
ほんへんせい

ルポ ン ド と称する。

2 道線の構造による分野i

一般に撚銅線が使用されているが，電流容量により l 本の導

線であったり ， 数十本の線を撚(よ)り合わせた燃総であっ たり ，

あるいはì\lj，、銅板を重ね合わせたものもある。

(1) 電化区間に使用するもの

ア レールポ ン ド (撚線ポ ン ド ともいう) 径 2mm 37 本撚-

il止銅線(公称断凶i~( 115 mm' ) 長さ 1m および1.2 m. ìi';i難防止

のため撚線:~i)分も部L 、鋼板を巻いたものがある。これを鋼干if ポ

γ ドとし、う。

イ 日ボ ンボ ン ド l写さ 0.8mm 幅 8.8m m 軟鋼板 16 枚(公

柄、国政 112 m m ' ) 。これは軌条と継白板の間に取付けるので盗難

防止にはなるが，点検 ・ 取換には不便なのであまり使用されな

L 、。

ウ 溶jj主ボンド {圭 1. 2mm 6 1 本燃軟鈎線(公称断面積 140

mm ') 。

(2) 非1:[化区間に使用するもの

ア破!銅線ボソド i圭 4 m m fJ!li銅線。

イ 銅鉄ポン ド 径 4 mm 鉄線の両端に軟銅線を接続せるも

の。

ウ 撚総ポ γ ド 径 1.6mm 7 本撚，ill!鉛めっき欽撚線の両端

に銅線を接続せるもの。

3 取付方法による分類

ポンドを軌条に取付ける方法は 2 t重穿lある。軌条の腹部に'/(

を IYjけ ， その穴にボ γ ドの端子を打込むものと ， 軌条にポンド

を溶j安する方法がある。jj1j者ーを EEt筒ポ ン ド， 後者を溶接ボンド

とし 、 う。圧端ポンドはI反付は簡単であるが長いので材料費がか

さむ。普通 2 本取付けるが，これは1本断線の場合の障害防止て、

あ っ て容量のためではない。'îI!化区間の停車場構内の制IJ線では

普通 l 本である。この 2 本取付けたものをダブルポ ンデ ン グ と

いい 1 本のものをシングルポ ンデングと L 、う 。溶接ボンドは

短いので材料費は安いが， 電気またはガスで溶接するもので作

業がやっかいである。溶接箇所は軌条の頭部と底部であるが，

一般に頭部溶接型が多L 、。

信号ポンドの取付は軌条穿孔(せんこう)畿で軌条の腹部に l山

けた穴ヘポ γ ドをさし込み，

反対側から銅のポ γ ドヒ・ γを

打込んで取付ける。列車の震

動によって断線するおそれが

あるので l 箇所に 2 本ずつ取

付ける。また震動を防ぐとと

もにれき断防止のため締付ポ

ノレ トで， ポンドクラ ン プを固

定してポンドをささえている。

l ポンドピ γ
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4 その他のポンド

軌道回路を設ける場合に 2 ポンドクラ γ プ

はそのほかし、ろいろのポソ 可寸十;一片ててプちTーープコ--r-て三)

ドが必要である。軌道回路 ド~l h:! h'l ~副
の電源である電池や軌道変 fì r 1 11 i 1 1 、"..JI ~ 引
庄探を，あるし 、は軌道継電 ー 」ーーも E

