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l.緒

動機および発電機の

けおよび試運転につき

いので,これらの据付

ベ現場技術者の参考に供したい｡(小形電

動機についてほそれぞれの取扱説明

照願いたい｡)

詳に苔 るあてし

2.据付けの基本事項

2.1部品の取扱い

2.l.】部品の受領および保管

(1)納入される製品には

のでそれを参

細な送品案内状が別送されている

のでこれと照合して受取り,据付けの順序にしたがって分類整理

しておくことが望ましい｡特に小物のボルト･ナットなどの整頚

が十分でないと,据付けの進行を妨げることがあるので注意を要

する｡

(2)製品が工場から送られたのちの保管に注意せねばならな

い｡工場から送られる場合の箱ほ,特別の予備品を除いてほあく

まで一時的のものであって湿気,衝 などにかなり注意を払った

荷造りはしてあるが風雨にさらされて必らずしも完全なものでは

ない｡したがって一時保管といえどもシート,鉄板などを用いて

保 することを怠ってはならない｡

(3)コイル部分は保管中絶縁抵抗を測定し,低ければ適当畳

のヒータを入れ常に抵抗値をある値以上に保つように事前に注意

を払っておくことは,組立に入って長い乾 期間を省くのに大い

に役だち,また絶縁物の不意の劣化を防止することにもなる｡仕

上部分のさび止めの状況を点検して 料の下からさびているよう

なことがあればこの部分をはがして再塗装を行う｡特にジャーナ

ル部はさびが進みすぎると再研摩を要することともなるので点検

を怠ってはならない｡

2.1.2 荷解きおよび月更扱い

全閉防湿形荷造り(大形回転子,固定子などほ中にシリカゲル

などの乾煉剤を併入してある)でほ天候,湿度など季節により機

械が発汗し,鉄の表面にさびの発生を助 したりコイル上にはな

はだしく露を生じさせ絶縁力を低下させる可能性あるため,温度

湿度の急変が予想される時は荷解きを差控えたほうがよろしい｡

荷の取扱い,荷解きに当ってほ内容物を損傷しないよう注意す

るのは当然であるが,解体後の取扱いには時に慎 を期したい｡

まずコイルおよぴシャフトそのほかの化上部分の損傷の有無を点

検し次の作業に移るが,もし異常あればただちに工場に通知する｡

シャフトに対してほジャーナル部は取扱中必ず保護を忘れないこ

と,また特に直流機の整流子の保護ほ万全を期せねばならないし)
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工場から発送される時には完全な保護がなされているが,外部か

