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1.緒 R

誘導電動機ほ回転電気機械中点も広く使用されている

電動機でありその構造も機械的にも電気的にもがん丈に

製作されている｡しかし･ながら取扱い方を誤ると思わぬ

故障を引き起すから十分の注意が必要である｡

最近の各種企 の日動生産化が急速に進歩Lた今日に

おいて,一台の電動機事故は全生産をまひさせることに

なるから, 動機の取扱い保守についてほ十分注意L･要

を得た運転がなされなければならない二 本文ほ製作者側

の立場からみた保守運転点換などについて概略を述べた

ものである｡

2.すえつけに関する注意およびすえつけ精度

2.】荷解きや梯入点検

荷造り解体に際してほ外傷またほ激振などを与えぬよ

う注意が必要であり,将に竪形電動機を傾斜させたり横

倒しにして

の

搬することは機構上から許されない= 最近

動機にはボールベアリングやローラベアリングか多

く使用されているが,ローラベアリング使用の電動機ほ

列車輸送中に受ける振動からべ7リングを保護するため

の振れ止め装置が付いているので注意札をよく読んです

えつけ前に装置を取りはずすことが必要である｡

2.2 据付場所

できるだけ乾燥した,i昆気の少ない,風通しの良い,

ゴミのたたない場所にすえつけ,かつ点検の揮易な所を

選ぶ｡ゴミのひどい所や,酸やアルカリおよびそのほカ▲

のガス類のある所に設置する場合ほ.二れに対する特殊

構造,特殊絶縁とすることが必要であるこ また電動機す

えつけ場所の周囲温度ほ400C以下でなければならない｡

特別な高温の機械に近接しているため周囲温 が40CCを

越える場合も別に温度上昇を考慮する必要があるから,

周囲条件が特殊なものについてほ注文の

製作者側に 絡することが大切である

*
目立製作所目立工場

にあらかし■華)

2.3 すえつけおよび精度

すえつけベースおよび電動機は水平度を水準器により

正しく検査する｡水平度の精度ほ各部の狂いの最大最小

の差か1mに対し0.06mm以内が望ましく,水一平山し完

了後は基礎ボルト座にライナを挿入Lたままモルタルを

流L,十分硬化するのを待って基礎ボルトを締め付けるっ

この場合ライナが長期間の運転振動によって移動しない

ようベースド部座に熔接することか望ましい=

電動機と相手機械との直結ほ動力伝達方式により種々

あるがその二,三の例を示すと次のようである=

(1) フレキシブルカッケリング

(′2ノ リジッドカップリング

(3)ギヤカップリング

〔4Jベルトカッフ~リング

(5､)その他

などがあり電動機の回転数･馬力の大′ト 直結力式な

どで心r-1iし･精度にも多少の 異はあるか,できるたけ心

出Lr精度ほ高いほど電動機ならびに機械の振動を′トさく

することかでき,ひいてほ電動機の耐閏年数を増加させ

ることをこなるので心出しほ最も入念に行う必要かある｡

弄l図ほ心出しの図であるが要点ほ電動機と相手機械

の軸心が正Lく一直線になるようすえつけれほよいの

で,接手の面がa図b図のようにならないよう,次の点

を十分確かめた上で必要に応じて電動機またほ相手機礪

の下にライナを挿入し完全に矯正する=

心出しに際しての作業順序ほ,まず定規を第1図の

a､Cのように当て布シャフトが正しく一直線になって

いるかどうか確かめ,Clの間隙を円周上4箇所にて測定

しその値が 3/100mm以下であるかを確かめる｡ニの

場合はd図のようにダイヤルインジケ一夕を使用すれ

ば正確に数値的に測定することかできる二.二の値ほ電動

機の回転数によって多少の差異ほあるが,1,000回転以

下のものほ 4/100mm以下,2,000回転までの機械で

3/100-nm,2,000回転以上の電動機でほ2･ノ100mm以下

の精度に保持する必要がある｡
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第1同 心出L作業の例図(フレキシブルカップリング)

