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 索道の安全を確保するための握索装置の試験 
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１．はじめに 
(独)交通安全環境研究所（以下「交通研」という）

は、我が国唯一の索道試験機関である。 
ロープウェイ、リフトにおいて、ロープをつかむ索

道用握索装置（以下「握索装置」という）は、安全上

極めて重要な装置であり、交通研では、握索装置の索

道技術基準省令及び索道施設設計標準・管理標準への

適合性について試験を実施している。本報告では、握

索装置試験の概要を述べるとともに、これまでの試験

の実施状況を示し、年度別及び種類別推移などから近

年の特徴を分析する。 
 

２．握索装置試験の概要 
２．１．交通研の役割 
交通研では、握索装置の試験基準（FAS02-2007）

に従い、製作者・使用者以外の「第三者機関」として、

公正中立な立場から握索装置の機能や安全性を確認

するための試験を実施している。試験実施概要を図 1
に示す。 

 
 
 
 
 
 

図１ 試験実施概要 
 

２．２．検査・試験方法１）と判定について 
 握索装置の試験は、主として2.2．1．～2.2．3．に

示す方法により行い、判定基準に適合した握索装置を

合格とする。ただし、外観検査、形状及び寸法検査、

機能検査のいずれかの検査により不合格となった握

索装置は、耐滑動力試験、耐荷重試験などを行わず不

合格とする。 

 

２．２．１．外観検査・形状及び寸法検査・機能検査 
 外観検査は、各部の状態を目視により行い、ひび、

きず、まくれの有無を調べる。 
 形状及び寸法検査は、組立寸法及び部品の寸法を計

測し、図面との相違の有無を調べる。 
 機能検査は、使用する索条の公称径相当の場合と公

称径の 5％減相当の場合について動作を確認する。た

だし、自動循環式索道において索条の接合部を握索す

る握索装置については、使用する索条の公称径相当の

場合と公称径の 5％減相当及び 15％増相当の場合に

ついて動作を確認し、確実に握索できるものであるか

を調べる。形状及び寸法検査の状況を図 2 に示す。添

付図面に寸法の許容差が明示されていない場合は、Ｊ

ＩＳ等を適用する。 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

図２ 形状及び寸法検査の状況 

 
２．２．２．耐滑動力試験 
 握索装置は、運転による衝撃や勾配による力を受け

ても、滑ることなく確実に索条を掴んでいることが求

められる。このため、耐滑動力試験により、握索装置

が索条方向に作用する力に対して十分耐えられるも

のであることを確認している。索条を水平又は路線の

最急こう配以上の状態で保持し、この索条に切断荷重
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の1/5の張力を与えた後に、握索装置を索条に装着し、

索条に平行な力を握索装置に作用させて耐滑動力を

測定することにより行う。耐滑動力は、握索装置が

150ｍｍの距離を滑動する間に生じた最大値をとる。

判定基準は、耐滑動力の値が、基準滑動力の 3 倍以上

であることである。耐滑動力試験の状況を図 3 に示

す。握索装置を索条に装着した状況を左図に示し、外

力の作用部の拡大図を右図に示す。 
 
 
 
 
 
 

図３ 耐滑動力試験の状況 
 
２．２．３．耐荷重試験 
 耐荷重試験では、握索装置が、搬器、乗客等により

生じる荷重に対して十分耐えられるものであること

を確認している。予めばね等の外力が作用しない状態

でひずみゲージを貼り、索条の公称径と同じ直径の丸

鋼に握索装置を装着し、総重量の 3 倍の荷重を作用さ

せたときの応力を測定する。判定基準は、その材料の

降伏点又はこれに相当する応力を超えないこと、及

び、握索装置各部に握索装置の機能に支障を及ぼすよ

うな変形、目視で確認できるひび、きず、まくれなど

がないことによる。 
 耐荷重試験の状況を図 4 に示す。左図は丸鋼を握っ

た状態の握索装置及び荷重装置である。右図はその背

面であり、中央部の 2 本のコイルばねが、握索力の発

生源である。 
 
 
 
 
 
 
 