ら力をかけないようにするとともに,この保護は最後に組終るま

で(刷手取付まで)できるだけはずさないでおくはうがよい｡部

品は一一度掃除して保管するが,保管中もできるだけ異物侵入を防

ぐよう場所を考慮すべきである｡また組立に際し圧縮空気で掃除

することが多いが,水分を含んでいる場合が多いのであらかじめ

これを除くことを考える必要がある｡コイルの掃除にあまり強い

圧力の空気を用い,時に配管中の異物を一緒に吹きつけてコイル

を傷つけることもあるので,あらかじめしばらくブローしてから,

あまり強くない圧力で吹くのが良い｡

2.2 機器の基礎

電気機械を設置する場所の選択ほ将来機械の保守上大きな影響を

与えるもので慎重に 画する必要がある｡

湿気のこない乾燥した場所であること｡ほかに用いられている配

管そのほかの部分から水油のもれることはもちろん,凝縮した水滴

が落ちることなどもさけねばならない｡通風は大形の場合は密閉さ

れ,フィルタを通じて強制通風されているが小形機で通風の惑い

ところに設置されると温度が高くなる｡通風の外に温度の低い冷涼

な場所をえらぶのは当然であるが,また逆に開放性が大きいために,

じんあいが多く入りやすい場所は禁物である｡特に整流子,集

などにほこりが付くと性能を落し損傷,摩耗を早める｡またさび,

腐食を起すガスのある場所は整流を

2.2.1基礎の設計

基礎の設計にほ土木工学の

くする原因になる｡

門的知 を必要とするが,まず機

械側から予定される荷重を指示しなければならない｡これは通常

メーカーから指定されるが,静荷重のほかに動荷重を考慮し,十

分な余裕をもたせる必要がある｡動荷 が静荷重匡よりほるかに大

きい場合もあり,工業用電機の中で製鉄関係の主機ほ衝撃荷

大きいので特に動荷 を十分考慮した基礎を設計する必要があ

る｡また通風用の風洞を設けるために下部にかなり大きい穴を作

るので,局部的に大きい荷 のかかる部分を考慮して設計されね

ばならない｡次に風洞の壁からの漏水が問題になることが多い｡

すなわち防水を考慮して若干風洞壁を厚くするだけではあまり効

果はないので,特殊の防水対策を施した壁とすべきである｡風洞

が負圧龍なっている場合は底に水が溜ってもたいして問題にほな

らないが,停止中に水が潤っては湿度を高くする原因となる｡風

洞が押込側の場合は機械に水を押込むことになるので漏水は絶対

禁物である｡基礎に作った風洞の密閉の不完全さから思わぬ虫害

を招くこともあわせて注意が必要である｡

2.2.2 基礎ボルト

基礎の設計と同時に問題になるのは 礎ボルトである｡基礎ポ

ルトは機器の大きさ,荷重などにより選定される｡元来アンカボ
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第1国 益礎ボルトの種類

(C)

ルトは一般的にほボルトとコソクリートの摩擦により力を保持す

るといわれているが,上部よりどのくらいの深さまできくと考え

るか確認しにくい｡

またあとからアソカ穴に打込んだグラウトが,もとの壁に対し

てどれくらい接着しているかも確認しにくいが,適切な施工を行

うことによってかなり完全な状態が得られる｡

次に二,三例あげてみる｡

(a)小形回転機に広く用いられるアンカボルトの形である｡

ボルト径と長さおよぴL字の部分は条件により異なるが,ボルト

の直線都のコンクリートとの摩擦で持たせようとするのが主眼

で,念のためにL部を設けてあると考える｡アソカ穴のコンクリ

ート打継ぎの完全な接着のために油気などは絶対さけねばならな

い｡この櫨のアンカボルトの場合アンカ穴を先にコンクリート打

ちして硬化後ボルトを締付けるようにせねばならない｡

(b)基礎の設計によってはこの形が採用される｡これはベー

ス回りのコンクリートとアンカのコソクリートを同時に行うこと

ができ据付工程を早めるのに役だっ｡また締付けとしては理想の

締付けができよう｡

(c)大形電動機および電動発電機に用いられ設計により形ほ

いろいろあるが基礎工事中にあらかじめ矩形孔の基礎板を埋込ん

でおき,機冷据付時基礎ボルトの頭を矩形にしたものをそう入し

て90度回し引掛けて締付ける方法である｡この場合やはりさきに

埋込む基礎板もある程度正確に設置しておかないと,アンカボル

トが慎むくことになり,ナットのすわりが不良となる｡工事中注

意しなければならないことは,この穴の中に異物を落さないこと

である｡そのために基礎打ちと同時に全部の穴にふたをしておく

ことを実行する｡この形の中にも穴を木枠で抜いた形と,始めか

ら5′′くらいの′くイブを埋込んだものとあるが,′くイブを埋込むほ

うが基礎の上部(ベースのすわる面)の寸法を正確に確保するに

便利と考えられる｡

1/シソ/∴/シシン////1

(ロ)

