
立j嵯粍や亀裂 (きれつ)が生じ，タイヤがうすくなると弛緩(し

かん) ・脱出や\!!umのおそれが生じる。また111制lや大歯車も摩耗

し折詰1や倣の欠損を起すなど次第に運転の安全を保証できなく

なる。このような車輸の損耗は平極によ る構造上のちがし、や使

Jli線区 . HJJ illIJ方式など， 車両の使用状況によって大きく相違す

るものであるから11工極ごとに ， それぞれ険査規程を定めて，一

定のm)間 ごとに厳重な検査を行うとともに定期的修絡を行って

いる。なお車輪修繕に当ってその根拠と なる各部の基本寸法 ・

形状や摩耗限度・ 1彦総基準等については別途逮によ って詳細lに

指示されている。前表はそのうちに示されたタイヤの厚さと摩

耗阪l立である。タイヤのl写さがこの使用限度に到達すると新し

いタイヤと取替えねばならなし、(タイヤ取替)。その方法は新し

いタイヤの内径を輸心外周よ りも直径の 1 一程度小さく仕上
1 .0∞ 

げ(焼ばめ代〔しろ〕という)そのタイヤを重ìtll炉(ろ)か誘導電

気炉に入れて加熱膨脹させたのちはめ込み， 冷却による収縮力

によってタ イ ヤを緊締する。 タイヤの焼lまめ と呼ばれる作業で

ある。この場合焼ばめ代のとり方， iúî の仕上り精度，加熱lIffi.皮 ，

力11 熱ブJ法~q;はタ イヤの故障に直接ひびくのでむづかしい技術と

されている。 j楽H;変形したタイヤや新しく I反替えたタイヤの外

j苅は Ilï( !fiiJ)愉旋盤にかけて基本形に削正を行うが， 1 聞の削り

代は 10- 1 5 mm にも主主するものがあり ， タイヤの寿命に大きく

~轡するので，タイヤ表問に焼入れして硬度をあげること， ア

ラ γ ジ部に塗ìàl して降粍の減少をはかること等が突施され，最

近では摩耗したタイヤに品宅金修絡をすることの研究もすすんで

いる。(西山侭夫)

し ゃ りんせんばん車輪旋盤 (英) car wheel lathe 鉄道平

同の各甑lji輸のタイヤ外聞を旋削成形する旋量生で，鉄道工場に

設ùHiさ;)している工作綴械の代表的なものである。これにだいた

い 1500 型(写n-l) と 1000 型(写真一2) の 2 極類がある。司工輸は

写真ー1. 1500 型

写真ー2 . 1 000 型

し 々 りんせん

車両の在E頬形式により大小各tillあるが，蒸気機関111動輸を主と

して加工する旋盤を動輪旋盤と称し， それ以外の111輸力n工用の

ものを車輪旋盤と称している。 1 500 型は電気後|其l1!I動紛の 1J11エ

を考慮した大形のものであり ， 1000 担は電車・客11I ・ 貨車など

の111輸を対象とした小形のものである。 )11輸旋盤tは鉄道工場の

発足当l砕から l時代の発展とともに検討改良が行われ，この邸機

械の先織を常に歩んで米たもので， 現在も 図ーI タイヤの
外lfÞ形状

その改善に努力が続けられているn タイ

ヤの外径形成は図 l に示すとおりで，走 …ιtパヂ弘
行中摩擦と衝撃をうけて摩耗変形するか Hレ リ川

ら，本僚にかけて旋削し形状を正規のも l づJLi1ャ

のに修正するのである。従来の加工方式 」ιζ宗』よ1ID止rUK

を図-2 により説明すると， ( 1) 踏百lの荒 壬塁塁弘I V 

目削lリl りと 7 ラ γ ジ 図 2. 従来のタイヤ加加1江工ブ方1式

回の頭詰務存しを芦丸L 之丘2主~ I 

駒炉パイ刊ト十に叫こはよつ t川1け) L__ I (幻ム一l
て行い (ωω2幻)つ リ t申'f愉計 川~

ぎに峨総型砂ψ町ノパ刈〈吋イ ト 選J戸凶
をJl) いて成形切 ι t- jt){~ ;I;. -

削し (3) 端間 (2 ) 十一~ h (4-1 I....._ー~ tik l \M) ? 酷
取りを f行 。 (4) L -1 -11 

また必裂に応、じ ~上

パック聞を高1) り規定の寸法に仕上げる とし、う方式をとってきた。

この工具ーは丸駒パイトも総担工具も高速度工具銅製で， 10m /mn

前後の切首11速度を使用している。スキッ ド (路面に局部作Jにあ

らわれる佼化部)がある場合は切削が閣総なため，スキッド限

より深 〈 切込んで，はぎ取るような加工を行う。

旋削加工技術 図ー3 ならい削 り方式の原理説明I閣

の進展により趨

政fl合金工具が

実用化され， 切

首1)速度 60 m/mn

以上が期待でき

るようになり ，

また総型パイト

にかわって丸駒

ノ〈イト fこよる，

ならい問1) り加工

が可能とな っ て，最近の 1 000 型車輪旋錠はこの高速ならい )~I)

り方式を係肝l した。すなわち，ならい型板に築内されて丸駒パ

イ ト が所定の形状を切首1) し ， 切開1)速度も 80 m /mn 前後となり ，

仕上而も総型工具によるものよりもはるかに良好ーとなった。こ

のならい1~1) り方式の原型を図ー3 にしたがって説明すると ， A の

刃物台はならい型板 PA に討h庄で折l付けられつつ案内され， B 

の刃物台は型板 P. に案内される。また PA は刃物台Bの送りに

直結されて動き ， P. は刃物台 A の送りに直結されてillIJ くので，

たとえば A と PA の相対的な動きは送りの 2 f告となり，したが

って型板は左右方向に 2 倍に延長された扇平な形となり，なめ

らかな，ならい作用が行われる。本畿は， ならい裟位のほか，

111輪締付け爪部， 111輪{ili役用ホイ スト ， 送り速度変換装{位など

にìth圧後十時を用い， 取扱の{児をよくしている。また従来の111輸

政銀 1500 型は111輸の左右各側をそれぞれ，見IJの作業者ーによって

加工したが， 1000 型では左右刃物台が述動して動くので， 作業

は l 人で行えるようになっている。この方式により 1000 型では

加工時間が短紛され能率が向上したが， 加工方式の改?を進歩に

よ りさらに発展するものと思われる。 111輸旋盤は丙型式と も普
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