一トー弓長石
霞憂ぃ畳轄■｣ 機軸冒･ノ

第2｢琶l平 ベ ルト 掛 の 場 合

この測定にあた/)てカップリング外径に多少の振れが

ある場合ほ,カップリングボルトを1本入れて電動機と

相手機械とも同時に回しながら測定するとカップリング

振れ誤差を除いたセンターリング 度のみの測定値が出

るから正確に記銘を取ることができる｡この測定記録を

後日の参考に保管L･ておけば地盤の沈下や床盤の変形な

どによる振動発生 放の場合に参考になる｡フレキシブ

ルカソブリングの場合は心目しのほかにカップリングボ

ルト穴のピッチが正確にできているかを同時に測定する

必要がある｡これはボルト当り面の穴に薄い紙を挿入

し,動力伝 方向に手動で動かL,紙を指で引いてみる

と動作ボルトと遊びボル†を根上tけることができる｡

2.4 ベルトの張り方

ベル†を張りすぎると軸受をいため軸受温度上昇が過

大となり,ゆるいと滑ってベル†を損傷したり,はずれ

たりすることがある｡ベルト ､ずれで

もよいが斜め上45度以_Ⅰ二はパピットメタルの場合には避

けた方が安全である.｡張力の大きさほ普通電動機が自

に抗してベルト張力で動き糾すときを基準とし中心距離

の2～3%伸びるようさらに引張るくらいが適当であ

る｡軸心間距離Sほベルト申直径の5倍～6倍が適当で

ある(弟2図参照)｡.小形電動機では大体片手で引張った

とき軽く回る程度が適当で,Ⅴベルトの場合ほ平ベルト

よりずっとゆる目に張るようにする｡張りすぎるとベル

ト自身の夷命を縮め,電動機軸受渇度を高めるからベル

トの附りを少なくするため第2図のように動力伝達トル

クほ~F側ベルトに加わ(),■上二側ベルトは

多少たるみがHるような方向に電動機の

位間を決める｡

3.運 転

1ニ1)初めて運転するときほスイッチ

を入れる前に次の点を確かめる必要が

ある｡

(a)接続が間違いなく配線されてい

るか,接地ほ間違いなく確実に行われ

ているか=

rb)ヒューズまたは継電器類の調整動作は予備テス

トで完全であるか｡

(C)ベルトの張り力または直結などに異常がない

か,軸受油量ほ適当量であるか｡

(dJスターデルタ起動器,またほ起動補償器,二次

抵抗器などが起動位置にあるか｡.水抵抗器の場合ほ濃

度を約3㌔~程度にしたか.｡

以上の点は必ずチェックする必要がある,｡

(2)スイッチ投入時ほなるべく荷を軽くし,全速医

になってから荷をかけるようにする｡またスイッチほ息

いきって 早く投入し,匁形開閉器の場合ほ棍もとまで

入れるべきであるこ切る場合も同様すばやく切ったカが

機械のためにもまた操作者のためにも安全である｡双形

開閉器や油入開閉掛こて起動停止する場合にほスイッチ

の開聞にあたっては正しい姿勢で行うことが大切であ

る｡正しい姿 で開閉を行うことによって育種ハンドル

ほ軽い動作で動かすことができる二.

負荷運転の場合に単独運転のときより振動が大きくな

ることがあるここれはすえつけおよび心目し,カップリン

グピッチ精度不良などが原因していることが最も多い｡

電動機自身の振動(バランス)の良否を検査するために

は電動機のみ機械より切り離Lて単独無負荷運転してノミ

ランス状態の良香を倹億すればよい｡一般に電動機ほ雉

負荷単独運転と仝負荷運転時の振動ほ尻一の振幅であ

る.｡

回転方向が反対のときは竜わ削りRSTの中の2本を入

れ換える｡普通の電動機はどちらにも回転できるが,特

殊な電動機,たとえば冷却フアンか傾斜しているもの,

キングスペアリングを才J■する竪杉電動機などのごとく,

逆回転させてはいけないものもある二逆回転させてほい

けない電動機は必ずい丁Ⅰ転方い■1Jを指ホするマーク銘板がつ

いている_

停電のときは必ずスイッチを切って.おかぬと次に送電

されたとき電動

起すおそか∴･二ある

が日然に運転にこよい上.はわぬ事故を
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4.保 守

J℃
に､ざゝ｣

軒＼出

4.1温度上昇

普通の電劇憐情半周けコイル′川ノ州断り札軋上中混疫.汁

で測-}て5椚1A掩灘南1,70で=封朝敵紘=-くくなる~主で

運転できる､〕しかt_力臥､Llな荷をけトけておかば外側で(エニ

の限度まで鋸隠【二伸することはないし､普通しり荷む掛廿-こ

いても温度がJ高し､とき札胤l空の必･払う埴-る､､

を考~よでに混度土井に闇する標準規桁(JEC37)な記

すと第l表のとおりで,･この晶=夏までほ保証さ.=-~こいる｡.