欝2図 ベースの支持法
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2.2.3 ベースの支持法

小形のベースを除いて一般にベースを支持する面(ベースの下

面)ほ簡単に機械で平滑に仕上げてある｡これほ当設計において

荷重の分配を考慮して設定されているのでこれに基いて支持を相

計すれば良かろう｡

(a)小形回転機に用いられる簡単な方法に,矢を打込む方法

がある｡これはベースの荷重のかかる部分に適当に配置し,ベー

ス幅の広い時ほ内側と外側から矢を用い,ベースを変形させない

上うにベースのレベルおよび回転機の心出しを行いながらきかせ

ていく｡ベース全体にコンクリートを打つ時にほこの矢をベース

に点熔接して動かないようにする｡

(b)大形回転機に用いられるテーパコッタ式のものがある｡

コッタのテー′くは孟,去のものが用られ,コッタ下にほ70×70くらいの上下面仕上げたパッカーが置かれる｡これを設定する場

合はあらかじめ配置を予定しコンクリート面を仕上げパッカー下

面と当りを良くした上で,この′くッカーの水平度をパッカーの長

手方向に0･06mm くらいまで出すのが望ましい｡この場合大体

の高さも同時に決定しないとテーパコツタの出入りに大きい寸法

不同を生ずるので,/くッカーの上にスケールを立て光学式水準器

が水レベルで高さを決める｡コンクリートを仕上げる代りに(ロ)