のiWL条を電線で接続しなければならぬ。これは電車電流または

依号電流をi還す目的で，軌条と filiの軌条およびイソピーダンス

ポンドの中性総を結ぶ電線のうち， クロスボンド以外のものを

ジャンパーポ ン ド という。このジャ γパーは一般のポ γ ドと問

じく電化区間のものはその容盆は大きく常通 115 mm ' (2.0 mm 

37 本撚)秋銅線を使用し， 非電化区間のものは容量は小さ く 4

mm の車!;銅線または 10mm' (0.8 mm 19 木撚)の材、銅線を使用

する。たどし電化区間でも単軌条式軌道回路の場合は電車電流

の流れない軌条には籾1 ，、ジヤゾパーを使用する。

っき・に U型ボ γ ド VJ型ポ γ ド ， L 型ポンド ， テ ル ミ ット溶

接ポソドのt:'， fiJ'で呼ばれているものについてつぎにその得失を

略述する。

1 U 型ポンド 形状がU字形をしているとこ ろからきた名

称で，その極類に 2 つある。 1 つは導体の両端に鉄製の端子を

完全に鍛接または溶燦したもので，これを鉄端子溶接ボ ン ド と

いっている。このポ γ ドのレ ー ノレへの取付けは，その欽の端子

を電弧またはガスで溶接する。他の l つは感金受(もりがねう

け) の端子を導体の両端に完全に鍛接または溶接したもので，

欽端子溶接ポ γ ドのように中間1の介在物(鉄)がな く ，導体は直

接焼金によ っ てレーノレに溶接されるところから ， これを導体溶

接ポ ン ド と いっ ている。 レーんへの取付けは， プfス溶接で行う。

U型ポソドは，導体が短く，電気抵抗と資材の点から好ましい

形状であるが，耐震性の点からは多少欠点がある。

2 v 型ポ ン ド その形状からきた名称でやはり U形と 同級，

鉄端子溶接のものと，導体溶嫁のものとがある。 V形ポソドは

レーノレ との融着回般を大きくするため端子を長くし，さらに耐

震性を桶すためU型ポソドより導体を少し長くしてある 。 U型 ­

V型のポゾドを短導体ポ ン ド ともしづ。

3 L 型溶接ポ ン ド これは導体の長さが継目板をまたいで

取付けられる， ，、わゆる長ポン ドのことで，欽端子ポンドである。

ν ー ノレへのI反付けは， レ ー ル底部に鉄端子を電弧またはガスで

溶接する。 L型ポゾドは耐久力の点でもっ ともすぐれているが，

導体が長く電気抵抗をi域ずるためには相当太くなり，高価とな

る欠点がある。

4 テル ミッ ト溶接ボ ン ド 最近レーノレボンドの取付けを電

気またはガス溶接によらず，テルミット高IJによる溶接が簡単に

行われるようにな った。そのI反付方法はるつぼにテルミット斉IJ

(市販には トーカミ ッ ト と称する酸化銅粉とアルミニウム粉を

主とした混合テノレミット剤がある)を投入し，その上に発火高IJ

を入れてふたをし，点火すると 3-4 秒でボンド溶接が行われる。

写真るはV形ポンドであるが， U形ポンドでも溶接ができる。

この溶接ポ γ ドの特長は誰にでも上手・下手なくきわめて簡単

に溶接できることである。

参考文献電蝕紡』上研究委員会編電蝕防止ハンドプック

(1952). (西沢 教 ・ 三回村伺三自11 )

ほんへんせい 本編成 列車運転全区間にわたり列車編成の基

幹となり， 'ft~時一群として巡用する答率群。基本編成とも L づ。

これを定めるのはおおむね年間の平均輸送量を基礎として決定

する。

本編成の使用客車は原則として同一客貨車区の所属卒により，

日持を軌条に接続するために用いる U型ポ ン ドやターミナノレポン つとめて111形および憐造の柑似した客車をも って編成する。な

に電化区間において各軌道に流れる電車電流を平衡させるた お編成中の電灯母IjIにつレては，急行以上はおおむね 100 %, 

め，軌道と他の軌道を接続するク ロスポ ン ド (横ポ ン ド)や電車 その他の列車および付属編成については 70 % ないし 80 % の割

電流と信号電流を分間住するために使用する*イゾピー ダゾスポ 合の両数を使用し編成する。

ンドなどがある。また軌道回路の一部に死区聞を設ける場合， あ 例東海道線の東京発宇野行急行第 23 列車(瀬戸号)の編成

るいは軌道の分岐点に軌道回路を構成する場合などは軌条と他 を示せばつまのとおりである。
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