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1.緒 言

直流機におけるブラシほきわめて重要な役割を演ずる

もので,人間でいうならば心臓のようなもので,その良

否は機械の性能に直接重大な影響を及ぼすものである｡

したがって,良好な運転状態を保持するためにほ常にブ

ラシの部分に対し深い関心を払うとともにこれを注意深

く観察し,その保守点検に万全を期することが必要であ

る｡

ブラシは整流子と摺動接触によって回転部分から静止

部分に,あるいは静止部分から回転部分に電流を通ずる

と同時に整流を行うもので,一見ほなほだ簡単なように

見えるが,実ほきわめて複雑なもので,商流機の 放の

大半はブラシの部分にあるといっても過言でない｡ブラ

シの動作不良の徴候ほたいていブラシのところに火花と

して見られるため一般にその原因をブラシ不良としてⅠ反

り扱いがちで,事故の一次的原因を究明することなしに

まずブラシの品種を替えてみようとする傾向がある｡し

かし,ブラシの動作不良の原因にはブラシの材質不良ま

たほ品種選定の誤りのほか,周囲の大気の状態,負荷条

件あるいは使用条件,運転上の取り扱い,機械の調整,

機械の電気的またほ機械的故障,保持器の不良など種々

な原因があるから事故の原因がこれらのいずれに属する

かをよく検討してみることが必要である｡以下ブラシの

動作不良の原因とその対策について述べるが,本文がこ

の方面にたずさわる人々にいくぶんなりとも参考になれ

ば辛いである｡

2.整流子表面の不良原因と対策

2.1整流子表面皮膜(1)~(5)

ブラシと懲流子が良好な摺動接触を行う場斜･こほ整流

予未1師こほチョコレー1､色の皮膜が生成されることほよ

く知られていることである｣:こ曙は膜は厚すぎてもまた

洒すぎても良好な
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いので,常に整

流子面の状態をよく観察することが必要である｡

整流子皮膜が厚くなると整流子面の色ほ若干黒味を帯

びたチョコレート色となる｡このような状態でi･よ(a)摩

擦係数および接触電圧降下ほ低く,(b)ブラシおよび整

流子の摩耗が少ない｡しかし,整流子皮膜が厚すぎると

(a)整流子の温度上昇が高く,(b)カバーピッキングお

よび条痕が発生し,(c)ブラシ摩擦係数が高くなり,チ

ャッタリングを起し,(d)ブラシの摩耗が多く,(e)火

花が発生し,整流子片の山口に焼損を生ずる｡

整流子皮膜が薄い場合には整流子面の色ほ明るいチョ

コレート色となるがこのような状態でほ,(a)整流子混

度は低く,(b)摩擦係数は低く,(c)ブラシの

､
‥

カ耗

較的少なく,(d)ブラシの動作ほ円滑である｡しかし整

流子皮膜があまり薄すぎると(a)ブラシおよび整流子の

摩耗が多く,(b)摩擦係数ほ高く,(c)整流子の保守カミ

大変である｡

2.2 整流子面の金属光沢

整流子表面が金属銅の色を呈する戚も普通の原因とし

てほフやラシの研 ブラシ摺動面に箸

しく銅の付着する場合,大気が汚損している場合,平均電

流密度が低すぎる場合などである｡整流子面が金属光沢

を主呈する場合には前節に たように惑い結果が生じ

これを放置すると整流子面には円周方向に多数の満がで

きる｡空気が汚れている場合整流子表由の良好な皮膜の

生成は妨げられるか,あるいはまったく生成が止ってし

まう｡このような場合にほすでに生成されていた皮膜も

破壊することもある｡このようなときにほ整流子表面上

に電気黒儲の皮膜を作る性質のブラシを使用すると良い

ことがしばしばある｡電気黒鉛の皮険は汚損した空気か

ら整流子を十分保護し,整流子面の酸化皮膜の生成に役

だつようである｡電流密度が低すぎるために整流子面が

金属光沢む出する楊F‖こほ平均電流密度せ 6A/cm2以

上に上げると通常ほ顔二さ享される｡尖頭負荷の電流を流す

ために仝ブラシが必要な場合には良好な皮膜を生成する

.甘彼のブラシに取り桝えることが望ましい｡
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2.3 整流子面の条痕

