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内 容 梗 概

負荷が急変するミル用直流機においては,その刷子位置の決定および神様の調整の点で従来行われてきた定

常状態での調整のみでは不十分であって,負荷変動時の過渡状態でも良好な整流をうることが望まれるように

なった｡その一手段として刷子電圧降下の測定により整流調整を行うことができることは広く知られている

が,ここに測定用!緯殊刷子を使用して測定することにより,簡単にかつ信敵性の高い測定を行い得たので実用

結果とあわせて紹介する｡

1.緒 ロ

ミル用直流機(!侍に分塊ミルなど)のように電流,電圧,回転数,

回転方向などが急変するものについては,その全範囲で良好な整流

をうるように刷子位置,補樋強さも決定することが必要である｡こ

のため補極に並列にダイバータリアクトルをいれたり,鉄心を積層

としたりして各種の方策が坂られているが,かくしてでき上った製

品について,十分その目的を達しているかどうかを明らかにし,ま

た調整を行うためには,変動負荷の各瞬時における整流状況を知る

必要がある｡

上記の目的に対し刷子電圧降下を測定して,各瞬時の整流が過補

依であるか,不足補償であるかを知ることができることは文献(1)に

より広く知られている｡ここに特殊刷子の使用により,刷子電圧降

‾Fの測定が簡単に行われ,これを実際運転中のミルモータに応用し

て良好な結果が得られたのでその結果を述べるとともに,過渡整流

補俵用のダイバークリアクl､ルの適正値を決定することができるの

でその方法をあわせて述べる｡

2.整流調整の諸方法

直流機の良好な整流をうるためには刷子位置の調整や,補櫨空隙

調整,ダイバータ調整,刷手品質の選定など多くの内的な要素のほ

かに,良好なる酸化皮膜の形成,振動の除去,異常な温度湿度有†轄

ガスの除去などの外的要素についても十分留意する必要がある.ご

その中で補極の強さを決定することほ最も基礎的,かつ電要なこ

とであり,従来各位の方法がとられてきた｡

最も一般的に使われているものは補極を別電おより加励磁または

減励磁して人為的にその強さを加減し,加減量と火花視測との結果

からいわゆる無火花整流帯曲線を描くものである(2)｡

この方法ほ補極強弱を定量的にはあくすることができ,非常に有

効であるが,ミルモータの現地運転の状況のように負荷が急激に変

動する場合には使えず,安定した一定負荷のもとでなければ測定を

行えない｡また,かくして定常状態のみで補極の強弱を決定したの

でほ過渡状態で火花が増加することが間々あり,過渡状態での整流

状況を測定する必要性がでてきたので次に述べる刷子電圧降下を測

定してこの結果から補梅調整が行われてきた｡

3.刷子電圧降下法(負荷が変動しない場合)

補極の強弱,中性点の調整に対し刷子電圧降下を測定して行うカ

*
日立製作所日立工場

- 6 -

整流子

人口側

⑦
壇)③

刷子

④⑤⑥

の

出口側

⑦
/

(
＼

回章云方向

⑤
⑨

第1図 刷 子 電 圧 降 下 扶

直流電圧喜十

第2図 直流電圧計を使用して刷子電圧降下の測定
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第4図 刷子召言圧降下曲線の判定
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第51蛍†刷了▲′掛｢降‾F一別態川特殊刷千

法は古くから使われてきた このノブ法は整流中の刷子の電圧降`‾Fを

弟1図および弟2図のように刷千人i一川ほり川口側に向って整流子

面上で数点測定するL-ノこれをカーブに描くことにより,刷子位置の

良否,補極の強弱,盤むi山り帖,補柏磁東の形,およびその機械を

電動機とした場合と発電機とした場合の差異などを知ることができ

る｡弟3図にこのようにして得られた曲線の一例を示す｡

この曲線の中刷子のもとに当る(:少へ′㊥の点についで考え,その電

圧が入札 出口とも等しい場合は補魅の弓寅さが適切であり,人口側

うゝ高ければ過補償.出口側が高ければ不足補償である｡すなわち舞
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第6し¥1特殊捌-r･i･こよる負荷変化時の刷子馬旺降下測定法

第7図 ダイバークリアクレレを入れない場合の

負荷急変時刷子電圧降下

1図のとおりである｡

不足補償または過補償の場合には補極の強さをダイバータまたは

ギャップを調整して調整することができるが,これは刷子位置を移

動して行うこともできる｡多くのミルモータのように可逆回転の

電動機はこの両回転方向に対して曲線をとることが必要であり,

Motoring,Generatoring の両者に対する差異も考えて調整を行わ

ねばならない｡以上が刷子電圧降下による整流調盤法の概要であ

る.

