
なっており，緋気による通風力を均一にし，石炭の燃焼が平均

されるようにしてある。(高桑五六)

だいわくじようばん 台わく定重量 蒸気後関車台わくの製作・

修繕にmいられる長方形の大きな定盤てeある。台わくは後関車

の基本となるもので，各部は高度の精度を嬰求される。したが

っ て新製の場合にはこの定盤上に台わくを設置して，各部のけ

がき作業が行われた。 近来は国鉄工場て'Wr製を行わないので，

事故事の修繕のような大修繕または改造に利用されている。(山

木襖)

だいわくしんだし 台わく心出し (蒸気後関車の) 蒸気機

関車の主台わくはポイラの重量を負担し，走り装飽を支持する

骨組であるだけに.運転中はすこぶる複雑な力をうける。すな

わち蒸気機関車はポイラで発生した蒸気を，加話完弁を通して左

":tシ リ γ ダの前後に給排すること によ って ， シ リ ンダ内ピス ト

γ に往復巡il!JJをあたえ ， これを F ロスヘッド (cross head). 主

迎俸 (connecting rod) . および連結線 (s!de rod) を介して励輸

の回転運動にかえることによって運転が行われる。したがって

台わくはこれらの重要な役目をもっポイラをささえ j初J輪 ・ シ

リ γ ダをはじめ走り装{位各部，その他の付属品もすべて取付け

られる基礎となるものであるから， 水平 ・ 垂直 ・ 軌間距離等を

正しくするよう Lケガキ1 を行ったり，修正する作業を必要と

する。 この作業を台わく 心出 し作業といい， 蒸気機関車の検査

修繕の根幹となるものである 。 この作業はつぎのような順序方

法で行われる。

1 台わ〈水平調べ (1) 図ーl のように尺度取付器を左 0 ，

1 台わく水平剥ベ

前~旦旦時~記二「

上(合わく頂而)に置き，水平に設置した Y レベルによーって目

盛を読む (2) 尺度取付総を右 0，上にうつして Y レベルで目

盛を読み， 左右同一目盛になるよう台わ く すえ慣台の調獲ねじ

を回す (3) つぎに問機に l て左 0，および右 0，において，目

盛が 0，と同一になるようにすえ置台を調控室する (4) 以上に

より左右の 0 ， . 0 , (4 n富所) が水平とな ったならば， 尺度を左

右 O2.0 ， におき Y レベノレで読み. O 2 . 0，が霊れ下っている場

合は中間ジャッキを上げ， 高い場合は前端および後端のジャッ

キをあげて調墜する (5) つぎに台わく頂面と前端ばりおよび

後端ばり頂聞と関係寸法を ilUJ り ，設計寸法との差を求めて端ば

りに水平マ ー クを刻印する。 な

お左右 0，および 0，の 4 箇所以

外でやむを得ず水平が得られな

い場合は，土1mm ま ではその

ままとしてもよい。台わく水平

話J~iべにはこのほかに水準器を用

いる方法もある。

2 シリンタ・心出 4fit

2 シ リ γ ダ中心線 3 ピアノ線受

(1) シリンダ中心線~長り ア II 
1, 1 ..A.... 1>晶 同普通ヂ

シ リ ンダ前後ふたを取はずし， 前 |ま Fー---rfl1nι

後端逃げをぼろ布できれL 、に掃除 |古 1配
I...t---'--'ltI ，-、上 H時が

する イ シ リ γ ダ心出苦言 (図ー2) 戸庁f・ -
をシリ γ ダ前部端逃げ部に取付け.i1 I~同 卜ピアノ陣

その中心穴より太さ 0.3 mm のピ \こ二ニノ・ 劃

アノ線を最後部台わくの軸箱守(もり)の後に取付けたピアノ線

受 (図 3) のi'l'lJl1 にかけて . 8kg のおもりをつけて張る。この場

合ピアノ線の途中にね じれまたは小屈曲のないこ と ウ シ リ

ンダ前部端逃げの上下左右から，パスに よ ってピアノ 線がシリ

γ ダの中心と なるよう ， γ リ γ ダ求心誌を調墜する ェ っき.

に γ リンダ後部端逃げの上下左右から， パス陀よってピアノ線

がシリソダ中心と なる よ う ， ピアノ線受の測強ねじを回して調

整する オ さらにシ リンダ前部端逃げ部でピアノ線の中心を

確かめる。 以上によって左右を求める と， これがシ リ ソダ中心

線となる。

(2) 左右γ リンダ中心線開水平距離の測定 左右シ リ γ ダ中

心線源りが終了すると ， 最初]部および最後部各軸箱守の位置で

中心線開の水平 4 シリ γ ダ中心線と台わく側面聞の距雌測定

~g雌を捌tl る(図 「一一「
4 A と B で測 「一一一「τF 寸苓一つ~ .~ーァー ---r-一「一時一一一

る) . I 
て町

(3) シリング | | 

中心線と合わ く ト斗_Lj豆iー_._千_;____j乞ー

側面開の距雌の

測定 各報1箱守前後においてシリ γ ダ中心線と台わく側爾聞の

距離向， αh α川 b " b2• ..... . b . を測る (図-4 ) 。

(4) シリンダ中心線の修正 ア A ì: B の差が 3mm よ り大

きい場合 この i場合の修正はシ リ γ ダの取付直しおよびシ リ ン

ダの問l正， または台わ〈の曲り i直しを行う イ シリ γ ダ中心

線修正後の γ リ γ ダ中心線開の不同 (A と B の差)は， 1mm 以

下と する ことになっている 。 このシ リ ンダ中心線は合わく 心出

しの場合のシ リ ンダ中心線。

3 仮シリ γ ダ中心線 この中心線はシ リ ンダ中心線と台わ

く 中心線との折衷案ともいえるもので，これは通常A と B の差

が O となるように， A と B の差の半分ずつを，後部ピアノ線受

の剰投ねじによって ピアノ線を移動して行う 。

4 台わ く 中心線 この中心線はA と B の差が 3 mm 以内の

場合には， シ リンダ中心線を基としないで，台わくからシリン

ダ中心線までの 5 台枠直角測定器

与えられた設計

寸法の線(合わ レほ

く中心線)措ご I \， 肝l 門 〆 l ジ
として合わくの リ|、 1 1 1 1 // 1" 

心出しを行う 。 手
5 角度調ベ ザ

(主台わくの) 中

(1) 直角ìJ判定総 m

を左右シ リンダ

中心線と同じ高

さに， 主動制lの

位i白の車fi箱守部

に取付ける (2) 

左シ リ γ ダ中心線に測定吉誌の

胸I(図 -5) a が援するようねじ

b を調整し， a を 180。 反転し，

a がシリンダ中心線に接する

ように c または c' のねじで調

整する (3) 右シ リ ンダ中心

線に脚 a' が接する ようねじ b'

を調整し， ぜを 180。反転すれ

ばがはシ リ ソ ダ中心線に正し

6 台枠 I江角測定捺