電動機の什■令はコイルの絶縁と帥受で二旨_)る∴絶緑せ良

帖こ保づには湿気せ-レえないこと,すなわち常に乾頗十

ておぺことが必要でふるL_)また′■~E動機し7)ト畑l貼∴ゴミメ溜

ると通風が悪くなり過熱したリコイルをいた訂-たりする

から時々｣刷徐してゴミをl叛くことが必要でもる

4,2 ころがり軸受の取扱いと保守について

ころがり軸′受にもそれし■†伏の〟乱凡㌫里湘_ミにlミべ龍

川できるものでほないが正常鳥取抱いと催Vなす右は≠

当長い▼f一川の｢乱.安心Lて供用できるもしりでふる､_ 最適

の満級潤滑グリースな他黒江_適山な運転をさjlた場∫}で

も,軸受措定憫的に山検を行って潤滑状態の良~舟狛鶴.ぎ

する必安があるし､グリースな過剰に充填すると内≠-~ご激

しくかくはんさ二･iしグリース洩jtか多くなi∴ ンいつ紳一打ミ

上井するから削■毒:にほ注意が必櫻でふる.｡仙量か少点い

場合ほ回転仲の摩擦㌦渾沌するた廟.L‖恨_上汁が~∫㍍1なる

誘導電動 の保守収

扱 い ∴く検 こ つ い て
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とともに騒けが大きくなるゝ いザ.妻tの場｢ナにも軸受の早

聞損粍あるいは焼損 故の原1ペとなるノ ダリースの適量

こま軸受箱内空間量の約1亮､I′′ち程度であるこグリースの潤

滑能力ほ異物の混入や水分の浸入による乳化や老化なと

こよって低下する｡実際のグリース補給期間は機械の荷

札 紬曳 据付場所,撮動の有無なと∴こよって差異があ

十→楳に決定できないが,一一般に3＼j箇月に1回少量

補給すかばよい.ノ ニの補給を2､射し-】実施Lたら解体し

て合邦のグリースを取り棒えることが安全である｡グリ

ースはい小転しているとき補給した方が好ましく,補給の

際は必ず卜側のグリース抜き7=ラグをはずして実施すべ

きである_､なおグリースはメーカー指定のものを使用さ

.!tることを推奨する
ん3 パピソトメタル取扱いと維持について

ズタル澗洞朝†は鉱油を瞑料とした良質のものを使側す

かば榔･こ間一題ないがタービン油No.140またはNo.180

程度のものが適当である

仙の取働え度数ほ周囲の牲隠 すなわち宅狙および周

困の清潔度,運 の辿敵性,かこく度に支配され一定し

ないが普通の場合で1＼6箇月ごとに取り替えれは適当

であご)ゴミの多い所では毎月取り持えた方がメタル輝末毛

.~三･;少なくなる.軸受が摩服すると回転子と固定子がする
ことがあるからそれ以前にメタルの詰め再え修.哩をしな

十汗ばならない=

i一幸】~l定一fと伸虹｣∴の空膝を測定し銘板に指′Jミしてある限

)_畑÷通したら幡fl利根度と考えなけれこよならない｡そのほ

二〕ユメタル郡分に阿り止めネジがあるがこれほ時々点検し

ていつも完_仝に締め付けてもぺ必要がある二1

4.4 絶縁抵抗および絶縁試験について

鳥肌間使用しないときはなるべく分催手入れをし,よ

∴乾燥した場所にゴミの推卜らぬように保管することが望

三しい一 会聞形の電動機凋l鮎鮎こゴミがはいることが少

ないので分解手入の回数は少なく:てよいが再使用の場合

は一乾燥したのちに使=するのが安全である｡.特に季節的

こ使用する電動機したとえば夏瓢令凍機耶は気温の変化

や他卜室の高湿度によ･-)水か内乱に凝結することかある

∴Jゝら使用前必ず点検確認することが必要である二.

絶繚損耗は500V絶縁抵抗封で測定Lてり1式以上の

偵を保持することが必要でもる_-

定楕電圧Vl-
rpIll

経緯灘誹け･■Ⅰ土ュ≧
定格川~力kllr十2,000

巌低1Mn……(1)

維劇痛=｣試験は-一一般に工場における新品の試験にほ

し21云モによる試験電虻をコイルと天地間に加圧すること

ここなっているが,使J川謂始後の保守点検時における試験

ノ右上仁こまし2)式の60%電圧溝るいは電気工作物現定の電圧



976

日立評論 第41巻 第7サ

にて十分であると考える｡

絶縁耐力 放電圧=2×定格電圧+1,000Ⅴ(1分間1

4.5 保守運転中に記録点検すべき項目

(2)

