向に動く

ものを連動させたとき。

本体 長さ方向無段 100~2,000mm/min

カッター 幅方向 ，9 99 

カッター深さ方向無段 100~600mm/min 

凶板台 長さ方向 ，， 100~2,000 mm/min 

カーソル幅方向 ，’ ’’ 
連動は本体と図板台，カッターとカーソルの幅方向

であり，連動操作は電磁クラッチで行なわれる。

(8) 送り機構

本体長さ方向，図板台長さ方向はラック・ビニオ‘./

による。カッター幅方向・深さ方向，カーソル幅方向

はスクリューボルトによる。

(9) 運動種別と内容

本体長さ方向送り：模型船固定台におかれた模型

船の中心に本体の中心を合わせる。

図板台長さ方向送り：図板台にはられた船体線図

の中心を本体の中心に合わせる。

カッター深さ方向送り：カッターを船底の削成面

に合わせる。

カッター幅）j向送り：カッター先端を船底縦方向

中心線に合わせる。

カーソル幅方向送り：カーソルを船体線図の縦方

向中心線に合わせる。

以上はすべて単独送り運転であり削成準備操作であ

深さ 0.500mに対し土0.2mm る。

1.000mに対し土0.3mm 本体の初期位懺を決めるリミットスイッチの設定，

船体線図の初期零位置決め，自動零戻し，カッター カッター深さ方向位罹を表示するディジタルカウンタ

深さ方向自動位置決めの各精度は(3)に同じ。 一の初期値設定，カッター深さ方向自動位置決め装置

(5) 駆動源 つぎのモータによる。 投入，連動クラッチ投入，送り方向の指定，カッター

本体および図板台送り用 D.C. 0.75kw: 1台 の回転を行なえば一つのつまみを回転操作することに

カッター幅方向送りおよびカーソル（船体線図追 よって全連動運転による削成が可能になる。

跡片）の幅方向送り用 D.C. 1.50kw: 1台 (10) 追跡線速度一定制御

カッター深さ方向送り用 D.C.0.75kw:1台 カーソルで船体線図の水線を手動操作によって追跡

カッター回転用 A.C. 100V l</J 1.50kw する場合に， リゾルバーにより曲線追跡速度が一定に

潤滑油ボソフ゜用

2P2台

A.C. lOOV l<fa 

なるように制御される。

(11) 自動原点戻し

0.40kw: 1台 模型船の先端まで削成し，両玄のカッターが限界間

(6) カッターの直径，回転数 隔に寄ると，削成をやめ，カッターを船幅以上にひろ

カッターは 2個あり，模型船の両玄を対称に削成す げて，本体を船体中央まで戻すとともに，カッターを

(201) 
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つぎの水線まで深さ方向に送って待期させる。これら

はリミットスイッチとリレーで行なっている。なお，

カッターの深さ方向位謹はダイヤルによる数値設定で

決められる。

(12) 拡大，縮小槻構

同一船体線図からスケールモデル，シリーズモデル

を作るための機構で，これはギヤーチェンジで行なっ

ている。ただし，シリーズモデルは L/B,L/d, B/d 

シリーズを対照としている。拡大，縮小の比率は長さ，

幅，深さともそれぞれ独立にとることが出来る。比率

のとれる範囲は長さと幅については 4から12までの整

数を用いて作った分数のうち 1/3~2の範囲である。

ただし深さに対する比率は 1/3~2範囲内で任意にと

ることが出来る。

(13 その他

削成状況は ITVで常時監視する。 船体中央平行部

は専用カッターヘッドを用いて削成する。送り機構は

すべて手動ハンドルで動かすことができる。

11-6-2 立体コージネータ 写真 11-4

模型船の寸法検査およびマーキング等に使用され

る。 11-6-6でのべる大型定盤の長さ方向の両側面に

レール定盤が 2条販付けられ， レール定盤の上面とレ

ール定盤に販付けられているレールを陥準として立体

コージネータが船の屁さ方向に移動する。レール定盤

は定盤水平面，レール，此さ方向スケールよりなる。

立体コージネータはベース，コラム，アーム，測針，

幅）j向スケール，同副尺，深さ）j向スケール， 1叶副尺，

写真 11-4 立体コージネータ

(202) 

写真 11-5 模型フ゜ロペラ削成機

長さ方向スケール用副尺，各 3方向のクランプ等から

なっている。各方向への移動はすべて手動であり，船

体表面上の測定点の立体座標読取りは目視で行なう。

立体コージネータは 2台備えられていて，片玄づつ別

個に測定が出来る。

寸法測定可能範囲 長さ 12.000m,幅 2.000m,

深さ 1.300m 

読販り精度 各方向とも 1/lOmm

11-6-3 模型プロペラ削成機写真 11-5

模型プロペラ削成機は，縮小拡大機構を有し，油I.:i:.