のようェソペコセメソトなどでパッカーを下面と周囲で包むよう

に設定し,レベルと高さを決定することも行われる｡(イ)の場合

でもレベルと高さ決定後この周囲をモルタルで包むほうがベース

をのせたのちに高さ 整中,パッカーの動きを止めベースのすわ

りを確実にするのに効果がある｡いずれの場合でも,コンクリー

トの打継ぎ面の処理は次項に述べるように,十分にしておかなけ

れば効果を期待することはできない｡コッタの高さを大きく調整

する必要の起ったときは打込まない側にライナを入れて調整す

る｡最後にグラウ卜する時にコックを点熔接で固定することを忘

れないようにする｡

2.2.4 ベースのコンクリート打ち

コソクリートの打継ぎには上皮を数十ミリメートル少なくとも

20～30mmはつり取って肌を出し,その肌面はできるだけ荒い

ほうが良い｡施工前少なくとも一昼夜水で浸しておき施行直前に

水がたまっている部分はふきとる｡もちろんさび,油,ペンキな

どの付着は絶対禁物である｡

トロ流しにほベース幅500以下は,下の余裕は数十ミリメート

ルで良いが600以上になると100mm前後はとりたい｡トロは両

方から流し込むと中央に空洞を生ずることがあるのでできるだけ

片方から流し込み奥まで突きながら入れるようにする｡L形のア

ンカボルト埋込みの場合は角大の内壁の接着に期待するところ大

なるゆえ,あらかじめ内面を荒肌にしておくか,エソペコなどの

ノロを内面にほけでこすりつけておくと効果を増す｡

セメントは普通,セメント対砂1:1または1:2が用いられ,

砂利と混合する時砂利ほいずれの場合も砂の2借入れる｡エソペ

コセメントを用いる場合はェソペコ:セメント:砂は1:1:1で

ある｡水の量はあまり(特に流し込みにくい部分のほかは)多す

ぎないはうが良い｡

パッカーを包むような場合はかなりかためにねっておいたほう

が良い｡L形アソカボルトの場合は機器の位置が決定してからま

ずこの基礎穴に流し込む｡コンクリートの種類にもよるが,数日間

糞生してからベースを締付けて,ベース全体のダラウトにはいる｡

あらかじめ締付けられるボルトの場合は全部一度にグラウトでき

る｡いずれの場合もパッカーなどの固定のための点熔接は忘れな

いようにしなければならない｡機械の運転ほ十分硬化養生してか



第3図 基礎ボルト仮締付の一例

ら行うことをたてまえとする｡場合によっては近接する機械さえ

もとめることを必要とする｡アソカボルトは機械の運転開始後さ

らに増締めするほうがよい｡

2.3 ペースの設定

元来回転機のベースはクレーソモータのベースなどのように,ベ

ースが露Luしたまま用いるもののほかはそれ目身で十分の強度を有

するものとほ考えていないもので,コソクリートの中に埋込まれて

始めてその性能を発挿するものであり,つり方,ささえ力も十分注

意しなければ意外の変形を起すことになる｡

2.3.1鉄鋼用大形電動磯のベースの場合

3,700～8,000kW級の大形電動機のベースはそれ自身ほ非常に

弱いもので,ペデスタル,固定子の座をなしている各部分が,組

立ての都合上一体になっていると考えられる｡この場合パッカー

は500～600間隔で配置されベースの幅より多少長日のものが用

いられる｡

ペデスタルの幅の広い部分は,内側と外側とに分けて支持する｡

ペデスタル,固定子いずれも締付ボルトとアンカボルトと共用に

なっているために,ベース単独で心出しする時にはペデスタル足

の厚みだけの中間管を入れる｡弟3図ベースの心目しをするにほ

相手側からピアノ線を用いて基準心をとってくる｡たとえば圧延

機のスタソドの内面から延長してもってくるか,あらかじめ作ら

れた中心のペソチマーク(これほ同時に高さも決めておくと良い)

からとってくる｡心出し軸拒の許容値ほ直結される相手との問題,

司-一間の直結法によってお右されるが,たとえば双 動機式の圧延

機の場合,-･日間がたわみ軸継手となっており,その性質上,.じ卜

左右は十数ミリメートル,軸蹄も正負十数ミリメートルまで許容

されるようである｡軸方向の寸法をⅢすのにスケールを用いる場

介20～30mmになると,スケールの張り方で5～10mm伸びるの

でシャフトそのほかで校正して用いるようにせねばならない｡ベ

ースほ原則として水平に置く｡ペデスタルの下,固定子の足の下

に当る部分ほやほり 0.06mm以内に水平を旧すのが望ましい｡

大形ベースの場合ベース単独に組んだとき,変形して長方形が平

行四辺形になる場合があるので,これをチェックできるように対

角線の朴寸法点にマークを打ってあるから,これにより工場組

立と同じベースの形状を再現できる｡

また心出しをいっそう正確にするためにはペデスタルたけのせ

これをノックによりベースに国定L,基準ピアノ線により軸受部

で軸方向にできるだけ離れた2点(たとえば内外油切りの部分)を

とり,この左右の振り割りが同一になるようにベースを設定すれ

ば良い｡この場合圧延機用電動機のように,スラストメタルが直結

側ペデスタルにある場合,スラスト面の受け方を正確にするため

にこのペデスタルほ軸方向にはできるだけ水平にまた,基準中心

ピアノ線に対する前後ペデスタル中心線が平行になることが必要

である(スラスト面に対し軸が正確に直角になるようにする)｡

2.3.2 分割形多軸ペースの場合

大形イルグナセットのように多軸愛でベースが分割形の場合,
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第4図 主電動機の直結方式の一例
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第5図 直流電動機軸受構造図

