
(57)【要約】

【課題】踏面とフランジ面とで夫々タイプの異なる工具

（チップ）を使用し、踏面は深くフランジ面は浅く切削

しつつ、摩耗具合に応じた適格な切削が行え、踏面・フ

ランジ面のいずれの箇所でも、切粉がつながりにくく、

良好な切粉の切断状況を得ることができ、切粉によるト

ラブルが生じにくく、切削能率が向上する極めて実用性

に秀れた画期的な鉄道車輪の切削方法を提供すること。

【解決手段】踏面１からフランジ面２にかけて、一種類

の切削工具を用いて１パスで切削加工せず、踏面１を切

刃強度が大きいが切り込みが浅いと切粉が切れにくい特

性の刃強チップ３を用いて所定の切り込み深さで切削し

、この踏面１途中からフランジ面２にかけては前記チッ

プ３での切り込み深さより浅い切り込みで、前記チップ

３と比べて切刃強度は弱いが切粉が切れ易い特性の丸駒

チップ４を用いて切削するものである。

【選択図】　　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
踏 面 か ら フ ラ ン ジ 面 に か け て 、 一 種 類 の 切 削 工 具 を 用 い て １ パ ス で 切 削 加 工 せ ず 、 踏 面 を
切 刃 強 度 が 大 き い が 切 り 込 み が 浅 い と 切 粉 が 切 れ に く い 特 性 の 刃 強 チ ッ プ を 用 い て 所 定 の
切 り 込 み 深 さ で 切 削 し 、 こ の 踏 面 途 中 か ら フ ラ ン ジ 面 に か け て は 前 記 チ ッ プ で の 切 り 込 み
深 さ よ り 浅 い 切 り 込 み で 、 前 記 チ ッ プ と 比 べ て 切 刃 強 度 は 弱 い が 切 粉 が 切 れ 易 い 特 性 の 丸
駒 チ ッ プ を 用 い て 切 削 す る こ と を 特 徴 と す る 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 踏 面 の 端 部 か ら 、 こ の 踏 面 の 前 記 フ ラ ン ジ 面 の 基 端 部 寄 り 位 置 ま で を 前 記 刃 強 チ ッ プ
を 用 い て 切 削 し た 後 、 こ の 踏 面 の フ ラ ン ジ 面 の 基 端 部 寄 り 位 置 若 し く は こ の 位 置 よ り 前 記
踏 面 の 端 部 側 位 置 か ら フ ラ ン ジ 面 に か け て 、 前 記 丸 駒 チ ッ プ を 用 い て 切 削 す る こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ 記 載 の 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 平 坦 な 踏 面 と 踏 面 か ら 立 ち 上 が る フ ラ ン ジ 面 と を 有 す る 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法 に
関 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 及 び 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
例 え ば 、 走 行 済 み の 車 輪 を 切 削 再 生 加 工 す る 場 合 、 踏 面 か ら フ ラ ン ジ 面 に 至 る ま で 、 一 種
類 の 切 削 工 具 を 当 て て 工 具 を 取 り 替 え る こ と な く 、 １ パ ス で 一 挙 に 加 工 す る の が 一 般 的 で
あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
金 属 切 削 加 工 に お い て 、 図 １ ， 図 ２ に 示 す よ う な 形 状 の 立 形 チ ッ プ と 称 さ れ る チ ッ プ は 、
切 り 込 み 方 向 に 奥 行 き 長 が あ り 、 切 刃 強 度 が 大 き く 深 く 切 り 込 ん だ 状 態 で 切 削 加 工 で き る
が 、 切 粉 は 切 れ に く い た め 、 切 り 込 み が 浅 い と 切 粉 が つ な が っ て し ま い 、 こ の 切 粉 が こ の
チ ッ プ に か ら ん だ り 、 加 工 機 側 へ か ら ん だ り し て 加 工 ト ラ ブ ル が 生 じ 易 い 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
一 方 、 図 ３ ， 図 ４ に 示 す よ う な 短 円 柱 状 の 丸 駒 チ ッ プ は 、 切 刃 強 度 が 小 さ く 深 く 切 り 込 む