中容量以上の電動機を運転する場合は運転日詰として

少なくとも下記の点を明確に記録しておくことが機械の

管理上および事故を未然に防ぐ上からも必要であるJ

毎日一定時間ごとに記録すべき項目

(1)受電電圧三

(2)受電周波数

(3)負荷電流

(4)固定子鉄心混度

(5)固定子コイル温度

(6)排気温度

(7)メタル温度

(8)周囲温度

(9)天 候

(10)時 刻

違期的に測定して点検記録を耽る項目

(11

(21

し31

(41

(51

(6〕

絶縁抵抗 毎月1回実施する

絶縁耐力試験 年1回実施する

空隙の測定 6箇月に一回測定

グリースおよび油の取替え 前述の基準による

ゴミなどの清掃

解体定期検査

毎月1回解体せず実施

年1回～3年に1回

第3図 J_r=

峯 動 機 崩 明Ⅰ蛍†

第2表 電 動 機 の 診 断 ナ11 浸‡

事 故 現 象

(1)うなり音が出て回らぬ｡起動

するとヒューズが断線した

り,継電器が動作する｡

(2)うなり吾が出て阿らない｡機

械的にも重く回らない

(3)青も出ないが恒lらないヒュー

ズも断線せず解毒旨岸も動作し

ない｡

(4)低速度で回転し速度が上昇せ

ぬ｡

(5)低速で回転するがうなり音が

出て速度が上昇せぬ｡.煙りが

--

●

(6)回転するがゴドゴド音が=

る二

(7)荷をかけるとベルトがはずれ

る｡

事 故 原 因 処 置

スイッチ槙の接触不良｡電源側にて単

相となっている∴ 電動機内部で断線単

相となっている｡.起動硬け二器および補

償器が単相となっているご ∴次抵抗器

一部断線あるいは二次回路が断線して

いる｢刷一戸とスリソブリンナ接触不良〔

軸受が焼損L-ているご 軸受準耗によっ

て空隙がなくな(ているご

スイッチ類か電源側回路が2村上も接

触不良あるいは断繰している,同竜千

および回転子が2相とも断線あるいは

接触不良を起しているご 刷子が2相と

も接触~小長卜二次抵抗器回路が2相とも

断線あるいは接触不良を起している､-

負荷トルクが過大である､一 起動変任器

起動保蹟器の不良=｢/△起動器の擢続

誤り｡二次抵抗器の不良∴

固定十巻線および回転子巻線にしヤシ

ョートが牛じているこ 空隙のどこかが

接触Lている.‥-､

メタル不良し二,直軒下良_､.輿物混入

荷が垂すぎる｡プーリ心汁=ノ†く良､､ベ

ルト容最小足｡べ′′Lト張斗‖~く足ご_

1い6-′-

接触状態を調査し調整する｡単相箇所

修理｡解体して調べる.ご 二次側回路を

調べるご 起動変圧器補償器を調べ修理

する､二次回路および択抗器,刷子駐

りを凋べ修理する

メタルを詰め替えて空隙も正常な値と

する

スイ､ゾ手筋および電源側回路を修理す

るr 電動機を解体調査断線および接触

不良箇所を修理するご 利子圧九 刷千

牽耗を調査修理する｡二次抵抗器およ

び二次側配裸を調査し修理する二

負荷トル■クを小さくする｡接続を正常

に配線する､､二次抵抗器の抵抗値を変

えるご

解体しコイルを修理するご メタル摩耗

修理するか.そのほか変形箇所を修理

する､

∠タ′し修兜ご1年結精度の修正｡点検異

物の除去.-､

荷を電動機容易~空で下げる√ 心出し′精

度を卜げる∴ べ′Lト容量を増すべ･′:

張ノノ増すぐ



(8)ヒューズが切れたり継電器が

動作する｡

(9)荷をかけると電動機が過熱す

QJ

(10)荷をかけると急激に速度が下

がる｡

(11)荷をかけると刷子接触吉i;から

火花が山る.｡

(12)振動が多くなる｡

(13)起動Lた瞬間回転子が-･方に

片寄って加速しメタル温度が

上昇する.｡

(14)油洩れがあり清掃しても2～

3L]で軸受部がよごれる.｡

守保の機動

つに検点､.し

取
て
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ヒューズの容量不足または継電器調整

不良｡荷が重すぎる｡

電源電圧不平衡｡電圧降下が大きい｡

荷が重すぎる｡ゴミが多く付着してい

る｡出力不足と考えられる｡

電圧降下が大きい｡荷が重すぎる｡二

次短絡の不完全J起動器接触不良しノ

刷子あたりの不良｡刷子バネ圧力不足｡

刷子材質不良｡荷が重すぎる｡スリッ

プリングの振れが大きい｡刷子保持器

の振動過大｡電動機自身の振動が大き

い｡刷~Fに油が付着している｡

コイル枯れ,バイソド線のゆるみ｡す

えつけが悪い..ゴ の積りが多い｡

大′トの差ほあるがかご形電動機の構造

からくる現象である｣

パッキング摩耗｡空気ポケット穴のつ

まり｡エンドブラケット含せ冒の締付

け不良｡油の適量｡

(2)D式

5.電動機の故障と原因その手当にづし､て

電動機は射りにあたり,以上のような注意を基い時々

手入れをしておけば十分信頼でき満足な運転ができるは

ずである｡しかし万一故障を起した場合はすみやかに修

理することが望ましく,参考までに起りやすい故障とそ

の原因および早期手当法をまとめると弟2表ようにな

る｡調査の上で,簡単にいかぬ問題に関しては責任ある

専門工場に修理を依頼することが望ましい｡

d.集電環回りの保守について

巻線形電動機は集電環装置をもっておりかご形i･こ得ら

れない性能および運転上の利点があるが,また一方この

構造機能の手入れを怠ると致命的な故障の.瞑閃となるか

ら機能をよく理解して保守しなければならない｡･日立製

作所で製作する 動機には次の3種煩がある｡

(1)C式集電環

起動終了後集電環を短絡し,刷子引揚げ装置のある

もの

集電環

規定のヒューズに取り替える｡継電器

を調整する｡規定の荷まで下げる｡

電圧不平衡を直す｡変電所と連絡修理

する｡規定の荷まで下げる｡分解清掃

する｡

配線を太いものに替える｡規定負荷ま

で下げる､-,二次フォークなど短絡装置

を修理する｣起動器接触部分を修理す

る｡

刷子をすり合せする｡刷子バネ圧力を

規定まで敏める｡刷千材質を取り替え

る｡規定の荷まで~Fげる｡解体して削正

する.保持器の振動を止める｡直結精度

を測定修正する｡刷子を取り替えるか

油気を取り油がかからぬようにする.｡

パインド掛替えLてバランス修正をす

る｡心Hこ1しやり直す｡解体清掃する｡

カップリングボルトを特殊ボルトとし

て回転子が機械側から逃げたり機械側

に押したりせぬようにする｡

解体パッキング取り替えする｡空気ポ

ケットの清掃をする｡エンドブラケツ

ト令せ日にオイ′しシールコソパウンド

を塗り締め付ける｡油を適量にする｡

絡装置のないもの

(3)E式

集電環短絡装置はあるが刷子引揚装置のないもの

C,D,E各式とも十分絶 耐力と二次最高

沿面距離を保持しているが,刷子粉

正に対し

が付着すると沿面

をクリープしたり起動時に二次三相短絡の故障が発生す

るから,次のような点に常に注意保守することが必要で

ある｡

6.1短絡装置

(1)接触部の損傷:接触部分が損傷している場合は

接触状態が悪く焼損の原因となるのでなめらかにやすり

仕上を行う｡また極端に損傷している場合は短絡事故の

因となるから新しいものと交換する｡

(2)接触不良‥接触状態が感ければ負荷運転中にお

いても速度低下などの現象を生じそのまま続けると運

転不能となる｡

る.2 刷

三相

子

動機の刷子ほ一般にカーボン刷子ならなん
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でもよいと考える向きがあるが,