図４ 耐荷重試験の状況 
 

３．試験の実施状況と種類別推移 
  握索装置試験の種類別件数の推移を図 5 に示す。

ここで普通索道とは、扉を有する閉鎖式の搬器を使用

して旅客又は旅客と貨物を運送する索道をいい、特殊

索道とは、外部に開放された座席で構成されるいす式

の搬器を使用して旅客を運送する索道をいう。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図５ 握索装置試験の種類別件数の推移 
 

 昭和 59 年度から平成 25 年度の 30 年間における握

索装置試験の件数は 295 件となっており、種類別内訳

は、普通索道が 117 件(40％)、特殊索道が 178件(60％)
であった。本稿ではこれを 10 年ごとに区切り、前期、

中期、後期と称することとするが、試験件数の推移で

は、前期及び後期に対して中期の件数は顕著に低くな

っていることが分かった。中期の試験件数が少ない理

由は、景気の後退が考えられ、後期の特殊索道を主と

する増加は、握索装置の更新によるものが多い。 
 握索装置試験は、ロープウェイ、リフトの新設や老

朽更新、輸送力増強等による架替えに伴い需要が発生

するものであり、上記の傾向は、経済状況の変化によ

るレジャー人口の動向やそれに伴う観光地の設備投

資の動向が反映されているものと考えられる。 
４．まとめ 

 索道の技術基準については、平成９年に、いわゆる

仕様基準から機能要件を規定する基準(性能基準)へと

大幅な改正が行われた。この結果、新しい機種の導入

が容易になり、6 人乗り特殊索道や、複式単線自動循

環式普通索道の導入が進んだ。交通研においては、こ

のような索道技術の動向に対応し、握索装置試験の実

施や索道の安全データベースの整備などを通じて、索

道の安全確保に貢献する取り組みに引き続き努力し

ていきたいと考えている。 
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 ブレーキのメンテナンス不足が制動性能に与える影響について 
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１．まえがき 
近年、自動車の使用期間が延びる傾向が顕著 1)であ

り、長期間に渡って自動車を使用し続けると各部品の

劣化が進行することは回避しがたく、適切なメンテナ

ンスを実施しなければ、いずれは故障に至り、場合に

よっては、重大な事故に至る可能性がある。 
平成２３年度に発生した整備不良が原因とされる交

通事故では、制動装置不良が１４％とタイヤ不良に次

いで多い 2)。また、車検整備で入庫した車両において、

ブレーキ関係の部位で整備が必要とされる割合は車

齢とともに増加しており、一方、車検期間の途中にお

ける定期点検の実施率は車齢とともに低下している。 
そこで、ブレーキのメンテナンス不足による様々な

安全上の課題を実証的に分析することとし、使用過程

車におけるブレーキ装置の不具合事例を収集分析す

るとともに不具合が発生した場合のブレーキ性能に

与える影響について検討を実施したので、その概要を

報告する。 
 

２．使用過程車における事例分析 
使用過程車からブレーキフルード及びブレーキ部

品を回収して劣化事例の分析を実施した。 
回収したブレーキフルードとその沸点の測定例を

図１に示す。ブレーキフルードは空気中の水分を吸収

しやすい性質を持っており、今回の実験で使用した新

品のブレーキフルード（DOT3、沸点 248℃）に水を加

えていくと図２に示すように沸点が低下する。ブレー

キの使用頻度にもよるが、長期間ブレーキフルードを

交換しない場合沸点が低下し、長い坂道等でブレーキ

を使用し続けた場合に、ブレーキフルードの温度が沸

点を超えて気泡が発生し、ブレーキが効かなくなるベ

ーパーロック現象が発生する可能性も想定される。 
また、回収したブレーキ部品のうちホイール・シリ

ンダにスラッジが堆積した事例を図３に、ブレーキホ

ースに亀裂や破断が発生した事例を図４に示す。 
ホイール・シリンダにスラッジが堆積する原因には

ブレーキフルード自体の劣化やホイール・シリンダの

カップやブーツの劣化が想定され、そのまま走行を続

けると液漏れ発生の恐れが想定される。 
 

図１ 回収したブレーキフルードとその沸点 
 

図２ 使用したブレーキフルードの水分添加率と沸点の関係 
 

図３ 黒色のスラッジが堆積したホイール・シリンダ 
 

図４ 亀裂(左)及び破断(右)が発生したブレーキホース 
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