トメタル

床面に設けた中心線に合わせて中央から順次ピアノ線と下げおも

りにより並べていく｡ヨークほ将来スラスト方向の調整,エアギ

ャップなどの調整により多少動くことを考えて工場ではノックを

打たずにおく場合があるが,ペデスタルは工場組立でノックを打

ってある｡また分割ベース相互の位置を再現できるように工場解

体時ケガキ線を入れてある｡ベースにそれぞれペデスタルを振付

けて,中央の二つのペデスタル中心からピアノ線で延長してほか

のベースの中心を出す方法が最も正確といえよう｡軸方向の寸法

はベース間のケガキ線を合わせればほとんど問題ない程度にまで

工場記録が再現されよう｡ピアノ線で出す心出しはあくまで,予

備的のもので,やはりロータを入れてからが最終的の心出しとな

る｡各ベースのレベルほ0.06mm以内にするが,各ベース間の

高さはスケールと光学水準器を用いるのが良い｡水レベルで相互

の高さを決めても良い｡また中央にすわるベースのレベルを正確

に旧してあれば,これから長いストレッチで延長してゆく程度で

良い｡ベース相互ほ同一-{高さとし,シャフトのたわみによる分ほ

ペデスタルの下のライナで調整するのを原則とする｡ここでべ-

スのレベルは

んである｡

礎ボルトの締付られた状態で測定するのほもちろ

2.3.3 小物長ベースの設定

ワードレオナードセット,励磁機セット,HTDセットなどの

ように一つの長いベースに数台直結になるものについてはその大

きいものはテーパコツタ式,小さいものは矢で設定されるが,い

ずれにしても工場の組立状態を再現することが必要である｡工場

においては正確なレール基礎の上でベース単独で水平を出し中心

を出して締付け,これに全台,規定の心出し作 を経てノックを

打っているものであるが,据付現場においてほ/くッカーまたは矢

により,セットが組立てられたままでベースのレベルを順次決め

ていっても,直結面に多少の狂いを生ずることがある｡

0 0 0 0 0 0 0･ロ

○ く) 0 0

0 0 0 0

第6図 分割ベース配置の例
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第7図 フライホイール完成図

ヒータ

第8図 フライホイール加熱段取一例

したがって中央部の水平を決定したら順次直紙面をチェックし

心出しの許容範囲内に入るようにベースの上下(場合によっては

左右も)を再調整してゆくことになる｡この場合あくまで直結面

の精度再現を主眼とするために多少ベースの水平の る部分も生

ずるかも知れないが,ベースがコンクリートに固められてしっか

りした基礎となるのでこのことほ大して問題にする必要ほないと

思う｡ただ基礎ボルトほベースを全部グラウ卜してから完全に締

めるようにし,コソクリート打前の心出し中ほむしろ弱目にして

おくほうが良く,これの締めすぎのため,ベースを梅度に変形さ

せないようにすることが必要である｡

3.機械の据付け

3.1はめ込み作業

3.l.1フライホイールの焼ばめ

イルグナMGセットにはフライホイールが設けられるが大形の

場合,輸送の都合上フライホイールリムとス/くイダとを分割して

発送される場合が多い｡したがって据付現場においてリムとスパ

イダのはめ込作業が必要となってくる｡

フライホイールのようにかなり大きい塊となるものはそれが一

塊のもの,数枚重ねのものまたほ数十枚重ねのものにかかわらず,

加熱中部分的大きな温度差をつけることは禁物である.｡現在用い

られているリムではせいぜい平均1000C上昇位ではめ込まれるの

でリム内部の温度差ほ,300C以内位にとどめたい｡木炭などのよ

うに制御しにくい熱源はさけるべきで,このように形が大きく,温

度差のさほど高くないものはスペースヒータを用いると良い｡

リムほ3～4箇所でささえ0.1～0.2mm以内ぐらいの水平を出

しておき,前記の方法で加熱して,予定の温度に達したらス/くイ

ダ(シャフト付)を0.1～0.2mm以内の水平につってほめ込む｡

つり金具として,カップリング穴を利用したUボルトを使用する

と良い｡キーはさきに取付けておき,はめ込んだらただちにノッ
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クピンを入れて放冷する｡

この場合所要

kW=K x

これほ

力は,次式で略算されるし､

､こ､-1∴
竺土星選!こ二｣､･

加熱時問(h)
(K=0.20～0.30)