4.刷子電圧降下法(負荷が変動する

用途に使あれる場合)

ミル用悼二流機のように負荷が急変するものに対しては前述のよう

に-▲鑓電流についての調整のみでは十分でないし〕すなわち,電流がこと

蛸する場合には補極磁束の過れのため過渡的に叶こ足整流となり,

辿にぷミ滅する場介にほ辿盤流となり火花を発年ミすることが多い｡ミ

ル用直流機はこのように変動する電流に対しても良好な整流をうる

ように調生されるのが望ましいが,この場伽こ前述のとおり電圧計

を使用して指ホを言クヒむことほ指針が振れて不正確であるので弟5図

のように特殊な測淀川肝√を用いてオシログラフで測定するのが良

い(コこの場合電流の変化率が比較的遅れればペソオシログラフを使

うと簡単である｡測定用の特殊刷子の構造は弟5図のとおりであり,

分割されたカーボン各片の問および刷子供持者達に触れるそれぞれ

の側面および東部はマイカをもって絶縁されており,また保持器内

では一般の刷子と同様自由に上下できて,刷手下部が整流子表面と

良好な接触を保ちうる｡普通ほ各サイズの特殊刷子を用意しておい

て,被調整機の刷子と同じ大きさのものを使い,被測定機より刷子

を1個抜いてこれと入換えれば簡単に行うことができる｡特殊刷手

を使用してオシログラフを堀影する場合の回路を弟d図に示す.一.こ

のようにして被調整機の負荷を急変すると,第7,8図のように十

回路電流と刷子電圧降下とのオシログラムが得られる.
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第8図 ダイバータリアクトルを入れた場合の

負荷急変時刷子電圧降下
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第11図 分塊ミル用刷子ドロップオシログラム

の一例(鋼塊圧延時)

5.測定結果の検討と整三充調整

弟7図および第8図のオシログラムは直流発電機補極にダイノミー

タ抵抗器とリアクトルを存するものに対し負荷を投入して急変さゼ

た場合である(第9図の回路)｡これに使用した特殊刷子の分割数

は3個であるが,これは多いほうが曲線がはっきりするこ+また特殊

な場合は2分割のこともあるがこの際は刷丁片間隔をできるだけ広

げて出入口の両端近くを測起する､ノ

オシログラムの結米より負荷投入瞬時の電流変化の大きい時,

投入後0.1秒後の電流変化が小さくなった時および1秒彼のほぼ定

常状態iこ達した時のそれぞれにつき刷子電圧降下の曲線を求めると

弟10図のようになりこれから補趨の頻弱が判延できる:

すなわち

(イ)投入直後はリアクトルが無いと1P磁束のおくれのため,は

なほだしい不足整流となるが,リアクトルがあれは電流変化の大
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第12図 補極強弱の制定曲線

