
ポイラぬき

さがることがある。したがって小煙管のfl1径と長さは一定の関

係にあるべきで，国鉄では長さが外径の 80-100 倍程度にな っ

ている。煙!竹を管板に取付 けるには煙室 flilJはエキスパンダにて

行板に街脅させるのみであるが，火室側は管板と煙管の聞に銅

のフヱルー jレ (1 7)をはさみ，エキスパソダで 3. 小煙'J1の配列

拡大して省苅させた後縁世lけ'し，その周凶

をもれ止め溶接(軽く溶接)している。

小燃管の商~~IJは ， いろいろあるが，国鉄

ではできるだけ多くの煙管が配列され， か

っ水の循環がよいひし形を侠にした配列(l濁ー3) を多く }f) 1.、てい

る。

蒸気ドーム(区ト2 の 4) は内部に加減弁およびポイラ内管があ

って ， シリソダおよひ.ネIIì幼僚に供給する涼気をポイラ内からと

り出す所である。ポイラ内蒸気は水面に近いほど水分を多く含

んでいるから.7k聞からできるだけ離れた高い所から乾燥した

蒸気をとるため高さは高いほどよし、が， 医l欽の大形機関車では

11工阿限界に制限され十分の ïQiさがとれない。蒸気ドームのポイ

ラ IJI;司に対する前後方向位fi1fi 9600. C 50. C 51 形などのように，

従前は媛室寄りの第 1 ポイラ I1同に設けられたが， 空気プレ ーキ

のHUfl から入駅の際の減速が大となったので， ポイラ 7](が急激

にがiJ )Jに移動して蒸気ド ー ム内にポイラ水がち』入して ， 補助後

に入り作用不能となることが生じたので，これを紡く.ため最近

の陸自関車はポイラ l悶の中央第 2 ポイラ JJ向上に設けている。 9600.

C 50. C 5 1 形などに対してはi湿気管を設けてこれを防止してい

る。蒸気ドーム座 (4，)と蒸気ド ー ムふた (4，)を結合するフ ラ ン

ジの合わせ簡の気'ifiはす り合わせによるものと ， 銅線リソグパ

ッキンをj刊 いるもの とがある。防水板 (4，)は水滴が蒸気ドー ム

内に法入するのを防ぐために設け， 鋼板に多数の小火を l別けた

ものである。 俄|刻111ポイラは蒸気 ドーム穴がマ γホーんを兼ね

ている。(í1'~桑五六)

ポイラぬき ボイラ

抜き 蒸気機関車の

ポイラ(回転雪かき

111 ・ 操震111 ・ 暖房車 ・

電気抵盟関車にもポイ

ラ がある)を市修繕

またはポイラ本体の

修繕の必裂がある場

合， 修繕は~缶職場

で行い， 角[11*. 出且立

作業は後関111職場で ポイラ抜き

行うが， その際台わ くにl反付 けられてあるポイラを台わくから

取はずすことをいう。

蒸気縁関車の甲修繕は全国鉄工織の平均修繕日数 7.8 日とい

う . iI!:界に燃のないきわめて短い修繕日数で行っているが，ポ

イラ修絡は現ï}ï修繕であり，その修繕日数の長短は機関車修繕

の全般を左右するので， その修繕日数をできるだけ短縮しなけ

ればならず， 製Tfi職場としては織l対111職場で-)'(1J も 早〈ポイ ラ

を抜いてポイラ送 り をしてほしいわけで'あるから. ~量|主1I11職場

こ機1，11，) 1ドが入減すると解休作業に全力をあげて111抜き ・ ポイ ラ

抜きを行う。ポイラ抜きは機!品111工が修織のため入場自由 1 日目 の

午前中には完了する (ポイラ修繕工程表 1603 ベー ジ). (海沼武彦)