整流子面に円周方向の筋状の縞ができることがしばし

ばあるが,これが進行すると溝状の条となる｡これらの

条や満のできる理由としてほ次の原因がある｡

(A)ブラシ摺動面にマイカ什,銅あるいは塵攻その

ほかの異物質がほいるために生ずる場合:もしマイカ

や銅が見られたならばマイカのまくれがあるか否かを

調べる｡またブラシの摺動画に銅が付着している場合

には研摩の原因あるいほ整流不良の形跡特にブラシ面

の塩郡が高電流密度になった形跡があるかを調べる｡

後者の現象が起る場合にはしばしばブラシの幅の方向

にブラシ摺動画が曇ったり,焼跡が見られる｡このよ

うな場合にはブラシ摺動両のその部分ほ非常な高電流

密度になっているもので,櫨端な場合にほブラシ摺動

画に相当深いアバタを生ずる｡このような現象の起る

のほ通常過整流あるいほ不足整流に起因するものであ

るからブラシの位置を移動するかあるいは補極の強さ

を変えると直ることがしばしばある｡

(B)ブラシ材質の不良の場合:ブラシ材質の研摩性

が高すぎる場合にほ整流子面には縦縞ができるが,こ

の場合には正負ブラシ面に銅が付着することが多い｡

このようなときにほ研摩性の少ないブラシを使用すれ

ばよい｡

(C)ブラシの平均電流密度が低すぎる場合:ブラシ

の平均電流密度が低すぎる場合にほ整流子面に条が付

くことがある｡この現象ほ油煙系電気黒鉛ブラシを使

用するときに起りやすい｡この場合には毎極の刷子

を減らして電流密度を高くするか,整流子面に良好な

皮膜を作る特性のブラシを使用すればよい(水草発電

機の励磁機でほしばしば整流子面に条が付くが,この

場合 GH-445轟,るいは GH-125を使用して良好な

結果が得られている)｡

(D)有害な化学ガスの存在する場合:化学工場,コ

ークス 造所などでは整流子に著しく清ができる｡硫

酸,塩酸などの蒸気あるいは亜硫酸ガス,塩素ガス,

アンモニヤガスなどが存在する場合には整流子面に絶

最性皮膜ができる｡この皮膜は普通の 気黒鉛ブラシ

の硬さでは除去されないため電流は放電によって流れ

る｡したがって,電気放電によって皮膜が破壊され,

光沢銅色の条痕がつくと同時に銅がブラシ摺動画に付

着する｡このようになると電流の不平衡が起き条痕ほ

はなほだしくなり,整流子面に深い満ができる｡上述

のような有害なガスが存在し,しかも湿度が比較的高

い場合にほ整流子表面に焦成される水陸は著しく電解

質となるため 解によって正ブラシ(整流子からブラ

シに電流が流れる場合)への銅の析出ほ多量となり,

このため整流子面に深い清状の条痕ができる｡2.4ppm

程度のガスが存在しても良好な整流子皮膜の生成が妨

げられるといわれている(6)くらいであるから化学工場

における整流子の荒損をなくする根本的解決策は機械

室のエアコンジショニングを行うことである｡しか

し,化学ガスの存在が比較的わずかな場合には組織が

緻密でしかも研摩性のあるブラシを使用するか,ブラ

シ極性で異なったブラシを使用すると効果的である｡