導加熱の場合にも所要電力算出として用いられる｡誘導

加熱の場合は所要電力を投入するための巻数および電流は実例を

参照して決めるのが確実である｡

3.1.2 カップリングはめ込み

大形主電動機のカップリングほ,十数トンになり締めしろも温

度差に換算して百十度になるものがある｡このようなものは耐熱

性の被覆を施した電線を用いて誘導加熱を行う｡そのほか小さい

カップリングは温度によりヒータまたは,アセチレンバーナなど

で加熱するリ カップリングの中でターニングギヤと共通になった

カップリングほ各部分の温度差がつきすぎると思わぬ変形を起す

ので,やはり30皮以内くらいの温度 になるよう加熱法を考えな

ければならない｡二子定温度に達してはめ込む場合,はめあい部ほ

内外面とも良く掃除して異物の介在を防ぐ,キーにはカーボンま

たほMoS2 布しておく｡

カップリングにほ締めしろのみでトルクをもたせるもの,また

ストレートキーを併用しているもの,タンゼソシヤルキーを用い

ているものがあるが,ストレートキーは冷時合わせておいて,は

め込み時ガイドとして用い冷却後打ち込む｡

タンゼンシヤルキーほ左右の2本を同時に振り割ることが必要

である｡この場合シャフト側のキーをさきにシャフトに入れてお

き,カップリング例のキーほカップリソグをほめ込んでのち,この

二つのキー道の振り割りを 分するガイドとして用いる｡冷却中

に片方に寄るのをさけるために,左右対称になるようにキー道を

八の字に置くのが良い(弟10図)｡ストレートキーの場合ほそのま

まほめておいて良いが,タンゼソシヤルキーの場合でガイドキー

を用いる場合等分が出たらすぐ抜いておかぬと締めしろがきいて

きて抜けなくなるり通常このキー道ほ工場組立時と必ずしも同じ

第10図 タンゼソシヤルキーの図



にならぬ｡すなわち片方が多少せまくなれば反対側は少し広くな

るので,工場で仮キーを用いるかまたほ現地用に一一本だけ広いキ

ーが用意される｡完冷後テーパキーを入れながらカップリソグ

面,シャフト面に対する当りをつけるよう くほめ込みながらす

り合わせを行い,少しずつ合わせて全長にわたってすり合わせを

完了することになる｡軽いす㌢合わせから最後の打込みのために

若干打込しろとして太いほうを少し残して切断して打込めば良

い｡

3.1.3 ス/くイダ組立

コンプレッサ用同期電動機などでスパイダをコソプレッサ軸に

焼はめのものもあり,二つ割でシャフトにいだかせて締付けるも

のもある｡合わせ目締付けの場合はボスの合わせ目に多少の逃げ

を作ってあるため,締すぎると外径に変形を生ずるので注意を要

する｡

一般にこの種のロータほ組立完了して発送される場合が多い

が,現地において組立てる場合,またこの後に磁極の組立もある

時は工場よりの指執こより信板できる作業を行うべきである｡

3.2 固定子組立

3.2.1直流横の固定子

大形の固定子で輸送の都合またほクレーン容量の都合で2分割

される場合は,据付中に固定子の組立を行わねばならない｡二つ

の合わせ目ほ機械加工され内径を仕上げる前にノックが打ってあ

るので,据付組立の このノックに合わせて組立てればもとの姿

を再現することができる｡合わせ目には通常

てあるのでコイルに傷つけぬよう

め止びさ

ベースの心出

し中または心出し後~F部固定子を入れ,次に回転子を入れて最後

に上部固定子をのせ,合わせ目を締付けることとなる｡次に補償

巻線,界磁巻線の合わせ目接続を必要とするが,この作

を要するため,工場よりの作業

は熟練

により作業される場合が多い｡

作業中1_叫転子組込後下部固定二戸に欠陥を発見したりすると,工程

しい損失をきたすので‥点検,絶縁抵抗の測定などを逐次行

うようにし,合わせ目接続完了して局部乾燥を行ったのち,完全

な状態が確保できることが望ましい｡2分割でなく一体のままで

組込むものは,凹転子の荷重と固定子の荷重と別々にワイヤでつ

るよう段放りすべきで,決して回転子の重量を固定子にかけたま

まつり上げてはならない｡また念のためエアギャップには2～3

mmの保護板¢ボール紙など)を差込んでおくほうが良い｡そし

てこの場合も固定子単独のうちに点検および絶縁紙杭を測定する

ようにしたい｡

3.2.2 交流壊の固定子

ハウジソグの合わせ訃は,ほかの部分を担傷しないようにさび

止め塗料を落すが,コアの合わせ目は特殊の絶縁紙を用いている

ため,これを損傷しないように上下 ねて締付ける｡合わせ[lコ

イルほ通常別箱に納入され,このコイルそう入,接続ほ工場の作

業者により行われる｡合わせ目コイルは工場で試験時仮くさびを

用いているが最後にコイル作業完了後,本くさびが打込まれる｡

時期により湿気が間定離こなる場合は特に合わせしiコイルのみ予備

乾燥を行う場合がある｡

いずれの固定子にも通ずることであるがその形状_巨,'~F半は

右がせまくなり上半は左右が広くなる傾向をもっているので合わ

せ目のノックがくい違う場合があるが,これを補正してノックを

入れた状態で締付ければ,予定の寸法が確保できる｡さらにスチ

ータの肉厚の薄いもので変形の懸念あるものほ下部にジャッキが

設けられているので,内径を測定しながら(または回転子入れの

ちェアギャップを測定して)支持量を加減すれば良い｡
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動機･発電機の据付け
および試逆匡転