こ と は で き な い が 、 切 り 込 み 量 が 浅 く て も 立 形 チ ッ プ の よ う に 切 粉 が つ な が り に く く 、 切
粉 は 良 好 に 細 く 切 断 さ れ 、 排 出 さ れ 易 い 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
し か し な が ら 、 踏 面 の 摩 耗 は フ ラ ン ジ 面 よ り 激 し く 、 踏 面 の 切 削 加 工 に お い て は 切 り 込 み
量 を 深 く し な け れ ば な ら な く 、 ま た 一 方 、 浅 く 切 り 込 む 切 削 加 工 を 数 回 繰 り 返 し た の で は
踏 面 を 一 様 に 平 坦 加 工 で き な い こ と も あ り 、 従 来 は 切 り 込 み 量 を 深 く で き る 立 形 チ ッ プ で
１ パ ス 加 工 し て い る の が 現 状 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
し か し 従 来 の 立 形 チ ッ プ に よ る １ パ ス 加 工 で は 、 踏 面 と フ ラ ン ジ 面 と の 摩 耗 具 合 は 極 端 に
異 な り 、 フ ラ ン ジ 面 で の 切 削 加 工 に お い て は 切 り 込 み 量 が 浅 く な る た め に 切 粉 が つ な が っ
て し ま い 、 ト ラ ブ ル を 生 じ る 場 合 が あ り 、 こ の 切 粉 処 理 に 十 分 注 意 を 払 わ な け れ ば な ら ず
、 加 工 能 率 が 低 下 せ ざ る を 得 な い 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
本 発 明 は 、 従 来 の 切 削 方 法 に こ の よ う な 問 題 点 を 見 い 出 し 、 立 形 チ ッ プ と 丸 駒 チ ッ プ の 特
性 を 改 め て 再 検 討 し 、 実 用 性 を 考 慮 し つ つ 、 従 来 の １ パ ス 加 工 と い う 発 想 の 転 換 を 図 り 、
切 粉 の 切 断 状 況 に 着 目 し て 前 記 問 題 点 を 解 決 す べ く 、 踏 面 と フ ラ ン ジ 面 と で 夫 々 タ イ プ （
特 性 ） の 異 な る 工 具 （ チ ッ プ ） を 使 用 し 、 踏 面 は 深 く フ ラ ン ジ 面 は 浅 く 切 削 し つ つ 、 摩 耗
具 合 に 応 じ て 適 格 な 切 削 が 行 え 、 路 面 ・ フ ラ ン ジ 面 の い ず れ の 箇 所 で も 、 切 粉 が つ な が り
に く く 、 良 好 な 切 粉 の 切 断 状 況 を 得 る こ と が で き 、 切 粉 に よ る ト ラ ブ ル が 生 じ に く く 、 切
削 能 率 を 向 上 さ せ る こ と が で き る 極 め て 実 用 性 に 秀 れ た 画 期 的 な 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法 を 提
供 す る こ と を 目 的 と し て い る 。
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【 ０ ０ ０ ８ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
添 付 図 面 を 参 照 し て 本 発 明 の 要 旨 を 説 明 す る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
踏 面 １ か ら フ ラ ン ジ 面 ２ に か け て 、 一 種 類 の 切 削 工 具 を 用 い て １ パ ス で 切 削 加 工 せ ず 、 踏
面 １ を 切 刃 強 度 が 大 き い が 切 り 込 み が 浅 い と 切 粉 が 切 れ に く い 特 性 の 刃 強 チ ッ プ ３ を 用 い
て 所 定 の 切 り 込 み 深 さ で 切 削 し 、 こ の 踏 面 １ 途 中 か ら フ ラ ン ジ 面 ２ に か け て は 前 記 チ ッ プ
３ で の 切 り 込 み 深 さ よ り 浅 い 切 り 込 み で 、 前 記 チ ッ プ ３ と 比 べ て 切 刃 強 度 は 弱 い が 切 粉 が
切 れ 易 い 特 性 の 丸 駒 チ ッ プ ４ を 用 い て 切 削 す る こ と を 特 徴 と す る 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法 に 係
る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
