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期の不況による影響を受けたIIH和 5 -8 年度， 終戦の昭和 20 年

度， 国鉄緊縮予算の形響を受けたH百手n 24 年度である。また車

極}] Ijにみると，海外市場の~失 と 図鉄発注中止による戦後の蒸

気繊関車生涯の激減と，国鉄の電化促進による戦後の電気綴|其l

車生産のi斬桶およびディ ーゼノレ I悼の戦後における生産の開始が

目立っている。(第 3 ・ 4 表参照)

昭和 28 年度の各社別生産実絞はつぎのとおりである。

第 5 表昭和 28 年度各社別生産笑絞

汁ずLJ 蒸後関気車 電繊I則気車 内|謹!日1燃1匹 客車 ・
1:c~ 111 tlt 1ド

日本 1lI 同製造(株) 両 間 雨 266両 1 ，162雨

(株)目立製作所 8 13 2.5 123 500 

川崎車両(株) 11 1 149 664 

汽車製造 (") 2 98 506 

新 三 菱重工業(，，) 10 5.5 774 

近法 111 阿(，，) 92 282 

J静岡 JI1 同工業(，，) 64 193 

JR 急車両製造(，，) 78 ょ29

(株)新潟鉄工所 1 49 272 

東京芝首Iì 電気(株) 13 

ナニワ工緩や1) 46 82 

7J士車両(，，) 3 498 

三 菱電後(，，) 10 

輸送滋工業(，，) 33 126 

飯田手ll!工業(，，) 429 

宇 都宮 JI1 丙(，，) 18 173 

東洋'tlt U並製造(，，) 6 

若松車両(，，) 102 

鉄道車両工業(，，) 73 

新木南車両(，，) 59 

協 三工業 (n) 1 59 

宅旨 計 18 53 13 1,019 6,083 

(注) 1 ~官 1 表と同じ換算同数で示し単位未満は(ー)で示す.

2 鉄道車両資料月報(昭和 29 年 5 月 号)より作成.

3 日本車両製造(株)は蒸気機関111について ， 過去においては

つねに 1. 2 位の生産災紋を示しているが，木年度はたまたま

生産がなかったのである.

4 車両製造工程

(1) 蒸気後関車

主体をなすポイラのそれぞれの部分 ・ Ilï輪・シリ γ ダ ・ 台わ

く ・ 台車などをぺつべつにつくり ， 最後に組立工場でこれらを

まとめる。

製缶(せし、かん)工場でポイラ をつくる。まず鋼板を切断し，

板まげロ ールでおしまげ円筒形にする。 総ぎ目 は電気持軍接する

が，ひずみがおこるので，焼鈍(やきなまし)炉でやきもどす。

また溶接郊のレ γ トゲ γ検査を1=rう。

外火室 ・ 内火室 ・ 缶胴および焔室などのポイラの各部分がで

きあがると，これを組立てる。 まず内火室と外火室とを合わせ

て鋲(びょう)でしめる。天井(てんじよう)と左右両側に俊をい

れてしめつける。

火室のつぎには， 缶胴をつなぎ合わせて，大小の姻管を火室

に取付ける。最後に姻室と姻突を取付ける。

火室 ・ 倫胴および姻室と，これら付属主主世の純金:てが終ると，

ポイラとしては一応完成したこと になる。ここでポイラの中に

7kをいれて，7k圧試験を行 ったのち，線開111出f1立工場に送る。

鋳造工場ではシリ γ ダ等をつくる。

鍛造工場では ピスト γ総 ・ クラソク等をつくる。

鋳鋼工場では輸心 ・ 台車および台わくをつくる。

l 記長気峨|苅111製造工程図解
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機械工場では上記の部分品を加工 ・ 組立て，動輪 ・ 台111 ・ 台

わくとして，組立工j坊に送る。

線開司iの各古11分は，阪|刻事組立工場にあつめられて，総組立

てが行われる。工場中央に組立台をきずき，台わく をここにお

いて ， 部品の取付けなど最後の加工をf干し、，またシリンダや，

ばね裟置を取付ける。

台わくの仕上げがすむ と ，製缶工場から送られてきたポイラ

を天井クレ ー γでつり上け.て台わ くの上におろし， 穴をあける

位訟をうつしとるなど，台わくとボイラを固定する際の状況を

しらべる。これを Lかまの仮のせ1 と いう。ついでふたたびポ

イラをつ り上げ，台わ く の下に動輸をはめこみ， 組立台を]夜り

2. 機関111組立工地(ポイラを取付けるところ)




