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3.4 心 出 し 法

心J-1=ノの場合の水､ド基準ほ重畳の大きいものスラストメタルをも

つもの,または中央にあるものなど,その時に応じて基準を決めて

f_H発する｡基準が決まればあとほカップリング2面間の心～｣1しを逐

次行うことになるし〕

3.ん】直結面の心出しおよび回転子のふれ見

双方が軸受をもつカップリングでほ第15図のように外周ほダ

イヤルインジケータを段奴してインジケータをつけたほうを回し

て外周の心㌻11しを行う｡もし相手側外周に振れの懸念ある場合は

川手側のみ回して撮れをよんで差引くか,またほ1占Ⅰくないボルト

をカップリング孔に入れ~双方同時に囲わしてよめば振れを消去し

た心目しを行うことができる｡この精度ほ機械の大小,国転の大

小により異なるが,0.02～0.05以内が良い｡インジケータおよび

取付金具のたわみで意外にエラーを起すことがあるので,インジ

ケータ重量および金具の1克くらいの荷重をかけてインジケータの

指針の動きを見ておいて,この分だけ実測から 引いてやる必要

がある｡このほかにカップリングの面すきまを測定して面による

心J-1-1し(後部ベアリングの位置を動かす)を行わねば直結面に意

外な曲げをささえることとなる｡

それにほ ねて､t∠行となるテーパゲージをスライドして介わせ

て面間を測定する方法(広い場合)およぴシリンダゲージで測定す

る場合(さらに広い場合)あるいは寸法の

ヤップゲージを

まった厚みゲージにギ

ねて測定する方法などあるが,いずれも90度ず

つともまわしておのおの上下左右射矧所測定した平均値をJ_uし,

この他により後部メタルの位置の上下左右調整を行って,面の心

目しを行う｡この値もやほり0.02～0.05以内の精度が良い｡これ

が,け方支持の場合中心はおのずからほめあい部の切削精度に左

イイされてしまう｡はめあい部の遊びを測定するのは必要なことで

あるが,締付後この外周をインジゲータで回転子を回転しながら

測定することによりその虹結中心の合いカを測定することができ

る〕

この場合でも工場で,完成された状態でカップリングのリーマ

が通されているから据付現場で,もしほめあい削そのものに多少

遊びがあってもさしつかえない｡

片方支持の場合,拍澗の測定が心川しの主要部を占める｡やほ

り11鋸■亡のように90度ずつ4川まわしで仁下左右の面間すきまの

ヤ均低から後部ペデスタルの位択を決めることになる｡なお,こ

の方法では,面の直角のずれが有れば締付けない状態で両軸が一

直線でも締付けるとこの部で曲がることになるっ これをスリング

*1l_､‡製作所口_立丁場
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第15国 外周にインジケータをつけて心出しをする

第16区】片持シャフトの心什=ノ

第17囚 スリノブテストの段収

テストというふれ見方法によりチェックする｡それほ今庄結した

カップリングと反対側の軸端をクレーンでつり,インジゲータを

上~~Fと左右力向2組つけておく｡上下のインジゲータほメタルを

抜いても同じ位置を確保できるよう位置を決めるのに用い,左右

方I句につけたインジデータは,この自由つり下げの状態で凹転子

を回転することにより左右へ振れる量を測定する｡これが振れる

のはこの直結面の直角が意かったためで,この量ほ直結面の

(カップリング径)とシャフトの長さの比で倍加されて軸端にで

てくることになる｡この量があまり大きく,油膜で保持できない

_如こなるとほかに振動となって現われ,それまでに至らなくとも,
大きい場合にほ整流子の振れとなって,整流に悪影響を及ぼす場

合がある｡この精度ほシャフトの長さとカップリングの径比率に

よるが,0.05～0.10mnl以下が良い｡

3.1.2 和/2と差/2の計算による心出し,ふれ見

工 別電機には片持のシャフトが比較的多く,この心出しが掘

付作業の大きい部分を占めており,前記のように面間の心旧しと

シャフトふれ見とで思わぬ時間を資す場合が多い｡しかし実際問

題として面間を90度ずつ41司まわすことなく最初と180度まわした
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ム