ポイラょう こう ポイラ用鋼 ポイラの高温高圧HJに使用さ

れることを目的とした鋼材である。ポイラにはポイラ J刊鋼材を

使用すべきであるが， 五立高使用圧力 10 kg/cm' 以下のポイラに

対しては，一般階造用圧延鋼材をポイラ用圧延鋼材に， またー

般mのリベット用鋼材をポイラ用のリ ベット鋼材に代丹]できる。

ただし長手継手を全部溶接する胴板および継手を溶接する炉筒

または火室板に対しては代)fJできな し、 。 最前使用圧力が 10kg/

cm含 以下で蒸気温度が 200.C 以下ではポイラ用鋼材は，出1げ試

験などを行って十分使用に耐えると認めたものおよびポイラの

安全に彫響することが比較的少ない部分でいちいち材料試験を

行うことが災則的でな く それに対する応力が規定値の50 % 以下

の場合は規定の試験を省略して よ い。計算にj羽いる 5 1~強さ σB

は同一用途に対する同僚の材料中最低のもの (36kg/mm ' 未満

は 36kg/mm' と する)とし， σ a が明かでなければ鋼管を除 く ほ

か 36kg/mm' とする。 一般榊造用鋼材を代用する場合は最高を

39 kg/mm' とする。最高使用圧力 10 kg/cm '以下鋼材温度 350 .C

以下の引張試験を要する炭素鏑で試験片を切出し得ないときは

顕微鏡とかたさ試験によ ってその材質を舵定し， ブ リキノレかた

さに íl .36 を采じたもの (39 kg/mm' を こえる場合は 39kg/mm'

とする)をその引怒強さとすることができる 。 圧縮強さは σB に

等くし ， せん断iJ.d(さは σB の 85% . リベ ッ トの側圧'Mlさは σ8 の

1.8 (告とする。

鋼管関係の JIS は大幅に変更にな っ たので従来の JIS と混同

せぬよ う 注なを製する。ポイ ラ用としてはポイラ用鋼管， 後l刻

耳Iポイラ m鋼管， 主として配管用のガス管(配管用鋼管).圧力

岡管HJ鋼管， 特殊高圧酉E管周鋼管ìfJî混高圧配管用鋼管などが

規定されている。ポイ ラ用鋼管 (JIS G 3436) はポイラの水管，

jjlIj管，過熱線廿，節炭保管tこ使用し . ~量|刻111ポイラ斤l鋼管 (JIS

G 3437) は機関車用に限られ， ポイラ用鋼管より柔軟性に重点

を置いている。ガス管 (配管用鋼管) (JIS G 3432) は最高使用

圧力 10kg/cm ' 以下の蒸気竹， 給水管およびl火出管に使用でき

る。ただしポイラ本体から逆止め弁ーまでの給水管およびポイラ

からのi火尚弁 (211国1ある場合にはポイラから迷いもの)までの

吹出管に使用する場合は 7kg/cm' 以下に限る。圧力配管用鋼

管 (J IS G 3433) は段高使用圧力 300kg/cm ' 以下のガス管の

使用が許されね蒸気管，給水管および吹出管に使用し. 11註;商使

用圧力 300 kg/cm ' 以上のものには特殊高圧配管用鋼管 (JIS G 

3434) があり ，ポイラ の蒸気管等で主として高混芹jの合金鋼管

として目玉視高正配管用鋼管 (JIS G 3435) が使用される。鋼管

の製造方法， 仕上方法を区別する必要あるi時は，継目鋼管には

S. 電気抵抗総按鋼管 S. 鍛按鋼管 Bを， 熱間仕上には H. 冷

i間仕上 C をそれぞれ各記号の終りに付記する (例 STB 33-Sｭ
H) 。

ポイラ用鋼材の JIS と従米の' JES との対照および各極規絡

を第 1 -9 表(1604- 10ベ ー ジ)に示す。
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ポイラょう せつぶのエ ックスせんけんさぽう ポイラ溶接

部の X 線検査法 ポイラ溶接箇所のX線透過写真を織り継手

内部の状態を制ベる検査法。溶接検査法には溶接部を磁波せず

に行う非破担軽検査法と， 溶接継手から代表的試料を採取し，こ

れについて行う 破線試験法とがある。 非政波紋験は主として溶

接構造物に適用するもので，現在行われている ものにはつぎの

街獄がある。 外観検査. X 線検査，磁気検査，水圧試験. I1I1 ま

たは塗料浸透試験， 落下試験(なお超音波検査を溶接に応用す

ることはまだ研究の段階にある)。磁波試験は溶接併造物ある

いは溶接試料から採取した一定の試験片について行うもので現

在，溶接工，熔綾俸な らびに溶接継手の試験検査に用いるもの

で，その目的に応じ各簡の試験が行われている。

X 線検査法は溶接部の非磁波検査法中溶接内部の状態をか
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