
タイヤなか ぐ

木俊の支持ロー

ラ上にのせ，図

示のような位置

で下郎ローラを

油圧で抑上げ為。

したがってタ イ

ヤはl配給力をう

けリ γ グ部がか

しめらオL るが，

一方上部ローラ タイヤ締付盤

はその位置tで駆動回転するので， タイヤは回転させられ，した

がって リソグ部は連続的にかしめられて輪心とタイヤは固定さ

れる。従来は空気ハンマによりかしめていたので十分にかしめ

られないおそれがあったが，本僚はÜl1 EEで強力に述統的に加圧

するのでタイヤは確実に回定されるようにな った。本世話は1[動

般による駆!I1IJ回転装置と，圧縮空気をJf] いたれ11圧発生装置によ

り各迎励を行う もので，そのほかに車輸を支持し位置き'めし加

圧する ローラ群を備えている。いずれもタイヤ直径や惇さに応

じて調整できるようになっている。締付けうるタイヤの直径

660-1 ，750mm ， 締付力 40t 重量 5t である。(山本被)

タイヤなかぐりばん タイヤ中ぐり盤 (英)tyre boring 

machine 鉄道車両の車輸は輪心にタイヤを焼き I，:t:めして作ら

れている。このタイヤの外周部は摩耗のつど形状の修正を行う

ために， 111輸旋盤で削正されるので肉停が滅少してゆく。その

厚さがある限度以下になる と， タイヤを新品と取りかえる。そ

の際新タイヤの内径形状寸法を，輪心外周告11に適合するよう(焼

きばめ代を考慮して)切削成形するために汁lいられるのがこの

立型専用中ぐり般である。本般には 1500 型と 2300 型の 2m類

があり ， 前者は主として客 ・電 . :l:~1lîのタイヤ!日， 1;走者は館員関車動

輪タイヤ用に用いられるもの<?~る。本語告が普通の立旋量産と臭

なる所は， クロスレール(上部左右長手方向にある刃物台の案内

面)が固定されている点である。これは加工物が限定されてい

るので， これを上下する必要がないからて'ある。写真に示すよ

うに，下部中央に回転するテ ー ブル(1500 型では直径 l，500 mm，

2300 型では直径 2，300mm) があり，その上聞にタイヤ取付装鐙

を信iiえている。これによ っ てタイヤの取付け心出し操作を迅速

タイヤ中くり加工図

にfi'うことができる。テープ

ノレ後部に左右 2 本の柱があり ， タイ ヤ 中 ぐ り盤

これにクロス ν ーノレを固定して鳥居を椛成する。このレールに

刃物台が左右 2 本装備され，右側lのものは中ぐり用，左側は面

削りみぞ商1] りその他に使用する(図参l慣)。担量械後部iに主電動軽量

を日jjえ，歯車装置により滅変速してテープルを回転し， その一

部は自動送り装置を駆動して，刃物台に切込み送りを与えるよ

うになっている。一方早送り電動織を P ロスレ ー ル者側蘭に設

けて，阿刃物台の移動操作を容易にしている。テープル中央に

は下郎まで貫通した穴があり，切紛を底部に :11 し軽量械前部から

これを取出す。従来は高速度工具鋼刃物による切削を行ってい

たが，最近では超礎工具による高速切商1]を行って加工能率を向

上している。重量は 1500 型で 18 t ， 2300 型では 23t である。

(山木穣)

タイヤフランジやきいれ タイヤフランジ焼入 タイヤが

レ ー ノレの上を転がって行く場合， もっとも摩滅する部分は， フ

ラ γジの十l 根(のど部という)である。したがってこの部分を焼

入して硬くし. 滅らないようにするのがタイヤフランジ焼入で

ある。国鉄では昭和19 ・ 10 にこの作業の仮基継が制定されて以

来，機関111の動輪や電車のタイヤに専ら応用されている。加熱

には酸紫アセチレソ火焔を用い(最近では高周波加熱を利用す

ることもある)， ?イヤを周速 200-300mm/分で回転しつつ加

熱し，噴霧や温噴水焼入する。焼入後は焼もどしするのが原則

で， li更さはショアーで 50-60 を標準としているが， 実際は 70-

80の高硬度のものもある。焼入の際， 焼入始端と終端の重なり

焼きをすると，必ずといってよいくらい亀裂を発生するので， 約

20mmの聞をあけることになっている。焼入の順は約 20mmで，

深さは 2-4 mmが普通て'ある。なおタイヤの締罰(トレッド)に

は焼きを入れないのであって，ここはプレーキシューが当り ，

この摩擦熱で折角の焼入効果が一度でなくなってしまうからで

ある。(大和l久重雄)

ダイヤモンドク ロ・y シン グ (英) diamond crossing 2 つの

軌道が同一平面上で交わる箇所に設けた軌道術造(写其)。片開

き分岐穏とともに分岐総類の基本形である。 菱 (ひし) 形交差ま

たは交差ともいう(図) 0 !l ロッシ γグ 2 個と K字 P ロツシング

2 伽l よりなる。ダイヤモンドクロッシソグは交わる軌道のなす

角度(あるいは帯数) で表わ す。 8 番ダイヤモンドクロッシング

といえば， 2 つの軌道が 8 番の角度すなわち 7 0 9' で交わった箇

所に使用する〆イヤモンドクロツシングを示す。交わる角が都

合のよい帯数にあてはまらない場合は，交わる角度をつけて呼
ぶ。たとえば 90 0 ダイヤモンドクロッシ Yグと I乎ぶことにして
いる。

K字クロッシングには可動式のものと固定式のもの とある。
前者を可動K字ク ロッ シングといい，後者を固定K字:クロ グシ
ングという。可動K字タロツシングを使用したものを可動ダイ

ヤモンドクロッシングと Lづ。固定K字クロッシングには構造
上普通のガード

が付けられない

ので， ~~j~時数〆

イヤモンドタロ

ッシングに国定

K字クロッシン

グを使用すると，

軌I間線欠総(1習

L ダイヤモン ド タロッシ γ グ

る。国鉄では 8 番未満は固定K字クロッ

シ γグを使用し， 8 番以上の高番数のも

のに対しては可動式(図 2) を使用するこ

とにしている。またl白線軌道と直線軌道，

あるいは曲線と曲線とが交わる場合に使

用する〆イヤモ Y ドクロツシングは，軌

間総欠級制iの奥線侵入を考えて， 低番数

でも可動K字 P ロッシングを使用するも

のがある。国鉄で使用している優秀な〆
2 ダイヤモ γ ド

クロツゾング

イヤモンドクロッシングは，マンガンクロッシング 2 倒と，"'"

Yガン固定K字 F ロツシング 2 個，または新形可動K字クロツ

シングよりなる。(木下勝旗)

タイヤやきいれき タイヤ焼入後 車輪タイヤの踏聞からフ
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