発電機の場合正ブラシに電気黒鉛質,負ブラシに天然

黒鉛質を使用して非常に好成績をあげていることが報

告されている｡分割ブラシの場合にほブラシ出口側に

電気黒鉛質を.入口側に黒鉛質を使用して良好な結果

が得られた例が報告されている｡

(E)高湿度の場合:整流子とブラシが良好な摺動接

触を行うためには空気中の湿度が低すぎても悪いが,

また高すぎても惑い｡湿度が高いと亜流子表面には過

剰な水膜が生成されるためこの水膜の電解によって正

ブラシに銅が析出し整流子面に満状の条痕がつく｡製

紙工場とか蒸気を使用する場所において整流子面に溝

状の粂痕がつくのほ上述の理由によるものである｡特

に製紙工場における整流子の荒損が著しいのほ若干の

ガスも存在するため水膜ほ電解質となって 解作用が

促進せられるためと考えられる｡空気中の水蒸気の量

が10～12g/皿3以上になると粂痕の発生が目だってく

るといわれている｡高湿度のため整流子が荒摂する場

合で,荒損の進行が徐々であるときほ材質の緻密なピ

ッチコークス系ブラシ(たとえばGH-125)を使用す

るとよい｡荒損の進行が比較的早い場合にほ材質が緻

密で研摩性のあるブラシを使用するか,クリーナブラ

シを併用するとよいようである｡高湿度中で運転する

機械に油煙系のポーラスブラシや黒鉛系ブラシを使用

すると非常に整流子を荒損せしめやすい｡前者ほ有孔

が高いため水分の吸着が多く,したがって整流子面

に過剰な水膜が生成されるため電解作用によって正ブ

ラシの摺動画に銅が析出しやすく,しかもブラシ材質

がポーラスであるので析出した銅は容易に離脱しがた

く,そのため荒損が起りやすいものと考えられる｡後

者ほ研摩性に乏しいため整流子面に過剰な水膜の生成

を助ける結果となり荒損を起しやすいものと考えられ

(F)低湿度の場合:上述の場合とはまったく逆に湿

度が低すぎる場合にもブラシと整流子の良好な摺動接

触ほ阻害される｡湿度が低すぎると整流子表動こほ潤

滑作用を行う水膜および崇鉛皮膜が生成されないため

整流子面ほ金属光沢を呈し円周方向に条ができ,ブラ

シはチャツタリングを起して欠損したり,異常摩耗を
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第1図 相対湿度と絶体湿度の関係

起す｡このような現象ほ湿度が4.6､2.87g/m3以下に

なった場合に起るとされている(7ト(10)｡しかしこの限

卯避度ほブラシ温度,ブラシ材汽,電流の有無などに

よって異なるようであり,たとえば潤滑性に富んだ黒

鉛ブラシを使用した場釦こほこ叫限界湿度の値は小さ

くなる｡弟l図ほ温度をパラメータとした場合の相対

湿度と絶体湿度の関係および安全湿度の限界を示した

ものである｡

湿度が 0.3g/皿3 以下のごく低渥

異常

になると通常の

耗とはまったく異なったいわゆる粉塵摩耗を起

し,ブラシは2～3分で謄よ毛してしまう｡飛行機が10k皿

以上の高空を飛行する場合に通常のブラシを使用する

とこの現象が 三己る(11)～(16)