倣い切削を行なう専用工作様械である。

本機による切削工程の大要はつぎのとおりである。

まず，プロペラ設計図に基づいて作成されたゲージプ

レートを陥準として，別に鋳造された母型フ゜ロペラ鋳

物（通常 1粟）を倣い切削により削成し，母型プロペ

ラが製作される。つぎに，この母型フ゜ロペラを埜準と

して，模型フ゜ロペラ鋳物を倣い切削により削成し，模

型プロペラを製作する。この際，ゲージプレートから

母型プロペラまたは母型フ゜ロペラから模型フ゜ロペラえ

の縮率は 2/1~1/3の範囲で任意に選べる。すなわち

本機は， 1枚のプロペラ設計図より，任意の尺度を有

する相似模型プロペラを製作し得るものである。

本機の仕様はつぎのとおりである。

模型フ゜ロペラ直径 130mm以上 600mmまで

ピッチ比 0.4以上 2.0まで

ビッチ

粟数

52mm以上 1,200mmまで

1~9 



賀 形

ピッチ分布

レーキ角

回転）j向

縮率

任意

任揺

0°土20°

右および左

2/1~1/3の範囲で任怠

カッター駆動用モータ

3 <p 200 V 1. 5 kw 3, 400 rpm 

油圧ポンプ｝廿モータ 3 <fa 200 V O. 75 kw 

使用オイル ダフニ 1035

切削精度 縮率

2 土7/lOUmm

1 土5/lOOmm

1/3 土3/lOOmm

11-6-4 模型プロペラ仕上検査機写真 11-6

模型プロペラ仕上検査機は，模型プロペラの任認の

半径位懺の翼厚を計測し，その計測結果に基づき，そ

の半径位償における翼型およびビッチを見出すもので

ある。翼型の翼厚の計測は，模型フ゜ロペラの軸方向に

行ない（ピッチ面に垂直な方向ではない），翼型上の社

測位置の設定は，模型プロペラを軸周りに回転して行

なうものである。

つぎに本機の仕様を示す。

直径最大 400mm

ピッチ 40mmより 800mmまで

粟数 2枚～ 9枚

レーキ角 土20゚ 以内

回転方向 右および左 360゚ 回転可能

粟 型任意

写真 11-6 模型プロペラ仕上検鉦機
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ビッチ分布任意

本機の精度はつぎのとおり。

粟厚の計測値および半径の設定値

土5/lOOmm

回転角の設定士1/100度

11-6-5 ろう溶解缶

堅形， 2重缶であり， 2重缶には水をはり，底部か

ら加熱して内缶のろうを間接的に加熱溶解させる。要

Hはつぎのとおり。

缶の寸法：外缶，内径 2,360mm<p板厚 9mm

高さ 2,850mm

内缶 ，， 2,lOOmm<p板厚 9mm

，揺さ 2,700mm

溶解容鼠： 5トン／1チャージ

使用圧力：外缶蒸気圧力 1.2kg/cm2（水側）

内缶は開放であり大気圧（ろう側）

加熱温度：外缶 110℃ （水側）

内缶 100℃ （ろう側）

である。外缶圧力に対しては安全弁を取付け，外缶温

度に対しては検温器を用いて加熱装置の自動点滅制御

を行なっている。加熱は重油バーナであり，燃料はB

重油を使用している。点火はプロパンガスによる。炉

体は耐火レンガで構築された。燃料消費量は 1チャー

ジ当り 250l~300lであり， 1チャージに要する時間

は約 7時間である。通風は約 15m翡さの煙突による

自然通風である。

その他，排気扇，ろう投入装罹，自動温度制御盤，

重油サブタンク，重油流量計，鋳込み樋，煙道ダンパ

ー，重油加熱器，ドレイン抜きボンプ等を備えている。

11-6-6 大型定盤

模型船のマーキ‘ノグ，検査等を行なうために成けら

れた。

定盤面寸法 12mx2m. 