最初の測定

旦㌍′

Z

心 の 記 録

ム′

/〝○回した後の測定

面の振れ記慮

第18[当l画間のすきを測定して心出し.と振れの測定をh■･う

2回の,1雨間記録の和の2分の1および差の2分の1でそれぞれ

面間の心‖しを記録,i~面間の振れ(これがシャフトの振れを牛ず

る)の計算ができることをここに併記しておきたい(‥.(a)面間の心

～l=ノ記録は第18図のように上下左右それぞれの和の2分の1で

表わされる｡､(b)面間の振れほ同じ弟18図のように上~F左イfのそ

れぞれの差の2分の1により表示できる｡今これを 明するため

に上~下のみに限定して考察してみる｡さらに考え方を簡単にする

ためけ方のみ心がずれ直角からずれていたとしよう｡

いま最初の値ほabとし180度まわしてa′b′になったとする

と弟18図下のようになる｡このとき共まわしのゆえ,軸力向に

少し軸が動

向二角の線は

こ+,とが′有

及

なbう+り■b

2
′〈

2

この量は BB/である BO′軸に

の点を結ぶ繰となることは同図よ

り主音できよう｡さらに最初の位置におけるab繭の軸BO′に

対する直角のずれは上半において

ということになる｡

a-a/_一...
_

b
F半において

b/

これは左右についてもいえることであるから前記のように,

180産まわしでI一二下左右測定した記銀により面間の心出しと,振

れが算出でき,これが予定以内にほいっておれは心拍し作業のす

べてを完了する｡

3.4.3 中間長軸の心出し

セソジマーミルなどに用いられるもので中間軸が1～2mに及

ぶものがあり,しかもこの中間軸には全然軸受をもたない場合が

多い｡この場合はまずはめあい部を双カとものぞかせたまま仮置

きして,B都およびモータをいっしょに動かしてA普l晶こつき前項

の理により心出しを行う｡

次にB部につき面問の記録をとりながらMのみを動かす｡この

ときカップリングが上下左右に動かないようにまた動いてももと

のf立置にもどすことができるように金具ホを用いインンゲ一夕

を.じドカ向と左右力何に取付けておく〕中間の長軸かA,B双ノノ八

ギヤカップリングになっている場合ほ正灘に心=しするためにほ
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第19国 中 間 長 軸 の 場 合

ー｢厄一石トーー
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(ハ)

