
レール頭部きず補修工法
（Rail head repair method by alumino-thermic welding）

【概要】
レール頭部きず補修工法は、レール頭部の不良箇所を局所的に除

去し、溶鋼を流し込んで埋め戻す工法であり、低コストなレールきず補
修工法として各鉄道事業者において試験施工や本格導入が進められ
ています。

【特徴】
• 当工法ではレールを破線しないため、従来のレール交換に比べ作業工
程を大幅に減少させることが可能です。（コスト換算で約80％減）

• 各種レール（60㎏・50㎏N、普通・HH340）に適用することが可能です。

• 自動制御式熱間矯正機を使用することで、熱間矯正作業のばらつきが
減少し、仕上げ作業時間の短縮が見込めます。

• 今回新たに開発した熱間矯正機はレール下部を支障しないため、直結
系軌道でも施工可能です。また、分割して運搬できるため、施工箇所へ
の機材の搬入が容易になります。

【用途】
シェリングきずなどのレール頭部に生じた損傷の補修に使用できま

す。補修範囲は、最大幅90mm、深さ25mmです。

レール頭部きず補修工法の施工手順

①損傷部 ②損傷部の切取り ③モールド取付 ④ 予熱

⑤テルミット反応 ⑥押し抜き ⑦熱間矯正 ⑧施工後の外観



特許第5977156号、一部特許出願中

【実施例】

各鉄道事業者で敷設されています。

担当 軌道技術研究部（レールメンテナンス）

開発した新型矯正機の詳細
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車輪
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150 70 139 1,000,000 破断せず

補修部の性能（転動疲労試験）

レール鋼種 レール形状 補修範囲※1

普通 HH340 60㎏ 50㎏N 幅 深さ

〇 〇 〇 〇 最大90mm 最大25mm

適用範囲

※1：最大補修範囲はレール摩耗量によって異なります

新型熱間矯正機の特徴

・バラスト掘削やまくらぎ座動が不要

・直結型軌道でも施工可能

・分割して運搬できるため、機動性向上 分解・組立

軌 道