な選択が必要である｡

毒境川刷手でも適切

(1)刷子の摩耗限度∴柚子が摩柑揖凰こ Lた状態

では刷子が集電環と不完全接触となり,火花を発生し環

を荒損するのみでなく,火花が大きい場合は 電環でア

ークショートの焼損となるから刷子ポケットの構造をよ

く見て摩耗限動こきていたら早期に予備品と交換するJ

坂換えに際しては同品質同寸法のものかをよく酷かめ集

電環にすり合せ作業をすることが要点である｡

(2)刷子の動作:刷子が保持船ポケット内でスムー

スに動くように注意しなければ火花発生の原因となる

刷子ポケット隙間に塵挨がはいった場斜こ動作不良とな

るから,このときほ 乾て したボロでよく清掃する

(3)刷子の汚損:刷手が油で汚損していると刷子が

異常撃耗すると同時に火花発生の原因となり荒損させる

から斯い､ものと交換するとともiこ,油のかかる眠囚を

除去する

(4)刷子と集電環との接触:不完全接触であったり

接触圧力が仮すぎたり高すぎたりすると火花発生や異常

温度上昇となるかち別表の圧力を保持するよ■ぅにLなけ

ればならないこ刷子のすり合せほサンドペーパを似月=ノ

環の外径と刷手摺動画か完全に面接蝕するように注意し

なければならなト

(5)刷手の摩耗:刷手の暦矧 ユよ

て異なるが一般に1,000時間につき2mm--4ml-1掛史

が標準とされている｡しかLJ仁力(g./cll-2),ごみの柑軋

スリップリングの振れ スリッフリング輌〕荒れ程軋

油の付着などにより差が出るから汗意を要するし.量近･Jこ

花発生の防止として高 度スリップリングなどに対し溝

を切ったものがある｡溝付の場合は摩耗量は多少大きく

出る場合もあるが別に心配ほない｡

(6)刷子圧力の適否‥刷ニチ圧力の過大ほ刷予およJご

電環の過熱,異状 耗の原 となり,また圧力小足の

場合ほ火花発生の原因となる｡刷手圧力ほ刷子全有効範

囲にわたって無調整で使用できる保持器の構造となって

いることが好ましい｡納入時には良好な状態に調整して

あるが,なんらかの都含で調整する必要が生じたら保特

器の圧力調整ネジによって行う｡調整後の刷子圧力酢官主

値を第3表に示す｡ 験成績 にも刷手品名,寸法とと

もに圧力(gJ/cm2)が記載してある｡

バネ圧力の測定は棒状スプリングバランスの2､3kg

程度のほかりがあれば正確に測定できる｣｡刷子圧力は常

に全数同じ程度に保つことが必要である｡

6･3 集 電 環

集電環の絶縁耐力および沿面距離は安全に十分大きく

とってあるが,刷子ほ消耗品であるから長時間使用する

同 車ミ致

し1~pnl1

3.000以_l二

3.000以卜

3,000以_ユニ

1,800以下

1,800以下

ち13表 刷 j′一J~Ⅰミ

集`iE環

式 別

1) 式

1) 式

C 式

C式D式

D 式

集

材 官f

砲 金

鉄

砲令,鉄

砲 金

壱

力 標 準 表

質

GII-125

GIト125

MH-32L

MH-32L

Gt-l-125

子

杜三 力

と摩粧し,カーボン粉末が灘滝は帥申に付射し,これを

定矧裾J圧)l炊かないで運転すると,起動け引こおける二

次電虹により製電脳の柚短絡または地気などの原因とな

るので,リング聞の表面および絶縁ロッドは常に清掃し

ておく必要があるし､粕こ化一､㌻工場のごとき場所はカーボ

ン粉-~ペのほかに穐々のガスのためイヒヴ作珊によって表面

の注油ほ色紙か電1｣三によりクリーフ■しやすい状態になって

いるから津浦省こむ注意しなけれはならない｡

(1)集電職世相帖:なにかの.原因で集電瑛が異邦摩

托を しあるいは火花による損傷,振れなど生した場合

ほ■lし期に発見Lて削止しなけれほならない｡もちろん損

傷の得度ガ昭瀾であかはサンドへ-パなどで手仕_卜げす

ご巨ばよい｣･あ訂しが5/11)りl--1--以上の場合は必ず機械による

制止を賀する､､

