
要度を増し，それに伴って .ili輪踏面の形状も ， 車両の限界速

度を高めるとともに脱線に対する安全性を婚し， 同時に乗 りご

こちをよくするために厳密な保守管理が要請されてきている .

たとえば， 新幹線車両では，路面形状の管理 と して 5 万キロ

程度走行して約 0. 5 mm くらい形状がくずれたときに修正作業

を行なうことにしてレる。修正の方式は，仕上 り 精度 ・修正量・

車輸の硬度 ・ 所要時間 ・ 経済性などで決定されるが，研削方式

が有利な条件は， 仕上り精度が向く ， 比較的加工i止が少なし

材質が堅レ場合である。

したがって.m在線では]同自転向IJ盤が多く ， 新幹線では卓輸

研削鍛が有平 IJ とな ってく る。在来機の例としては， わす' 11>に米

国 Whi ting 社のものがあるが， これは向精度の修正が目的で

はなく ， 高精度かつ向能率な車輪研削盤は他に例をみない。

車輪研削盤は， 車 |山l転入装従 ・ 研 I\IJ 装 i位 ・ I直径測定装置 ・ 制

御装置などで構成され，次のような特長をもっている。

(1) 12 ï，州連結の車両が転入位置近く まで自走してく れば， あ

とは機械が自動的に位置を決め，心出 しを行なう。

(2) 機械の大部分は ピ ット内にあ り ， 上郊に車両を転入して .

台車 に組み込まれたま ま の車輸を上向 きに研削する。

(3) j司一台車内の 2 ~油の直径許容差が小さいことを考慮して .

2 軸同時研削形として. 4 倒のと石で l 台市を同時研削す る。

(4) 運転機作は電気油!下制御方式で自動化され. 1 制Iにつき

l 名の作業員でよし、

(5) 電子工学応用 のロ ーラ桜触式直径調IJ ñ.'袋肢 と 連動の数値

制御装位により . 4 倒の車輸を自動的にiW嬰公差内に加工でき

る。

(6) と石の輪郭修正は， 研削中であって も自動的に行なえ る

ので，連続加工'1' も仕上り形状の狂いがない。したがって，仕

上り精度は，左右直径差 ・ 車紛の路面Iの振れともに 0.2 mm 以

下である。

機械の大目指の仕係は次のとおりである。

研削でき る車輸のl直後 910-830mm 

!j}f 削と(砥)石 外径 965 mm

幅 115 mm

と 石剥I回転数 330rpm 

'1I輪回転数(無段) 4-12rpm 

研 l初頭送り( 1 パ ノレス当り ) O.OO2mm 

研削頭送 り(毎分当り ) 0.015-0. 15mm 

と石J!iIIl電動機 6p. 22KW. 4 台

所要床面杭 約 10 x 12 m

ピッ ト 深さ

重量

所要時間l (準備 とも)

実研削l時間

約 2.8m

約 75 t

I 合iIl約 40 分

YMlil: 0.5 mm を 10 分

(白石岱治)

しゃりんてんさくばん 車事自転削盤 (;l~ ) car wheel 

milling machine 車輸は走行によっ て納 l而の形状 が摩耗変形

し，定期修繕として鉄道工場で車紛円1)正をする古Îiに摩耗限度に

しャりんてん

写íH 市輪転削量産

*輪転門Il l)，，1は， レーノレ下のピッ ト内に設置され. Jl1輸をフラ

イス切削するときは，車両を上m~に転入して機械を上昇させて

切目1) し，切削後は機械を下降させ，車 i;~jを移動して次のII1怖の

切向1) を行なう。

車輪車広 1\1) 僻(;): . 大別して， 浮動フレー ムと固定フレームから

構成されている。浮動フ レー ムはピッ ト 内を浮動して車輸のセ

ンタリングと フラ イス切 I~I) を行ない. [:劃定 プレ ームは浮動フ レ

ームを懸@;支持するとともにIjI jOIij の移動案内と車輸の回転を行

なう も ので，その踊nmlの構造は 1 号機以来改良が行なわれて き

ているが， 段新形のものは写真一l のと おり であ る。

1 ~手動フレ ー ム

浮動フ レームは， 同定フ レ ームからピット 内につり 下げられ，

7 . 5 KW の対1圧モー タ によ って . 0-300mm/min の速度で昇降

できる。また ， 抑圧によってレーノレ方向にも移動できる。この

フレ ーム は， フライスカッタ駆動装置・セ γタ装位を備えて

L 、 る。

(1) フライスカッタ

フライスカッタは. J\(輸の輪郭を形成する総形カッタで，カ

ッタ ボディの周囲に紅lえ込んだ特殊鋼製のカッタ プ レードに，

98 (闘の丸駒チッ プを同日子1)取 り 1-1 けたもので，チ ップは切刃の摩

耗狽傷に応じて順次i日l転使用するとともに， E寝返して使用する

こと も できる。 (写真 -2)

迷 して ， 乗りごこちを悪くしたり，安全性を低くするような場 写真 2 フラ イスカヅタ

合が起こる。 (2) カ ッタ駆動公rt

そ のたびごとに車輸を車両から取 りはずして旋削成形するの フライスカッタと ， その駅助決置は，浮動フ レームの左右に

では， 車両の休車率が噌加し，予備車輪も多くi\Eúiii しておかね それぞれ向き合って z没けられ，浮動フレーム側面の ll KW 電

ばならず，解体;ぎ(餓)装の費用もかかることになる。そのため iliJ)機からVベノレ ト によってカッタを駆動する。カッタの回転数

電車区 ・ 機関区・ホ巡転所などで . "11"" を車両から取りはずす は 145 rpm で，切Ij lJ速度は車輪路面郎でk!J 84 m/mi n である。

ことなく ， その踏的lを成形する機械として，車輪転ì\l)繰(在盗 (3) セ γ タ装置

車輸フライス盤) と 萄:~車輪研削盤とがある。 センタ袋置は浮動フ レ ー ムの左右に設けられ， 車輸のセ γ タ
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