(6mものを 2枚継ぎ合わされた）

床より定盤面までの高さ 700mm，定盤閻さ 400mm。

天肉厚さ 40mm。材質は FC-25。

定盤敷設床は地中より厚いコンクリートブロックで固

められ，定盤精度の経年劣化に備えられた。表面仕上

げは 6S程度。表面に 500mm間隔の碁盤目に基準線

が刻み込まれている。レベリングブロックは全体に分

散して22カ所設けられた。表面精度は，全面にわたっ

て 5/lOOmm/m以内であり，全体としても翡低羞の

最大値は 1/lOmm以内に敷設された。耐荷重は全体

で 6トン， 屈部集中荷重に対しては 500kg/100 mm2 

(203) 
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の強度をもつ。焼鈍は 3回行なわれた。 B精度で誌さ

lmの Iビーム型ストレートエッジ，気泡管精度第 3

種感度0.1で，長さ 200mmの精密角型水汎器が付属

されている。

11-6-7 模型船鋳造槽

本鋳造槽は，槽壁を外型の取付け血として利用され，

壁頭をトップカッター用レールの敷設面として利用さ

れる。

大型 1基，小型 1基が設けられており，その寸法は

つぎのとおりである。

大型：長さ llm,幅 Zm,深さ 1.2m

鋳造可能な模型船長さ 10mまで

小型：長さ 8m，幅 1.Sm,深さ 1.0m

鋳造可能な模型船長さ 7mまで

11-6-8 模型船冷却槽

鋳造されたろう製模型船は，鋳造槽内で大半は冷却

されるが，完全に凝固収縮をさせるために，さらに冷

却水槽に入れ 1~2日放置する。また模型船表面に付

着した粘土等の洗i條，模型船の反転作業も本冷却槽内

で行なう。本冷却槽は工場床面下に設けられており，

不使用時は鋼製ぶたをして工場床として使用される。

寸法としては，長さ llm,幅 2.Sm, 深さ 2.5m

である。なお，本冷却槽には給排水装罷が設けられて

いる。

11-6-9 模型船工場用天井走行クレーン

建築時に模型船工場内に設備されたもので，地上操

作式のものである。主として模型船の移動用に使用さ

れる。

定格荷重 5トン，スパン 13.62m,揚程 7.15m,

ワイヤロープ JISG3525, B号裸普通 23種，

12 <jJ X 4本がけ x41 mx 1本

モータl:f] 二： 42：二ニ
走行 2.2 kw 25m/min 

富 源 3</J200V

11-6-10 模型船トップカッター

鋳造模型船に削成時の基準面を作るために使用する

ものであり，大小両鋳造槽に兼用される。

｛レール間隔，大鋳造槽 2.160m 

小鋳造槽 1.660m 

カッター寸法幅 140mm,厚さ 4mm,工具鋼

カッター用モータ 3</JZOOV, 4P 0.4kw 

1.420 rpm 

レール走行，幅方向移動，カッターの上下移動はい

(204) 