(G)油の付着した場合:油が軸受けから整流子に伝

ってきたり,空気中の霧状の油が整流子面に析J_Llした

り,あるいほブラシの取り扱いが恋くブラシに油が吸

存している場合にほ火花が発′-1てするのみならず整流子

ほ甘しく削られ円周プノ佃こ探い溝ができる(17)｡整流

F面に油の付着することほ最も とこきb好

ト
1
､

が,どうしても避け得られない場合には若干研

である

他の

あるブラシを使用すると一般にはブラシと整流予の良

好な接触を行わしめることができ,良好運転状態を保

持するのに役だつものである｡このような場合にほカ

ンバス,サラシなどの■一布で整流子面を拭くとよい｡ま

た整流二√ノ=こ銀入り銅を使用すると整流二rの満摩耗を

防ぐことができる｡

2.4 極間隔を有する整流子片の黒化

整流子什のエッチングあるいは焼損の一原因は電機子

コイル端とライザの接続がゆるんで,この部分の抵抗が

高くなるためである〔】このような場合は電機~fが回転中

ほ川当■応し､抵抗となるが,臥ヒしているときは良好な接

触をLているものである.二 したがって,静止している機

整流用ブラシの動作
299

不良の原因と対策〔1〕

械で接触祇拭を測定して故障i'耶分を検｢【1しようとしても

検F-†lできないことがしばL-ばある｡しかし,整流子片の

黒化が接触不良箇所の---▲つ手前の整流子片に現われる

から,これによって故障位祇を検｢llできる｡策2図でセ

グメント2と1ミ･二組で示した電機子コイルの接触部分の抵

抗が高いとする｡舞2図の上の図でコイルAには全色荷

電流/電機子回路数の電流が流れ,その電流が接触面榔こ

逆比例してセグメント1およぴ2に流れなければならな

いわけであるが,セグメント2とコイルBの接触部分の

抵拭が■′狛､ためコイルAに流れる電流の大部分はセグメ

ント1とブラシの問の狭い部分をむりやりに流れなけれ

ばならないからこの部分の電流密度は梅度に高くなり,

火花および整流子片の黒化を生ずる｡セグメント1がブ

ラシから離れるときブラシf一日口の集中電流はコイルBお

よびCを通って接続抵抗の低い部分まで流れなければな

らないこ.しかし,セグメント1から3に移る電流はコイ

ルのインダクタンスのため遮れる｡その結果電流の一郎

はセグメント1の後端からブラシに火花となって飛ぶ｡

もしこの状態がすぐ発見されずにいて直さないと整流子

片の端に焼痕を生ずる｡

一般に整流子片の黒化ほ故障の点からポールピッチだ

け隔てた点にも生ずるが,この部分の黒化は通常故 部

分に生ずる黒化ほどひどくない｡また整流子の全周にポ

ールピッチの間隔で整流子の黒化がみられることも珍し

くない〔.これは接続の故障による電機子回路の不平衡か

ら生ずるものである｡

2.5 溝間隔左有する整流子片の異化

1枚おき,2枚おき,または3枚おきに生ずるブラッ

クバーほ常にト~り一泄H~1にあるコイル数に園係する｡第3

プラン

整流子

コイルピ コイル月

コイルβ

ブラン

整流子

コイルC コイル月

コイルβ

第2図 電機子コイルと整流子の接触不良

による整流子片の焼損
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図ほ電機子の各溝に三つのコイルがある場合で,セグメ

