
つぎめおち

きる手1)点がある。

継目敏の材質はその強度に大きな~~事をも っている。現在 J1

s (日本工業鋭機)ではつぎのように規定しており，医l鉄でもこ

れを採)!]している。

継目板化学成分表

が行われている。これは硬皮を制日さ 里町~r，"_~'"

せるとともに継目板の強度とくに猟性 ~ ，

限や疲労J瓜l立を高めることになり ， 継

目板の曲りやき損などの防止にも有効 5. 50kg 継目叡敷設

なものである。

継目板が更俊限度にi主し，廃棄扱いになった場合， これを溶

接または鍛造によって新しい継目板と同級にし，継自制iの保守

を有利にする目的で作ったものを更生継回復 という。(沢田謙二)

つぎめおち 継目落 (英) rai卜 jo i nt depression 軌条継目部

の落込みによる高低の狂いのこと。通常つぎに説明するパッタ

ーに保守不良による高低の狂い(むら)を合めている。 軌条継

目落ともいう。

l バッタ ー (batte r) 軌条継白剤I (軌条端)が車輸にたた

かれて， イ也の部分よりとくに多く摩粍および!!!l llll(わんきょく)

して落ちこむことをいう。

( 1 ) 原因

ア 継目部の情造上の欠点継目阪と軌条の接触I自1は製作技

術ヒ完全な後;着は J~] しがた

く ， 新品敷設当初においても

{並小ながら接触面にすきまが

ある。

イ 列車荷重による衝撃

列車荷置を受けたi劫合，品世目

部IU抗条I凶においては他と!凡な

り，円治な走行聞を保つこと

ができず向軌条端の軌条簡は，

ある角皮(継目角)で交わる

ようになる。この場合平輸が 継目務

縦自制iを通過する状態は， 一方の軌条端のやや手前から他方の

軌条端のやや先方にとびこえ， そのとひ.ついた点にiA!，悦な衝撃

カを与えるものである。

ウ このi品大な衝撃力によって， つぎにあげるものが発生し，

これらがさらにまた列車荷量による術撃を別大し，相互に凶と

なり栄となり循環し，パッタ ーを大きくしてゆくのである。

(7) 道床の沈下 (イ) 軌条端軌条而の摩耗(分 軌条あご下の

j嵯耗 (ヱ) 継目板上国および下回のj桜粍 (対軌条端および継

目 i阪の :jJ(.久変形。

(2) 形 態複線区間のように列車の進行方向が一定した

軌道においては，列車の去る方の軌条よりも列車を受ける方の

軌条の方に大きなパッタ ーを生ずる。その大きさおよび範凶は

軌条端から 100-250mmの範聞が大きく ， 低下の世は 1.5-3mm

程皮になる。 また11i阿の衝撃による摩耗は軌条端から 150mm

内外までの{立i自に多く生ずる。

2 対 策継目務を生ずると縦目部の:ìõ:床を弛緩させ，

各極の軌iむJn、を誘発して保守の労をいちじるしくj.l~大し，軌

条き捌の傾向も多くなる。 しかも継目務を完全に矯正 (きょう

せい)することはかなり困難なものであるから， とくにこれが

1 発生防止につとめなければならない。したがって国鉄軌道盤面Ij

心得第 19 条にはし軌条は継目落を生ぜざるよう保守すベし7

と規定されている。

(1) 防止方法 絞短ff)な防止方法を列挙すればつぎのとおり

である。

ア 軌条の，1'1，'1'(向上およひ.軌条端焼入れ現在の軌条は炭素

鋼であるが，日炭素鍋軌条， 焼入軌条， マンガン鋼軌条，その

他特殊鋼軌条~1~の研究により 4止条の品質を向上し，政経的に継

目務の防止をはかる。また軌条端の焼入れを行 うものもよい方

法である。

イ 重軌条5'E尺化および軌条の連続溶接 通過ト ン数の大き

い所は霊軌条吏燥を行い， また軌条長は 50 kg ・ 37 kg では 25 m ，

30kg では 20 m の定尺軌条を使用する。 さらにこれらの軌条の

ìili絞溶接を行うことにより継回数を少なくする。

ウ継目 m儲材料の強化(刀縦目板(イ)ボルト (分ワ

ッシャ ー (エ) エラスティッタ ・ 77 スニング (オ) 継目古~I道

床砕石化およびìû床厚増加。

エ まくら木による軌道の強化的路般軟弱な箇所におい

ては配位μ数を別加する (イ) 路盤良好な岱l所は PC まくら木

を使用す る。 (め 支援法を採用する。

(2) 継目務整正法 国鉄L継目落防止ならびに整正作業基準1

によれば 11'1乙線においては 2mm，丙線においては 3 mm 以内に

猿正するのがよいとされている。

また同じく授正作業の運用基準としては，

ア 継目落進行皮軽減は道床抱 (っき)固めによること。

イ 軌条頭部， 板上聞摩耗による継目務は払宅金により整正す

ること。

ウ llVt条および継白紙接触薗の摩耗による継目務は， 織金ま

たはシムそう入によって整正し，摩耗盆 1mm 末満の場合は継

目板の雪山によること。

エ 軌条および継目板の喜雪山による継目落は矯正終により整

正すること。

オ 継目務のl原因が単一でないときは， その状態に応じて各

整正法を併用すること。

等があげられている。

(3) パック ー のはなはだしい軌条の更生法 バッタ ー のはな

はだしい軌条は上記(2)の方法によって盤正しでも ， なお完全に

継目落をなくすることは困艇である。したがってこの湯合は工

場において軌条端のパッ タ一発生部分を切断し， フラ ッシュバ

ット等で溶接し， 20-50 m の軌条として更生使用する。
(山本浩)

つぎめおれ継目折れ 軌条継目部が線路方向にくの字形に l泊
ることまたは折れ山ったもの。 1111線ではその半径に応じてー織

の円皮をもたねばならないが， 一般に軌fむの弱点である継目部

が折れUl1 ろうとする。すなわち純白折れの傾向が多い。したが

っ てとくに急1II1線に敷設する軌条は， 使用前に轡tlh (わんきょ

く )しておかねば正確に円皮を保つことが困難である。国鉄軌

道整備心1号館 18 条には L急曲線に敷設する軌条は付属凶表第

! 134-一一