ずれもハンドル手動式である。鋳造槽側壁頂部に敷設

されたレールは水平高低差 0.1mm以内である。

11-6-11 模型船吊り具

人型，長さ 6.56m,ベルト (7m) 4本掛け耐荷重 5トン

中型， ＇， 4.11 m, " (4 m) 2本掛け ，1 2トン

11-6-12 木製模型船建造台

本建造台上で型販りされた木製素材を積層，接泊，

圧締めを経て木製模型船を製作する。

糾立て，ねじ締式 (13脚， 25個所締付け）

建造可能な模型船寸法，長さ 12m,幅 2m,

-1：はさ lm 

11-6-13 模型船仕上げ台

模型船削成機によって埜準水線が削成された模型船

を，板ゲージを使用して手仕上げするための台であ

り，主要寸法はつぎのとおりである。

大型長さ 10m,幅 1.6m,高さ 0.6m 1台

中型 11 7.5m, 11 1.6m, 11 0.6m 1台

小型 ，1 Sm, 11 1.6m, 11 0.6m 1台

模型船の重量によって仕上げ台が撓むことのないよ

うに，鋼製骨組によって強固に製作された。なお，脚

部にはキャスターが坂付けられており，模型船の運搬

台車，模型船重鼠の計巌台としても使用される。

11-6-14 木工集塵装置

木工作業によって生じる鉤屑，おが屑等をダクトに

よって直接屋外のサイロに集積処理する目的であり，

吸込口は各木工機械に接続されている。

集塵用床下ダクト 延べ 27m

サイクロンコレクター（屋外）

800mm <p, 蒻さ 2.7m

集幽室（屋外） 奥行 1.5m,幅 1.5m,高さ 1.8m

木工用フ゜レ［風量毎分 65m3，風圧水柱 200mm

ートファソ
ロ 径 300mm, 翼車の外径 550mm

モータ 5 IP (3. 7 kw) 4 P, 1690 rpm 

11-6-15 プロペラ翼型成形機

油粘土を使って模型プロペラのビッチ面を成形する

ための機械であり，成形された油粘土は石膏鋳型の下

型となる。

大型直径 600mm以下のもの
成形可能範囲｛

小型直径 400mm以下のもの

11-6-16 プロペラ鋳型乾燥炉

温度調節器付電気空気恒温槽型で主として石膏鋳型

の乾燥を行なう。

打効寸法幅 800mm,翡さ 1,000mm,

奥行 700mm



使用温度常温 50~80℃，最高 150°C

電力 3<p 200V,最大消費 6kw

11-6-17 プロペラピッチ測定機

計測可能な模型プロペラの要日はつぎのとおりであ

る。

直 径： 150mm以上 600mm以下

ビッチ比： 0.4以上 1.5以下

洲 数： 2ないし 7枚

ボス lt:0.15以上（ボス最小径 22.5mm)

最大展開面積比： 3洲プロペラにたいし 1.0

ビッチの読取りはダイヤルゲージで行ないその精度

は土1/lOOmmである。

11-6-18 プロペラ静バランシング台

小型：重凰 4kg以下，直径 400mm以下の模型

プロペラに使用。プロペラ軸支持部にはミ

ニチュアベアリングを使用している。

大型：重鼠 4kg以上 30kg以下，直径 400mm

以上， 700mm以下の模型プロペラに使用。

プロペラ軸支持部にはステンレススチール

製の滑板を使用している。

11-6-19 実験準備場用天井走行クレーン

地上操作式であり，建築時に実験準備場に設備され

た。模型船の移動，脚荷重錘の積み下ろし，計測機器

の積み替え等に使用する。

定格荷重 5トン，スパン 21.40m,揚程 15.10m, 

ワイヤロープ JISG3525, 13号裸普通 Zより 3種

12 <p X 4本がけ x70m1本

｛巻上 5.5kw 4.1m/min 

モータ横行 0.75kw 20m/min 

走行 2.2kw 25m/min 

電源 3<p A.C. 200 V 

11-6-20 模型船重量計測装置

秤量 5,000kg 最少目盛り 1kg 

積載台寸法 4,000 x 2,400mm 

型式 樺元印字付，無錘界式，地中衡

休み時のクランプ付で，粗目盛りの予測計をもつ。押

ボタンによる計測重鼠印刷装置をもち，風袋を打消し

た正味重量を印刷させる。

12. 結言

以上述べてきたように，予算的時間的制約もあっ

て，本水槽は当初に計画したものとはならなかったが，

現時点においては，世界に誇るべき数多くの長所を備

えた水槽ということができよう。
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本水槽を建設するに当っては広く各方面からの絶大

なご協力を賜わったが，特に，貴重なご教示を賜わっ

た試験水槽委員会委員の方々，防衛庁，三菱重工長崎

の研究所および東京，大阪，九州，横浜，防衛の各大

学試験水槽の力.々に厚く御礼申し上げます。また，水

槽および建屋の設計，建設監督に当られた建設省関東

地方建設局の方々，建設に御指導，御鞭逹を戴いた船

舶技術研究所奥田前所長，大江現所長をはじめ所内外

の方々に深甚な洲認を表します。なお，本水槽の主要

な工事を担当して戴きました次の各社の方々にも厚く

謝意を表します。

水槽および建屋の建設：大木建設（株），山陽電気工

事（株）， 日本理装工業（株）

曳引車，レール，動力装置，側面消波装置：浦賀重

工（株）〔協力会社：明電舎（株）， 住友電気工業

（株）， 日本電気（株）〕

造波装屈：川崎重工業（株）

計測装履：三菱重工業（株），大和製衡（株），電子工

業（株）

解析設備：東京芝浦電気（株）

工場設備：大同機械（株），三和鉄軌工業（株），武藤

技研工業（株）
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