第2()l葺lギヤカップリングの例

C,0のように仮メタルを月れ･､次に るギヤカップリングの心

JllLを行えば良t･､が,-一般に双ギヤを川いた場合心のずれにかな

j)の裕度があるのでこのような面倒な心‖しは行わなくても良い

ようである｡たとえば左右の中心は相手側から通したピアノ線に

よるかまたはすでに主機がすわっている場合は,横にピアノ線を

ほりこれからシャフトまでの､｣▲法をとって決める｡上卜の高さ決

定ほ上記ピアノ線のたわみを計算し,これから距離をとるか,ま

たほ水レベル,スケールと光学式水準器によるカ法で十分のよう

であるし〕この精度がどのくらいまででるかは各人の技 の程度に

より,またどの程度まで許容されるかほ機能構造に左右されるの

でここで数値をのべることはできない｡

3.ん1ギヤカップリングの心出し

ギヤカップリングは大別して弟20図のような種類がある｡

(a)はほとんどたわみ性をもたず,軸二方向の伸びをにげるのみ

で(b,C)はたわみ性をもつものである｡(b,C)については小

間のギヤをはずした状態でインジケータにより心目しを3,4,1,

にならって行えば良い｡

(a)の場合片方の軸に相手側の外周と,凪 の双方測定できる

インジケータを準備し,ともに回しながら一回転中4～8等分し

て言d鎚をとり,この記録により各軸受の位置を動かせば心目しを

行うことができる｡

3.5 磁気中心合わせ

回転電機は固定子と回転子の中心が合い,軸力向の磁気中心が固

定子と回転子で合っていなければならない｡固定子と回転子のエア

ギャップの測定は軸方向の厚みが直径に比し薄い場合は測定しやす

い側からのみ測定するが,厚みの大なるものは両側から測定する｡シ

ャフトのたわみの大なる場合ほ固定子もこのたわみに合わせて傾け

ねばならない場合がある｡匝優子の足の下にテーパライナを用うる

ことができなければ数箇所に分割して段々に入れるので良い｡

エアギャップの測定ほテーパゲージ2枚重ねのもので測定する

か,長いギヤップゲージを用いて測定するれ その値は0.1mmく

らい読めれは良いリ エアギャップの調整ほその最大最小

の1U%以軸こ人りておれはさしつかえないと考える｡

が平均値



--一匝--第21図 ギヤカップリング心HL-の一例

次に軸方向の磁気中心合わせを行うが,備付時にほ一応幾何学的

に回転子の磁気中心に同定子を動かして合わせることになる｢二,これ

は.仁下左右4点を選んで2本の細い ゲージを重ね,-･･方は回転-~｢

のコアに一方ほ固定子のコアに当てて2本たばねたまま抜取り,こ

のくい違いを測定することにより測定される｡これを両側から測定

して上下左右の平均値の差を1､2mm以内に入れれは良い｡`月際

には,運転して見て軸方向のシャフトの動きを見て固定子を動かさ

ねばならないことがある(幾何学的中心と磁気中心が必ずしも合わ

ないことがある)｡特にレオナードセットイルグナセットのように

数台直結になるときほ,常にその全都に荷がかかっているとは限ら

ず,複雑な軸方向の動揺を伴う場合がある｡普通軸受けほスラスト

をもつようになっていないので,この数字が大きくなってスラスト

方向の力をメタルがささえるようになるとメタルに悪影響を及ぼす

ので修正しなければならない｡固定子は′トさいものでノックを打っ

たまま出荷されるものもあるが,大きいものでは据付時のレベルの

多少の違い,ベースのひずみ,また分割ベースのように据付時と工

場組立時とでベースの位置が多少違うことが予期される場合などを

考慮して,固定子のノックは現地で据付完了後穿孔するようにした

ものがあるので,この場合は運転後にこの調整を行ってノックを打

たねばならない｡

3.る 刷子関係の作業

3.d.l ロッカの月更付け

大形機の場合はロッカは上下二つ割りで別々に送られるので据

付中にロッカの組立を行わなければならない｡直流 動機の場合,

下半のロッカは回転子組込前にベース下に入れておくと便利であ

る｡構造によって先に入れておけない場合,下半を入れる場合ま

ず逆につり下げて,上半位置にのせ,スライドさせながら下半定

位置にもってゆくことになる｡この場合整流子に荷重をかけたり

誤って大きい下げを生じないように,クレーンからあらかじめチ

ェソブロックのような,微調整のきく道具を介してつると良い｡

いずれの場合も保護の目的で,整流子回りにほ保 板がとりつけ

られているので,ロッカ組立終るまで,これをはずしてはならな

い｡下半が入ったら,上半を入れ,合わせ目はノックにより組立

てる｡工場組立てで中性点(またはロッカ対ヨークの位置マーク)

マークがあるゆえこれに合わせて固定子に締付ける｡交流機のス

リップリソグ用のロッカほ左右二つ割になっているものが多く,

これはベースおよび合わせ目に対して,ノックがあるので,これ

により合わせて締付ければ良い｡

3.d.2 ブラシの調整

交流機のブラシはブラシホルダののぞきだけチェックすれほ良

いが,直流機の場合は整流が問題になるので,ブラシホルダの

流千両からの間隔,整流子ノ=こ対する軸■方向の~平行度のほかに,

円周方向のピッチを調整することが必要である｡幾何学的にブラ

シ配列を円周･iこ等分するにほ,ブラシをあげておいて,ここに薄

い紙テープを整流子面に巻き,束ねRに屯ねのケガキ繰を入れて

おく｡次にこのテープを外してロッカアームの数に等分してケガ

キを入れておく､〕ふたたびこの紙を磐流千両に巻きつけ,さきほ

どの看ね目をブラシの一端に介うように重ねて,ほかのロッカ7

ームを動かし
分の線に合わせる.〕
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これらほ線の太さ,等分の精度などをあげれば,ブラシピッチ

を0.5111m以内の精度に入れることほ困難ではない｡もしこの場

合,各アームにつき動かす量が整流子片の柏以上になる場合にほ,

中性点の再調整を必要とする｡

中小形機で組立てたまま発送された機掛こついても,心才一=ノな

どで動かしている場合ほ,このブラシピッチをチェ､ソクすること

が必要である{-,

いずれの喝斜こも最後にブラシのす■f)合わせを行う｡これほす

り介せ暑の多い時は多少11の荒いサンドペーパで円周力向に遍く

ペーパの育を盛況子耐こ密着させて,ブラシ圧力を多少大きくし

て,ペーパをl-1｣周力向に往復させながらすり合わせを行う｡整流子

面の外周とほぼ同じになったら,Rの細かいペーパで仕上げる｡

すり合せ後,整流子溝,コイル接続部,ブラシホルダまわりのカー

ボン粉を良く掃除しなければならない｡すり合わせ完了後ブラシ

を規定の圧力(ブラシの種掛こよって異なるが200g/cm2前後)

になるよう,ゼソマイばかりなどを用いて各ブラシを調整して,ブ

ラシの組立てを完了する｡(ブラシの配列は整流子面の摩耗を均

一にするよう千鳥配置になっているが,据付現場でこれをやり直

すことはないと思うので省略する)