しa)集電環な′起動俄に取り付けたまま円り正する方法

電動機せ頂かけ電動機によりベルト掛ナで減速駆倒す

･この場合は旋盤のカンナf津よび収付ホをノ慮動機腑
仲仕細二板取付けするか抑制精度(削~正後のスリップリ

ング也訂し)をよく吟味する必要がある.〕

(b)集電報を電動機捌から取りほずし削正する方は

こ町場合の削止は簡叩.である カ ボス内径を基準

にできるだけ止確に心=しを子｣二ってから削正しないと電

動機に取り付けてから劫訝しの原困となるこ.切哨Ij速度はタ

ンガロイバイ=刺≠町場合200m/mhハイスパイトに

て70m/min程度か適=1であるし∴切削後は必ず甘弓-サン

ドペーパーで附かに什_I二するし,

鉄製塩竃現は長期間休止すると,発 のおそれがある

が使用の際は必ずサンドペーパで鈷を活してかF)運転す

るようにする._,

d･4 起動運転の注意

起動i･こ際してほ 動ハンドルが, 軌位置iこあること

を確認する｡･-一般の電動機ほ起動インターロックスイッ

チがついておr),ハンドルが起動位置になければ,主川

路開閉揖が貴人できないようインターロックしてある｡

主回路段人後,起動のノッチを順に進め最終ノッチに

至れはハンドルを運転側に躁作して集電環を短絡する｡

Cぺの態電環では,このハンドル掘作を忘れると負荷を



かけると短時間で築電環装置が過熱し焼損事故に至るこ

とがある｡

液体抵抗器の濃度不足,および起動制御器の操作を早

急に行った場合,ただちに短絡用ハンドルを操作すると,

過大な突入電流が流れ,短絡装置を傷摂するのみならず

電動機本体にも悪影響を及ぼすが, 度計がある場合ほ

これにより,ない場合は,電流計の指示が最低値に落ち

着いてから,あるいほ回転音によさ)全速に達Lたことを

確認し一てから行うが理想的である.｣

液悍尉克矧ま濃度不屈の場合は拭杭器のハンドルを進

めて1∴′しても抵抗値が多く残る場合がある√.このため

度⊥刊-ができず,二次電圧が高いまま短絡することが

あり,■二丁オーク,ブレードの損傷事故を発生させるから

濃度のごiノーr･■婆は注意を要する｣.一般に液体濃度ほ3冤程度

が標準である｡

7.電動機の乾燥処畢望について

電動機の絶縁材料ほ,湿気せ吸入することによって著

しく絶縁耐力を低下する｡.新設機の試運転あるいほ長期

間運転休止していた機械をふたたび運転しようとする際

ほ,刃銅封こさきだち経本封亘拭を測定し,絶縁択崩伯が小

さい場合ほ乾燥処理する必要がある｡

風水筈を受けた場合や,池場に浸された場合ほ絶抑･こ

乾燥処理せ必要とする｡風水告の場合ほ清水または品L手兵

にて泥やゴミを完全に洗い落してから十分乾

が必要であり,油やゴミの場合ほ洗浄剤,四J

すること

ど使用し,コイル表面の油気を完全にふき取る｡

特に海水に浸された場合ほ,必ず80､100ロCの熱跡こ

ドブづけして洗い,洗浄水を時々交換Lて塩分を完全に

取り去った後乾燥しなければならない｡

7.1乾燥条件

鞄 ほ電動機内乱 主とLて絶縁物二いの水分を蒸発さ

せる操作であるから,湿度,温度,空気速度がこれを支

配する要因となる｡

7･2 乾燥に対する要点と注意

(1)乾 混度の限度を1000C以上に上げることは江

意しなければ危険である｡

(2)電動機の局部加熱せさけるための注意と設備が

必要である｡

(3) 乾! には必ず挨気を考慮する｡

(4)一般に応急的な設備にて, 施するから必ず30

分ごとに電動機主要部分の温度および入気温度,排出温

度,絶縁抵抵値を記録しながら実施する｡

(5)乾 にはいる前に水分以外の異物ほ完全に取り

去ること｡

(6)湿気を多量に吸収した電動機は急速に温 轟二
を上

守保の機動

い
､に倹占…扱

敢
て
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げると水分の蒸発力のため絶縁物を内部から破る心配が