第11図(イ)イコライザビームによる回転子つり方

第11図(ロ) ダブルフックによる回転子のつり方

第12園 長さを任意に調整できるワイヤの掛けノノ
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3.3 回転子組込作業

3.3.1直流検の回転子組込作業

大形電動機のようにスラストメタルを内蔵する形ではあらかじ

めスラストメタルを双方とも抜いておく｡クレーンの設備とロー

タの荷重によりイコライザビームでつる方法(第】l図)とトラニ

オンを用い二つのパッカーでつる方法とある(弟12図)｡

大形で固定子が二つ割りのものはあらかじめ下固定子を入れて

おくが,中形のもので回転子と固定子と同時につるものがある｡

この場合回転子と固定子と別々に持ち上げるためワイヤの掛け方

に特殊のくふうを必要とする｡たとえばターンバックルのような

金具で調整できるようにするか弟12図のようなワイヤの掛け力

をして日由につりしろを加減できるようにしなければならない｡

またェアギャップにほ万一-･の場合を考慮して厚紙を 込んでおく

ことが必要である｡イルグナセットに多い直流発電機回転子が片

方のみの軸受けで組立てられる場合,恒1転子を定位置までつり込

んできたら相手側シャフトをジャッキなどで多少回転できるよう

にしておいて,素早くカップリングの孔合せを行わなくてはなら

ない｡もし一時クレーンをはずしてあずける場合,カップリング

の下から十分なる強度をもつ支持をするか,どうしても固定子に

あずける場合はまず固定子の下から床に支持を取りェアギャップ

と同じ厚さの板を差込んで受けるべきである｡カップリングの合

わせほはめあい部を入れてしまってからでほ川転方向に穴合せの

ため,ずらすのが困難となるから,はめあい部を入れないうちに

穴を合わせなくてはならない｡カップリング穴と同一外径でフラ
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第13同 人形イルグナセット完成凋1

ンジのJ■≠みの分だけト2nlI-1テーノりこしたガイドポ′し卜を2木

川いて組込めほ郎椚面合わせが容易である

3.3.2 交流放の回転子組込み

大形イルグナ川誘導電動機の1=1虹予のつり込みを一例にとって

る｡10,000kWぐらいのイルグナになると川転子と固定子を

同時につり上げることほクレーンの容量あるいほつり高さ広がり

寸法のどれかが引掛って共つ机･ま不可能または危険になる｡それ

で舞14図のよう固定子をあらかじめスライドベース(キーでガ
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イドされけ方に‖感がある)でけ方に寄せておき1‖1転子は片側に

カウンターウエートとしてペデスタルを組んだままつり下げ,回

転1外周のほぼ申央を環尤庵とってつり,これを静かにl.t瞳丁に

のぞかせてゆくし完全忙すわってからスライドベースの目盛を見

ながら片寄りをさけて固定子を定位置まで送ってゆく｡大形コン

プレッサ川同期電動機も,ほぼ同じような方法で組込まれる場合

が多い_ あるいほ【壬帽子をスライドさせることのできない場合は

あらかじめ回転ナが交差できるだけ固定子を[二げておき,これに

回転~｢を差込んでから双〟ともほかに接触しないようにジャ､ソキ

で下げて定園鞘こすえる方法がある｡

いずれの城rナも,了;想しえないところで,意外な接触をして,

機器の損傷を招くことがあるので作業についてほ十分なる注意と

進行I二の検討を怠ってほならない｡
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