ント2がまさにブラシに接触しようとするときを示した

もので,清の中の最初のコイルの整流が始まろうとして

いる｡このコイルの整流は満の位置がAまで移動してセ

グメソト1からブラシが離れるときに る｡第2のコイ

ルの整流ほブラシとセグメント3が接触するときに始ま

り,このときの満の位置ほBである｡このコイルの整流

が終るのはCの位置に満がきたときである｡最後のコイ

ルの整流ほDの位置に溝がきたとき始まり,Eの位置に

きたとき終る.｡ 流周期の問の界磁の条件ほ各コイルで

違うことは明白である｡ 際の場合同一構内ミ･こある二つ

またはそれ以上のコイルが遭遇する整流磁界に明白な差

があることがある｡このような場合には整流子上にスロ

ットピッチの間隔で黒化の現われる傾向がある.｡

もし磁界の 流帯が十分広ければ同一満の小の全コイ

ルに対して良好な整流を与える位置にブラシを置くこと

ができブラックバーの発生を防ぐことができる｡しか

し,このようなブラックバーの発生は機械の設計上の問

題であるので,製作会社に連絡して直してもらうのがよ

い｡ブラックバーの発生程度が軽微の場合には接触抵抗

の高いブラシを使用するか,あるいほ若干研摩性のある

ブラシを使用するとブラックバーの発生を押えることが

できる｡

3.整流不良の原因と対策

火花はしばしば運転上の障害となるため一般に 故の

一次的原因であると考えられがちである｡しかしながら

火花は何かほかの一次的な欠陥がある場合にのみ発生す

るものである｡しかし時々一次的原因を除くことができ

ないこともある｡たとえば正道転をする無補極機を運転

する場合のようである｡このような場合には火花を完全

に除くことはできないかも知れないが,たいていの場合

火花発生の一次的原因ほ除かれうるものであるから,ま

ず火花発生の原因が何であるかを確めた後,これを除く

ことが必要である｡火花発生の原因には機械の運転条件,

あるいは周囲の条件,機械の調整不良,機械の電気的お

よび機械的欠陥,ブラシ材質の不良あるいほブラシ選定

の誤りなどがある｡

3.1負荷条件による整流不良

非常な過負荷ほしばしば火花を発生せしめる｡特に補

橿の飽和している場合とか,整流を受けるコイルに誘起

さるべき補償 圧が不足している場合に発生する｡負荷

が非常に急激に変化する場合にほ界磁の強度の変化がこ

れに追随し得ずして遮れるために火花を発生する｡この

ような負荷条件がどうしても避け得られない場合には許

容電流密度が高く,かつ整流性能の良好なブラシを選ぶ

第3周 鵜間隔を有するブラックノて-の発生説明図

ベきである｡ミルモータのように急激に非常な過負荷の

かかる機楢でほブラシ向から整流子面に向って炭

出やすい｡このような現象が るとブラシ面ほアバタと

なり整流子面ほ黒化する｡したがってこのような負荷条

件の機械にほ材質が比較的緻密で,しかも整流性能がよ

く,砦干研摩性のあるブラシを使用するのがよい(たとえ

ばG‡ト40B)｡このようなブラシを使用してもなお整流

子面が黒化する場合にはクリーナブラシを併用すると良

好な結果が得られることがある｡火花をどうしても防ぐ

ことができない場合には布で時々整流子面を拭くと良好

な運転を保持することができる｡なお電流密度が低すぎ

るために火花の発生することもある｡すなわち電流密度

が低すぎるため整流子面をこ良好な皮膜が生成されず,整

流子面が荒損したり,チャツタリングを起したりするこ

とほ前に述べたとおりであるが,このような場合にほ火

花が発生する｡

3.2 外白勺条件による整流不良

大気が汚損している場合にほ整流子面ほ金属光沢を呈

したり,あるいは変色したりすることほ前に述べたとお

りであるが,これは火花発生の原因となる｡化学工場の

近くにある機械が風向によって火花を発生するなどこの

例である｡湿度も亜流に影響するものであり,湿度が非

常に低いと良好な整流を行うのに必要な酸化皮膜が生成

されないはかりでなく,ブラシの摩擦係数ほ増大してチ

ャツタリングを起して火花が発生する｡このような条件

下でほエアコンデショニングを行うか,良好な皮膜を生

成する特性のブラシを使用することが必要である｡

基礎のゆるみ,エンジンの衝 など外部的条件による

振動によってブラシと整流子の接触が阻害される場合に

は火花が発生する｡

3.3 轢械の欠陥に起因する整流不良

火花発生の原因となる電動機および発電機の機械的欠

陥にはベアリングの摩耗,空隙の不均→,界磁強度の非

対称,極片間隔の不均一,棲またほポールシュのゆるみ,

保持器ロッドあるいはアームの間隔の不正碇,整列の不

正確,縞付のゆるみあるいほダイナミックバランスの不

､



良,電機子あるt･､ほ整流子の偏心,整流子面の欠陥など

がある｡電気的な欠陥としてほ界磁巻線またほ電機子巻

線の欠陥であり,これらの欠陥には巻線の短絡,接地,