あるから,この場合ほ鮒DC程度まで上昇させるため少な

くも12 間程度かけるようにし,徐々に上昇させること

が好ましい｡

7.3:乾燥処季里

(1)真空

乾

数の電動機乾

乾! 法

してほ最も理想的で効果があるが現地や少

方法としては一般的でないから省略す

る｡

(2)熱気乾燥法

この場合ほ空気は蒸発した水分を運び去るとともに,

被乾 物に熱を与える役目も果す｡

熱源には,電熱器,炭火,熱風乾 器,電球,赤外線

電球などを使帰するのが一般である｡

電熱告ほ一般に電動機容量(kW)の2～3%に選定し

電動機の底部左右位責引こ適当の距離を保ちながら保温さ

せる予熱の放闇をl彷ぐためカンバス,外側板,鉄板その

ほかのもので適当なおおいをし電動機各部の温度で800C

えないように加熱する｡おおいの下部および上部に

適当な入気排気孔を設け空気の流通を図る｡熱源の位置

ほ電動機を局冊勺加熱せぬように選定しなければならな

い｡

熱源とLて棍火を飢＼ることもできるれ このときは

灰塵炭粉などが機船の内部こほいらぬよう,また温

変化も大きいから山部加熱にならないよう絶えず注意し

なければならない｡乾 が進み温度が高まってくると電

動機内部の可燃物あるいはおおいとして使用しているカ

ンバスなども燃えやすくなり,ちょっとした油断から電

動機が発火することもあるから特に注意しなければなら

ない｡

熱風乾 器の設備があれば最も能率的に行うことがで

きるしこさらに品†度リレーまたは補助援点付温度計を用い

て,既に混度刃上になったら自動的に警報させるように

すれば完全であり,安心して実施できる｡

電球乾燥や赤外緑電球を使川する場合ほ,白熱電球で

ほ100､3001･l･√を数十個使用し,赤外線電球の場合ほ250

～500Wのものを使用すれば小谷竜の電動機でほ比較的

安全にかつ能動鞠こ乾 することができる｡

(3)電流乾燥法

誘導電動機の場合は,定格電圧の1/15～1/20程度の交流

源に接続して通電して乾燥することができる｡この場

含も電動機をカンバスなどでおおい適当に保温するとと

もに常に温度について注意しなければならない｡また特

別に回転子パインドの漏洩磁 による局部過熱などに注

点を要する｡この場合は固定子に三相 圧が加っている

から回転子ほ完全にロックする必要がある｡そのほか画
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流を流して乾燥することもできるが,スイッチを開閉す

るとき

に通

導作用で高電圧を誘起することがあるから徐々

するよう装置する必要がある｡

以上熱気 敢 法,電流乾燥法にしても乾燥時間ほ長時

間を要するから,短兵急に実施してもよい結果をうるこ

とかできない二一般に完全に水に浸った場合の例を示す

と 3.7～37kW(5馬力～50馬力)程度の低圧電動機で2

､3日間を要し 75kW(100馬力)以上の高圧電動機ほ

必ず3～7日間程度乾燥を 施する必要がある.⊃

また電動機の乾燥中の絶縁紙抗に関して注意すること

特許弟223429号

ほ初めのころの絶縁抵抗値は 度上昇の進行とともにし

だいに低下し,ある時間以上経過するに従いしだいに絶

縁抵抗値も上昇し数十時間経過するに従い一定値となる

ものであるから乾燥の終了判定ほ絶縁抵抗値の一定曲線

となったところをもって完了とする｡

8.結 言

電動機保守取扱い一般事項に関L現場技術者のだれで

もが知り,また らない内容の要点を説明し

たが,これがいくらかでも参考になれば幸いである｡

特 許 の 紹 介

同 期 横 自

この発明は同期発電機を起動してこれを系統こ同期接

続するまで電圧の日動平衡を行う日動調整装置をそのま

ま同期接続後の自動電圧調整器として使用せしめること

を特長とするもので,かつ同期発電機の無負荷運転を手

動で行い,それを自動運転に切替えた際の調整の急激な

変化を抑制して系統および電気機に与える思影響を防止

せんとするものである｡発電機1を遮断器2により系統3

に同期接続して電圧調整を自動的に行わせるに当って,

まず調整装置4を整定制御装置9の指導に基いて動作さ

せることによって発電機1の電圧を系統3の電圧と相平

衡せしめる｡遮断器2の開合後は調整装置4の動作によ

って1の電圧を予定の一定値に保つように自動詞整する｡
装置9および4の動作線輪10および11はそれぞれ系統別

および発電機側に接続されそれぞれ,整冠抵抗8′ぉよび

8を直列に接続する｡これらの抵抗は制御電動機20によ

って加減される｡そしてこれは手動的には接点28を左右

に切替えることにより行い,自動的にほ装置9の23,2｣=

接点の開閉によって行われる｡接点27は遮断器2が閉路

のとき閉じているから系統電旺に応じて動作し21が閉じ

ている間20を一方向に回して8′したがって8の整定を

行う｡そこで24が開いて装置9はノミランスするカ㍉ この

/ヽ ランスは系統電圧を8'ぉよび8の ところで再現した

とに相当し,装置4は装置9の指導のもとに調整作用

を行う｡その間にも系統電圧が動けばそれに応じて8′ぉ

よび8の整定も動くので系統側に対する発電機電圧の日

動調整は円滑に行われる｡2が投入されて27が開き26が

閉じたときには接点25は22および21の間合と道に開

くので装置9は動作しても無為に終る｡よって以後は8

において定められたセツチソグiこ応じて装置4は発電機

電圧の一定確保を行う｡一万接点21,22を開いて発電機

の手動調整を行っているときは接点25が閉じるので26と

ともに装置9は動作状態に入り,系統電圧に応じて20を

動作させて8′ぉよび8にその変化を再現しておくので,

広 秀

動 調 整 装 置

手動調整を日動調整に移すべく21,22を閉じ(25開く)た

ときにも装置1に急激な変化をもたらすことなく自動調

整への移行を静穏ならしめることができる｡(宮崎)
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