ま た 、 前 記 踏 面 １ の 端 部 か ら 、 こ の 踏 面 １ の 前 記 フ ラ ン ジ 面 ２ の 基 端 部 寄 り 位 置 ま で を 前
記 刃 強 チ ッ プ ３ を 用 い て 切 削 し た 後 、 こ の 踏 面 １ の フ ラ ン ジ 面 ２ の 基 端 部 寄 り 位 置 若 し く
は こ の 位 置 よ り 前 記 踏 面 １ の 端 部 側 位 置 か ら フ ラ ン ジ 面 ２ に か け て 、 前 記 丸 駒 チ ッ プ ４ を
用 い て 切 削 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法 に 係 る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
最 も 最 良 と 考 え る 本 発 明 の 実 施 の 形 態 （ 発 明 を ど の よ う に 実 施 す る か ） を 、 図 面 に 基 づ い
て そ の 作 用 効 果 を 示 し て 簡 単 に 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
前 記 踏 面 １ の 端 部 か ら 、 こ の 踏 面 １ の 前 記 フ ラ ン ジ 面 ２ の 基 端 部 寄 り 位 置 ま で を 、 切 刃 強
度 が 大 き い が 切 り 込 み が 浅 い と 切 粉 が 切 れ に く い 特 性 の 刃 強 チ ッ プ ３ （ 例 え ば 立 形 チ ッ プ
３ と 称 さ れ て い る 図 １ ， 図 ２ に 示 す よ う な チ ッ プ ３ ） を 用 い て 所 定 の 切 り 込 み 深 さ で 切 削
す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
こ の チ ッ プ ３ は 、 前 述 の よ う に 切 刃 強 度 が あ る た め 摩 耗 の 激 し い 踏 面 １ を 深 く 切 り 込 ん で
一 挙 に 切 削 で き 、 平 坦 に し て 均 一 に 切 削 で き 、 し か も 、 こ の 刃 強 チ ッ プ ３ に よ る 深 い 切 削
で は 切 粉 は 良 好 に 切 断 さ れ つ つ 切 削 加 工 が で き る の で 、 切 粉 が つ な が っ て ト ラ ブ ル が 生 じ
る こ と も ほ と ん ど な い 。
【 ０ ０ １ ４ 】
そ し て 、 本 発 明 は 、 こ の 刃 強 チ ッ プ ３ で 踏 面 １ か ら フ ラ ン ジ 面 ２ に か け て １ パ ス で 一 挙 に
切 削 加 工 す る の で は な く 、 前 記 チ ッ プ ３ で 踏 面 １ だ け を 一 旦 切 削 し た 後 、 こ の 踏 面 １ の フ
ラ ン ジ 面 ２ の 基 端 寄 り 位 置 よ り や や 前 記 踏 面 １ の 端 部 側 位 置 か ら フ ラ ン ジ 面 ２ に か け 、 前
記 チ ッ プ ３ で の 切 り 込 み 深 さ よ り 浅 い 切 り 込 み で こ の チ ッ プ ３ に 替 え て 別 の 丸 駒 チ ッ プ ４
を 用 い て 切 削 す る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
こ の 丸 駒 チ ッ プ ４ は 例 え ば 図 ３ ， 図 ４ に 示 す よ う に 短 円 柱 状 の た め 切 り 込 み が 浅 く て も 切
粉 は 良 好 な 切 断 状 況 と な り 、 切 粉 が つ な が っ て ト ラ ブ ル を 生 じ る こ と が ほ と ん ど な い 。
【 ０ ０ １ ６ 】
【 実 施 例 】
本 発 明 の 具 体 的 な 実 施 例 に つ い て 図 面 に 基 づ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
踏 面 １ の 端 部 か ら 、 こ の 踏 面 １ の フ ラ ン ジ 面 ２ の 基 端 部 寄 り 位 置 ま で を 、 切 刃 強 度 が 大 き
い が 切 り 込 み が 浅 い と 切 粉 が 切 れ に く い 特 性 の 刃 強 チ ッ プ ３ 、 即 ち 図 １ ， 図 ２ に 図 示 し た
よ う な 縦 長 形 状 で あ る が 、 切 り 込 み 方 向 に 十 分 な 長 さ を 有 す る 立 形 チ ッ プ ３ を 用 い て 、 激
し い 摩 耗 状 況 に 対 応 す べ く 、 例 え ば １ ． ７ ｍ ｍ 程 度 の 深 い 切 り 込 み 深 さ で 切 削 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
