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１．１．１．１．概要概要概要概要        

 東北新幹線は 1982 年の開業以来、大規模な設備更

新を実施しておらず、大宮～郡山間（軌道延長：約

360km）においてレールの累積通過トン数が 2021 年

度にも交換基準に達する箇所が出てくる見込みとな

っている。そこで、2017 年度より 10 ヵ年計画にて当

該区間のレール交換を実施することとなった。 

 計画を実施する上でレールの運搬、交換をできる

だけ少ない人数で効率的に実施することが課題とな

り、新幹線レール更新システム 

（REXS:Rail EXchange System)を導入し、作業の

高効率化を図ることとした。 

（（（（１１１１））））REXSREXSREXSREXS 概要概要概要概要    

 REXS（写真-1）はレールの運搬・積卸・溶接・交

換の一連の作業の大半を行う世界初の機械編成群で

ある。編成はモータカー（PCU）、レール固定車（CLW）、

レール運搬車（TW：7 台）、後部運搬車（EW）、レ

ール積卸車（CHW）、フラッシュバット溶接車（FWC）

の 12 両編成（総車両延長：230m）となる。 

 

 

 

 

 

 

写真-1 ＲＥＸＳ全景 

２．レール交換標準サイクル２．レール交換標準サイクル２．レール交換標準サイクル２．レール交換標準サイクル    

 レール交換サイクルは 5 日間を標準としている。

レール交換延長は 1 日平均約 750ｍ、最大約 1,200ｍ

としており、標準サイクルは表-1 による。 

表-1 レール交換サイクル 

    

    

    

    

    

３．３．３．３．開発導入した器材等とその効果開発導入した器材等とその効果開発導入した器材等とその効果開発導入した器材等とその効果    

 本格施工を前に、レール更新作業を円滑行う為に

器材類を開発した。代表的な機材は表-2 による。 

表-2 開発器材 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４４４４．レール運搬．レール運搬．レール運搬．レール運搬 

 従来は 1回の運搬で最大50ｍレール 10本を左右片

側一方しか運搬が出来なかったが、REXS は最大で

150ｍレール 20 本を運搬可能であり、左右同時に取

卸・積込が可能である。 

５５５５．レール．レール．レール．レール 2 次溶接次溶接次溶接次溶接 

 従来は主にガス圧接（GP 溶接）で行っており、器

材の搬入出や仕上げを行うと一晩に3～4口程度の施

工量だった。更新作業ではフラッシュバット溶接車

（FWC）を使用したフラッシュバット溶接（FB）を

採用し、一晩に 6～10 口施工可能となった。 

６６６６．レール交換機を使用した施工．レール交換機を使用した施工．レール交換機を使用した施工．レール交換機を使用した施工 

（１）レール交換機載線方法の課題（１）レール交換機載線方法の課題（１）レール交換機載線方法の課題（１）レール交換機載線方法の課題 

 レール交換機を本線上に載線する方法としては、

クレーンを使う方法が一般的であったが、架線下で

クレーンを使用するには、き電停止が必要となり時

間的制約が発生する。また、保守用車による搬入で

は到着までの待ち時間が発生する場合がある。故に、

クレーンを使用せずに載線できる技術の開発が必要

となった。 
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 そこで、仮置き箇所から専用レールと旋回式ジャ

ッキを用いて線路に器材の載線を可能とする器材横

取り装置（ワタレール）（写真-2）を開発した。これ

により、き電停止を待たずに載線作業を行えるよう

になった。また、他器材の載線にも使用可能である。 

 

 

 

 

 

 

写真-2 器材横取り装置：ワタレール 

（２）設定替え作業時の課題（２）設定替え作業時の課題（２）設定替え作業時の課題（２）設定替え作業時の課題    

 設定替えを伴う作業ではレールが伸縮するため、

低ローラーをレール下部に挿入するが、レールを吊

上げて挿入・撤去する為、時間短縮が課題であった。 

 そこで、てこの原理でレールを僅かに持上げてロ

ーラーを挿入した状態にするレール持上げローラー

（アゲレール）(写真-3)を開発・導入した。これに

より、レールを吊上げずにローラーの挿入・撤去が

可能となり、人員・時間を大きく削減することがで

きた。 

 

 

 

 

 

 

写真-3 レール持上げローラー：アゲレール 

（３）締結装置トルク管理の課題（３）締結装置トルク管理の課題（３）締結装置トルク管理の課題（３）締結装置トルク管理の課題 

 従来はトルク測定器付のボルト緊解機で 1 締結毎

にトルク管理を行っていたが、時間と人員を多く必

要とし、作業効率化の大きな課題であった。 

 そこで、横一列 4 締結を同時締結可能な多頭式ボ

ルト緊解機（i-CUTE）を開発・導入した(写真-4)。 

 

 

 

 

 

 

写真-4 多頭式ボルト緊解機：i-CUTE 

 i-CUTE は、1 スラブあたり従来の約 1/4 の時間の

60 秒で施工可能であり、作業時間と人員の削減を可

能とした。さらに、直結 8 型だけでなく、直結 4 型、

弾性直結軌道、バラスト軌道など全ての新幹線軌道

で作業可能である。 

７７７７．．．．    3 次溶接次溶接次溶接次溶接 

 3 次溶接では GP 溶接を採用しているが、母材同士

を溶接するため、交換延長以上にレール長が必要と

なる。そのため、溶接時にレールの重なりができな

いようにすることが課題となった。 

 そこで、溶接箇所から離れた地点でレールを大き

く吊上げ、一時的にレール長を長くすることとした。

当初は溶接 1 口につき、1 箇所吊上げる方式としてい

たが、最大で吊上げ高さが 950mm 程度になり、レー

ルが小返る危険性が発生した。 

 そこで、吊上げ箇所を1箇所から2箇所に増やし、

高さの低減（約 500mm）を図るとともに吊上げ箇所

間を接地させることによって小返りのリスクを減少

させた。 

８８８８．．．．    最後に最後に最後に最後に    

 本報告では、新幹線レール更新における機械化の

取組について、省力化効果や施工性向上の観点から

述べた。現在、20 本のレール取卸作業は 2 時間、約

750mレール交換作業を 3時間半で行えるようになっ

ている。 

 本工事は 10 ヵ年計画の 3 年目であり、今後も様々

な課題が発生すると考えられる。とりわけ、弾性直

結型軌道やバラスト軌道におけるレールの仮置き、

バラスト軌道や直結 4 型スラブ軌道におけるレール

交換作業の最適工法の開発、トンネル区間での最適

溶接方法の開発など、現場の特情に応じた、機械の

性能をフルに発揮させるための機器類の開発は必須

である。さらに、現時点で想定されない課題に対し

ても、タイムリーに対応し、交換を計画通り実施で

きない状況を回避しなければならない。 

 今後とも、課題をひとつずつ解決し、安全かつ安

定的に作業を行っていけるよう、継続的に努力して

いく所存である。 
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