断線,接続部の接触不良などがある｡

3.4 保守および調整不良による整流不良

保守あるいほ調整が悪いため整流不良を起すことがし

ばしばある｡保持器の間隔および酉己列の不良,空隙およ

びポールフェイス間隔の不均衡,保持婚と整流子の間隙

の過大,保持器の取り付け不良および締付け不良,ブラ

シ押え托力の調整不良,ブラシ保持器の不良,ブラシと

ケースの間隙

囚となる｡

少あるいほ過大などほ整流不良を起す原

ブラシの配列ほ第4図に示すよう正負一対のブラシが

同じ面を 勤し,しかもブラシが整流子面を一様に摺動

するようにすることが必要である,保持器と整流子面の

間隙ほ2Ⅱlmくらいが適当であり,またブラシとケース

の】叫転方向の間隙ほ0.15ml¶,軸方向の間隙は0.2Tnm

くらいがよい｡

ブラシの押え圧力ほ機械の種

の振動状態によって一

整流子の周速,機械

的にほ決められないが,大体第

1表のような値を選べばよい｡ブラシが席末毛するとブラ

シ圧力が減ずるので,良好な運転状態を保持するために

ほ時々点検してブラシ抑え圧力を調盤するようにしなけ

ればならない｡ブラシが してブラシ圧力が減ったの

を知らずにいて大きな事故を起した例ほよくある｡

最初ブラシを取り付ける場斜こほブラシの全面が当る

ように注意してすり合せること,ブラシの押え圧力を均

一にそろえること整流の最良位~掛こブラシを置くことな

どが必要である｡過整流であるか不足盛流であるかはブ

ラシと整流子の間の接触電圧降下をブラシの下の数瓜で

測定すればわかる(第5図参闇)｡J発電機では過整流のあ

る場合忙は反回転力向にブラシを移動するか,補極強度

を弱めればよく,また不足整流の場合にほ電機子の回転

方向にブラシを移動するか,禍福強度を強めれば補正で

きる｡過整流を救うために薄いブラシを,また不足整流

整溌子 プチン
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第4図 ブラシの正しい配列
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不良の原因と対策〔1〕

第1表 ブ ラ シ 標準圧力(g./c皿2)

遠 別
:電気黒鉛儲

天然黒鉛質 金属黒鉛質

工般

高
車
車
緻
低

刃り

遠
国

電低
白
航

業 用 直 流 機

度 直 流 磯

主 電

電
力

機
機
用

動
動

集
平
清
集

乍崖 環

招 環

付 環

平 滑 環
溝
甫圧

動空 ヰ機

付

流 磯

用
用

を救うために厚いブラシを使用することも時々あるが,

あまり すぎると電流の転換が早すぎるため火花の原因

となる｡

チャツタリングまたはブラシと整流子の接触が離れる

た動こ生ずる火花ほ,ブラシ圧力の調整またはブラシ攻

り付け角度の調整によって止まることがしばしばある｡

ブラシ圧力を高くすると摩耗を増やしチャツタリングを

起しやすく,他方ブラシ旺力を減ずるとわずかな振動あ

るいは整流子の不整によって接触が害されやすい｡

3.5 ブラシに起因する整流不良

すで百ち述べたように整流不良を起す因子ほ非常にたく

さんあるにもかかわらず,火花はブラシのところで見ら

れるため,

穫をすぐ

の生発-ヒ

ー
ー
､

火 よく調べずにブラシの品

えてみようとする傾向が非常に強い｡しかし

故の原因を十分検討したうえでブラシの品位を替えて

みるように心がける必要がある｡ブラシの晶槌を替える

にあたってはブラシについて深い経験と知識をもった人

の意見を聞くか,電機製作所,あるいはブラシ製造会社

に問合せてその指示に従うのがよい｡

ブラシの研摩性が大きすぎて火花の発生する場合にほ

整流子表面は銅恍沢を呈し,正負ブラシの摺動画には銅

が付着しているので(正ブラシの摺動面のみに銅が付着

している場合はすでにしばしば述べた電解作用によるも

のである)研摩性の少ないブラシを使用し,これとは反

三
)
r
塗
せ
珊
轟
瑚
什

:､J十Ti~Ⅷ
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第5図 ブラシ接触電圧降下の測定



302
技術者ノート No.4

対に研僻卜′1三が少なすぎるため整流子表面皮膜が厚くなt)

すぎて火花がfllる場合にほ~ど干研摩性のあるブラシを佐

川するとよい｡

整流イの間遠の大きい機械に弾性率の大きいブラシを

位Jllすると整流子とブラシの良好な接触が阻ミ写され火花

が発生するので,このような場合には弾性率の低いブラ

シを選ぶようにすればよい(18)～(20)(たとえばGH-45,

GH-50)し)ミルモータのように大きな尖頭負荷がかかる

機械には材_汽の比較的緻密で抵抗が高くLかもズ汗の研

性があるブラシ(たとえばGH-40B)がよい｡

3.る 分割ブラシ(21)