こ の チ ッ プ ３ で 踏 面 １ だ け を 一 旦 １ パ ス で 深 く 切 り 込 ん で 切 削 し た 後 、 こ の 踏 面 １ の フ ラ
ン ジ 面 ２ の 基 端 寄 り 位 置 よ り や や 前 記 踏 面 １ の 端 部 側 か ら フ ラ ン ジ 面 ２ に か け て 、 即 ち 踏
面 １ を 刃 強 チ ッ プ ３ で 切 削 し た 終 端 位 置 を 少 し 重 ね て 再 切 削 す る よ う に し て 、 踏 面 １ の 切
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削 終 端 部 分 か ら 、 徐 々 に 立 ち 上 が る フ ラ ン ジ 面 ２ に か け て 、 刃 強 チ ッ プ ３ に 替 え て こ れ と
は 別 の 前 記 チ ッ プ ３ と 比 べ て 切 刃 強 度 は 弱 い が 切 粉 が 切 れ 易 い 特 性 の 丸 駒 チ ッ プ ４ を 用 い
て 、 前 記 刃 強 チ ッ プ ３ で の 切 り 込 み 深 さ よ り 浅 い 切 り 込 み で を 用 い て 切 削 す る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
尚 、 本 実 施 例 で は 、 刃 強 チ ッ プ ３ に よ っ て 踏 面 １ を 切 削 す る １ パ ス 動 作 で 、 フ ラ ン ジ 面 ２
の 頂 部 面 も 切 削 し て い る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
【 発 明 の 効 果 】
本 発 明 は 上 述 の よ う に 構 成 し た か ら 、 踏 面 と フ ラ ン ジ 面 と で 夫 々 タ イ プ （ 特 性 ） の 異 な る
工 具 （ チ ッ プ ） を 使 用 し 、 踏 面 は 深 く フ ラ ン ジ 面 は 浅 く 切 削 し つ つ 、 摩 耗 具 合 に 応 じ た 適
格 な 切 削 が 行 え 、 踏 面 ・ フ ラ ン ジ 面 の い ず れ の 箇 所 で も 、 切 粉 が つ な が り に く く 、 良 好 な
切 粉 の 切 断 状 況 を 得 る こ と が で き 、 切 粉 に よ る ト ラ ブ ル が 生 じ に く く 、 切 削 能 率 が 向 上 す
る 極 め て 実 用 性 に 秀 れ た 画 期 的 な 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法 と な る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
即 ち 、 摩 耗 の 激 し い 踏 面 を 切 粉 が つ な が る こ と な く 、 深 く 切 り 込 ん で 一 挙 に 平 坦 に し て 均
一 に 切 削 で き 、 し か も フ ラ ン ジ 面 も 切 粉 が つ な が る こ と な く 切 削 で き 、 切 粉 に よ る ト ラ ブ
ル が 生 じ に く く 、 切 削 能 率 が 向 上 す る 極 め て 実 用 性 に 秀 れ た 画 期 的 な 鉄 道 車 輪 の 切 削 方 法
と な る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 本 実 施 例 の 踏 面 を 切 削 す る 状 態 を 示 す 説 明 正 面 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 本 実 施 例 の 踏 面 を 切 削 す る 状 態 を 示 す 説 明 側 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 実 施 例 の フ ラ ン ジ 面 を 切 削 す る 状 態 を 示 す 説 明 正 面 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 本 実 施 例 の フ ラ ン ジ 面 を 切 削 す る 状 態 を 示 す 説 明 側 面 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 本 実 施 例 の 被 切 削 車 輪 を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ 　 踏 面
２ 　 フ ラ ン ジ 面
３ 　 刃 強 チ ッ プ
４ 　 丸 駒 チ ッ プ
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】
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