3.7 軸受の組立て

据付現場で特別の 整を予想されるもの以外はペデスタルはペー

スに対しノックを打って納入される｡

ペデスタルは軸電流を防止するためにベースに対して電気的に絶

縁されたものがある｡

このノックにはノックピソ自身が絶縁物である場合と,ペデスタ

ルの/ック部が絶縁された特殊金具になっていて,ノックピソほ鉄

のものとがある｡

絶縁されたペデスタルの場合は,回転子組込前に配管された状態

で絶縁を測定しておくことが必要である｡回転子を入れた状態で測

定したいことが起ったら,シャフトを浮かして軸とペデスタルの接

触が完全に離れたことを確認して測定すれば良い｡このような時,

シャフトに絶縁板を介してイソジケータを取付け,必要以上にシャ

フトを持ち上げないようにしなければならない｡運転中にこの絶縁

されたペデスタルの対地電圧を測定しておいて,以後この電圧があ

るか無いかでペデスタルの絶縁の良否を判定することも一方法であ

る｡

3.7.1一般円筒軸受

回転機はすべて工場で試運転されて振動,メタル温度が確認さ

れ合格の上で出されているが,据付作業中損傷したりまた運転中

に損傷したりしてメタルを坂換える場合軸受のすり合せを行う｡

中形以上の軸受ではメタルの外周ほ球座となり,ペデスタルに球

面接触するようになっている｡この間には若干のすきがあるのが

望ましい｡しかし下半がペデスタルに対するすわりを完全にしな

ければ,がたつきを生ずるので下半はペデスタル内径とすり合わ

せを行う｡この時ペデスタルを基準としてメタルの外径の修正を

行う｡その基準ほ当り面積の広さよりも左右,底部で安定な支持

が得られるような当りをつけるようにする｡メタル内径は機械で

(:1:上げられているので設計予定の牢げきさえ得られればシャフト

の､うり面をスクレーパなどであまり千住上げしないほうが良い._｣

メタルを単独にジャーナル都に｢てて見るよりは,'月際に組込ん

で回転子の荷電をかけて当りな見るほうが藤実である.､

軸受準げきはシャフト径の十分の-･が通常多く川いられている

が荷重の大小,軸受 擦損の大′J､によりかなり人きい変化がささ

えられている｡空げきの測定はギャップゲージの用いられないと

きにはメタル合わせ目と頂部に,予想空げきより若干太い沿線を
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入れて組込み,この惇みを差引いて読むのが確実である(ヒュー