分割ブラシは里体ブラシに比し整流相性がよいので,

整流不良の原囚を除いてもどうしても火花の発生が止ま

らない場合にほ分割ブラシを使用してみるのがよい(〕分

割ブラシには程々の型があるので,そのいずれを使川す

るかほブラシ製造会社に和談して決めるのがよい｡分割

ブラシの中で最も特性のよいのほ楔型3分割ブラシであ

るが,取り扱いに若干の不便がある(舞d図は楔型3分

割ブラシの-･例)｡

4.ブラシのそう音

ブラシのそう音は通常チャツタリングであるけれと

も,ある場合にはブラシの`■ドを整流子満が非常に早く通

過するだけで可聴周波の音が州ることがある.｡ブラシそ

う音の原因としてほ繋流子面の欠陥,接触障害を起すガ

スの存在｣摩擦係数の高すぎ,刷子材質のニイく良,保持器の

不良などがあるが,たいてト､の場合ブラシと整流･~√の良

好な接触をl防げる条件を除去すればそう省は除かれる.L

4.1整流子表面の欠陥

整流子面に欠陥があるとチャツタリングおよぴそう舌

を生ずるこ これほ通常比較的低い周波数であり,非常に

はつきりLた古というよりむしろ早い▲--･つの挨動によつ

ずる苫である｡整流子面の荒損,あるいは汚損,整

流子片の焼損,フラットスポッ1､ほチャツタリングおよ

びそう肯を生ぜしめる｡チャツタリングしている機械の

整流子面を布で軽く拭くとチャツタリングが急に止まつ

て静かになることほよく経験するところであるこ

ム2 摩 擦

擦の高いために起るチャツタリングほ整流子面の欠

陥のために起るチャツタリングより周波数が-一一般に高

い｡この場合Ⅵそう肯はほつきりした調子であり,時々

高いピ､ソテのこともある｡摩擦の高いことがそう舌の原

因として考えられる場合の原lペに(a)平均電流密度の

低いこと,(b)酸化皮膜のゆるみ,(c)低湿度,

(d)コンタク1､ポイズン(22)煙草の煙,燃焼による煙,

Cc14の蒸気が存在する場合に摩 常に高くなり

第6国 3分 割 ブ ラ シ

チャツタリこ/グを起すことがある｡.一般にブラシの

係数ほ電流密度が低いと高くなり,時に油煙系電気黒鉛

ブラシはこの傾向が大きいため油煙系ブラシを低電流緯

度で他用するとチャツタリングを起しやすい｡

4.3 ブラシの種類

ブラシの成分はブラシの摺動音に影響があり,破い炭

質はそう舌をHしやすいが,黒鉛質ブラシは軟いため

静かである__
一一般に電気黒鉛質ほ摩擦係数が低い

転時に静かである｡整流子表面状態は良好でかつ摩擦係

数を大きくするようなすべての要 てもなお弾

の高い電気黒鉛質ブラシでそう音がでたならば,弾

性率の低い品種または厚い皮膜を牛成する特性の品位を

佐川すれば改善されるこ (以下次号)

参 考 文 献

(1)C.Van Brunt&R.H.Savage:G.E.Rev.,

47,16(1944)
(2)C.Van Brunt:G.E.Rev.,47,28(1944)

(3)R.M.Baker

(4)R.M_Baker

(5)R.M.Baker

(6)R.H.Savage

El.Jlり3】,359(1934)

El.Jl∴31,448(1934)

E.E.,55,94(1936)
&I).L Schaefer:Jl.Appl.

Pbys.,27,136(1956)

(7)Leond D.Cook:Iron& SteelEng.,30,74

8

9

(10)

(1953)

J.V.Dobson:El.Jour..14,527(1935)

E.F.Bracken:El.World,102(1E35)
R.Holm:Wiss Ver6ffsiemens,7,217(1929)

(11)･一木,花園:電気学会連合大会予稿,91(昭3ト11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)

(17)

(18)

(19J

一ん花園:電気学会連合大会予稿,135(昭32-11)
R.H.Savage:G.E.Rev.,48,13(1945)

H.M.EIsey:A.Ⅰ.E.E.Trans,64,579(1945)･

R.F.Sims:P.I.E.E.,100,183(1953)

C.J.Herman:A.T.E.E.Trans,63,929(1944)

高橋,武政:目立廊諭,30,5号叩子23-12)

一木

一木
(20)--･木

日立評論論文集,9号,48(1949)

日立評論,33,1(1951)

日立評論,33,57(1951)

(21)一人,花園:電気30学会連合大会予稿283(l昭30)

(22)N.C.C.Modern Pyramids No･2

Ⅴこ