きいときはIP電流が増して適正な整流状態とすることがわかるし､

(p)0.1秒後の状況でほ電流変化が小さくなり,Lが無いものほ

いささか不足整流であるが,辿にLあるものは過整流となってい

る｡これはLの大きさが若干大き過ぎることを示す｡

(ハ〕l秒後はLのないものは適正な整流を,Lのあるはうほ若

干不足整流である｡

以上の結果から本例の場合にはLの大きさを弟8図のオシロ条件

より少なくして定常状態の分流電流を弟7図のオシロ程度にするよ

うLおよびRの調整を行えば良いことがわかる｡この結果は火花を

臼で見ても良く合い,この調整方法が正しいことが立証された｡

かくして電流急変時の整流調整を行うことができると同時に現地

に実際稼動中の機械のように免何が一定でないものの整流調整を行

うこともできるこ

第11図は分塊圧延機主電動機の亜流状況を舞5図の刷子で測定

したオシログラムである_ なお本調整を行うに当っては次の注意が

必要である｡

(イ)測定用特殊刷子と整流子との接触が良好となるようにすり

合わせを十分行うこと｡

(ロ)オシログラフは負荷の変化に十分応動する桂類のものを

一- 8 -
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使うこと｡

(ハ)結果の判定は正道方向の回転,負荷の急増時と急減時,

MotoringとGeneratoring,回転数の高低,などの刷子電圧降‾F

曲線を比較して組合的に判断しなければならない｡

第11図の結果を曲線に描き検討した一例を弟12図に示す｡

この結果,本分塊用電動機補極の調整は適正であることがわか

る｡

る.整流に関係する条件

以上で主として直流機補極調整の方法を述べたが,整流の良否を

決定するものほ単に補棲の強弱のみでなく,多くのほかの要素があ

る｡前述のような方法で各位の負荷条件で良好な整流をうるよう調

整された機械が,現地で実際使用に当って整流不良となるような場

合は補極強弱以外の諸要素によるものが多い｡したがってこのよう

な場合に整流不良となった時には単に補極調整を考えることなく,

むしろそのほかのいかなる条件によってこのようになったかをみき

わめて対策を立てることが必要である｡整流に関係する条件のうち

代表的なものをあげると

(イ)刷子ピッチ,ポールピッチの不同,刷手配列の出入り,刷

子位置の工場試験との相異,などの組立上の問題

(ロ)振動,整流子偏心または凹凸,刷子チャツタリング

(ハ)刷子品質の不適

(ニ)高温,高湿虔,有害ガスの存在,および過大な酸化皮膜の

形成

(ホ)過酷な負荷条件,特に過負荷遮断器のひん繁な動作による

整流子面上の荒れまたは安定した酸化皮膜形成の障害

(へ)補梅分流回路抵抗器の接続部接触不良

実用新案第504115号

など多くの要素がある｡特に指定過負荷容量をこえた圧延スケジュ

ールの下で使用され,遮断器が動作してトリップすることをしばL

ば行う場合には,このため整流子が荒れたり,安定した酸化皮隈の

形成を防げられ,これがために火花が発生し,また整流子面を荒ら

すという意循環を繰返して,盤流は単期間の中に感化する｡かよう

な場合にはその根源となる圧延スケジュール自体を再検討して遮断

器トリップの原因を排除し,同時に整流子面を再手入してから徐々

に負荷するなどの方策を取らねばならない｡単に整流子の手入のみ

という皮和的な手段のみで根源となる原因を排除しないと,ふたた

びある期間後にはもとの状況にもどって整流が悪化することとな

る｡

7.結 ロ

ミル用直流機のように負荷変動がはなはだしく,過酷な条件のも

とで使用される直流機において良好な整流を保つことはむずかしい

が.本論文においてはその一手段として電流変化時の補強調整方法

を特殊測定刷子を使用して行えば簡単に行いうることを述べた｡

またとれを工場試験および現地運転中におけるミルモータに適用

した結果,ダイバータを最適の状況に調整しうることとなり,負荷

変化時の過渡的な整流状況を著しく改良できるようになった｡
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新 案 の 紹 介

森 井 進･大 音 透

複数機器の偏個運転を防止する切替開閉装置

たとえばポンプが数台取り付けられてそれがフロートの位置に応

じて1号機運転に続いて2号機追加運転し,さらに3号機がそれに

追加されるというぐあいに多数機が常に一定の順序で順次運転され

る場合には水位が長期最高位または中間位にあるとすれば1号機ま

たは1号および2号機のみ使用され,2号または3号磯が休止のま

まに長期おかれるという事態が生じいゎゆるポソプが偏個運転にな

るという欠点を生ずる｡この考案ほその欠点を防止するものである｡

まず配電盤に同じ形の鍵孔KHをもつ開閉器Ⅹ,Y,Zを設け,

鍵KYl個を共通とし,この鍵を弟2図Ⅹにおいて示すように回す

と1,2,3の接触が同時に閉じ,それは第l図におけるⅩ1,Ⅹ2,

Ⅹ3が同時に連動して間合したことに相当する｡したがってこの状

態でほ最高水位でフロート接点Aが閉じているとⅩ1を介して1号

機Llが運転し,次に中間水位に下ってB接点が閉合すると Ⅹ2を

経て2号機L2を運転し,また最低水位でCが間合すると Ⅹ3を経

て3号機L3を運転する順序となる｡ところがKYをⅩから抜いて

YのKH孔に入れて回すときはYの1,2,3すなわちYl,Y2,Y3

が同時iこ間合し今後は最高水位のときはY2を経て2号機L2がま

ず運転し,中間水位に下ってB接点が開合するとY3を経て3号機

が追加運転され,続いて1号機が運転するように順序が変る｡KY

をYから抜いてZのKH孔iこ入れて右回するときは3号機,1号機,

2号機のJ【馴こ変ることは容易iこ考えられることである｡このように

して偏個運転は容易に防止しうるのであるが,鍾操作であるところ

から取り扱いが安全確実であるということもいえるわけである｡も

ちろんこの考案はポンプ以外の種々の複数機械の運転にも同じよう

にして適用できる｡ (宮崎)
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