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在姿型車輪転削盤(F2S型）
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転削盤
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本機は、工場のレール下に設けたピット

内に設備して機械の上部に車輪を転入

し、下方より車輪の踏面及びフランジ

部をフライス切削で左右同時に高性能

かつ精密に切削するものである。（写真1)

車両を装置上部に転入

して機械浮動部を上昇

させ、削正車輪をセン

タリングした後、削正に

移る。削正は通常車輪

1回転で終了し、その後

機械浮動部を下降させ、車両を移動

し て再び次の車輪の削正を行う 。

また、車輪を削正する刃物にはフラ

ィスカッタを使用する。（写真2) フラ

イスカッタはタイヤ輪郭を形成する

特殊総形カッタで頑丈なカッタボディ （写真2)

の周囲に植込んだ特殊鋼製のカッタブレー ドに多数の小円筒状の超硬合金チップを車輪

輪郭に適合するように配列して取付けたものであり、カッタブレー ドはカッタ軸心に対して

傾斜して取付くとともに、各チップは微細なねじれ角をもって螺旋上に配列されている為、

削正時車輪外周に正確な輪郭を創製することが可能である。
（写真—1)

本機は、大別して浮動フレー ム（図—1) と固定

フレーム（図—2) の2部分からなり、浮動フレームは

ピット中を浮遊支持され、削正車輪のセンタ

リング、フライス切削を行い、また固定フレーム

は浮動 フレームを懸垂支持するとともに車両

の移動の案内及び削正車輪の回転を行うもの

である。

また、本機は大部分がレー ル下のピットに納

まっており、上部は自由に車両の通過が可能

で機械 の各部分が当該車両に接触するような

ことはありません。
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因—1浮動フレーム
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回—2固定フレーム
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