ズほ固くシャフトを傷つけやすいので良くない)｡}

中小形で油だめ式のものほ組立前にこの内部を良く掃除してお

き(掃除に繊維質の多いものを用いない)オイルリングの引掛りの

有無を良く確かめ,組立後規定の油面を保つよう心掛けるべきで

ある｡大形のものでオイルリングと強制給油と併用して,停電時

給油が断たれても停止までオイルリングによる給油でもつように

なったものがある(〕イルグナセットの一部のオイルリングに,上

メカルの肉の→部を貫いて組立てられるリングがあるので,メタ

ルに注意銘板を付してあるが,オイルリングを2分割し.てから上

メタルを上げることを忘れてほならない｡オイルリングほ慎重に

取扱わないと,傷や 形をうけ,運転中I貞Ⅰらなくなる｡

最近の大形圧延機用電動機でほシャフトの--一部をカラーとし

て,オイルリングを代用させる構造のものがあるが(弟15図)こ

の場合ほメタルの給油孔の構造も多少違うので,良くその機能を

発揮させるよう組立時十分点検しておく｡

一般に球面座で自動詞心といっても,回転子が静かに置かれた

場合,メタルの片方の荷重が大きい持ち方ですわっている場合が

ありうるので,シャフト入れののち,メタル左右の空げきを測定し,

またメタル上ぶたにメタル固定ボルトのあるものは機械が運転に

入ってから固定するようにする｡このボルトは,2本がⅤ字形に

配列されているが,片方だけ固く締めず片方ずつ少しずつ締める｡

この締付力はボルトの太さ規定トルクの数分の一以下にする｡

軸受に温度計および温度継電器のついているものほ,これを先

にとりつけておく｡

次に多台数直結される場合,スラスト方向の余裕をうまく分配

しなければならない｡中央にスラストをもつためにこの余裕が少

日になっているものがあれば,これを中央において両端にいくに

したがってシャフトの膨脹を考慮して,メタルの軸方向の余裕を,

セットの中央に近い側を反対側よI)若干多くしておくのが望まし

い｡

ペデスタルの両側には油切りのラビリンスが坂付けられている

が,これのシャフトに対する空げきほ,シャフトに当らない範囲で

できるだけせまいほうが良く,通常0.10～0.20mm以内にする(】

このラビリンス_仁Fの合わせ目ももちろん空いてほいけないリ ベ

デスタル上ぶたを取付ける時上下の合わせ目ほ一度油気をとって

からシール剤を薄く塗布して締付ける｡

3.7.2 スラストメタルの組立

大形イルグナセットの一部と圧延機用大形電動機にはスラスト

メタルがあることが多い｡イルグナ1セットに用いているスラス

トメタルは普通の円筒軸受の両側でシャフトのカラー部をうける

簡単な構造で,あまり大きいスラストのかかる部分でないので,

特別の考慮を払う必要はないが,托延機用大形 動機は,直結側

ペデスタルの中にスラストメタルを内蔵しており,これは前記ベ

ースの心出しが正確に行われていれば良いが,多少のずれのた

め,スラス 再のレ′タメト 要となる場合がある(弟5図)｡

実際にはスラストメタルの当るペデスタル内面とカラーの間の,

軸方向の寸法を測窟しながらペデスタル部を多少調整することiこ

より,ほとんど完全にすり命わせすることなしにスラストメタル

を決定することができる｡

スラストメタルの窄げきほ非常に′トさいので,メタ′L入れは次

のようにする｡すなわち,直結側はペデスタル,メタル,シャフト

ともに水平におかれるので,反直紆側ほ尻上りとなり2～3mm

高くなっているので,つり込みのとき両カともスラストメタル

は入れないでおき反直結側に寄せて回転子を入れておき,まず
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直結側のスラストメタルを入れ,次に回転子をクレーンにより回

転させれば自重で涯結側に
ってくるので,反直紆側のスラスト

メタルを入れる｡スラスト調薬にはメタルとカラーの繋げきの左

右および下で測定しておく｡上スラストメタルおよび上ぶたをつ

けた場合でもオイルリングのぞき窓があってカラーとメタル間の

窄げきを測定できるので,上~頼て右の窄げきを測定しながら,メ

タルのすり合わせを行うことができる｡

このスラストメタルは,常時ほスラストほ′トさく中間軸破損の

際スラストをうけるためのものであり,また主電動機には粘度の

高い油が用いられ,形成される油膜も厚いのでそのすり介わせ精

度ほ一般のスラストメタルより低いものでさしつかえない.〕

スラストメタルには内部で給油管が接綻されるので,上ぶたを

する前に完全であることを確認しておくn

3.8 配管作業

上油槽および油タンクの容量ほ工場において設計製作されるが途

中の配管は据付工事で設計,接続される場合が多い｡いずれの場合

も完全な熔接と,適度のこう配および適度に配置された支持金具が

必要である｡独立の数セットに共通のポンプから給油する場合ほ,

必らずおのおのの分岐点にバルブを取付けるようにしたい｡

一般に冷却装置も併置されるが,冷却水には十分の注意が必要で

異物混入の多い水や,腐食性のある水を用いると冷却器の効果およ

び寿命を著しく締めてしまう｡

3.8.】洗 浄

油系統の洗浄は注意を払って払いすぎることはない｡ペデスタ

ル,メタル,タソク類は十分な清掃を行うことができるが,配管

は曲りが多く熔接部分が多いため,接続に先立ち特別の洗浄を必

要とする｡その方法には1000C以上の蒸気で2～3kg/cm2のも

のを吹き込みながら管壁をハンマリングする方法およぴ10%の硫

酸または塩酸にて酸洗いを行う方法がある｡この場合それぞれ酸

および使用温度に適した抑制剤があるので入れたほうが良い(た

とえばロジソという名の抑制剤がある)｡酸洗したものは酸洗後

ただちにか性ソーダ20%溶液の中で中和して次に水洗いする｡

いずれの場合も内部は一時さび止めを考えてタービン油を通L.

ておく｡また洗浄してから配管作業にかかるまでに異物が浸入し

ないように配管の両端をフラソジ郡で包んでおく｡これは内径に

合ったブリキぶたも取扱いがていねいなら厚手の油紙で包む程度

で良い｡しばしばボロをつめておいてこれが中に入←1てしまった

のに気付かずに配管して失敗をすることがあるり

3.8.2 フラッシング

いかはど注意して洗浄しても接続作業時に混入する果物などが

あるので配管完成後フラッシソグを行う｡ペデスタルを通してフ

ラッシソグする時ほ上メタルをほずして上ぶたをしておくか,適

当なふたをする｡,この時メタルのすき間に油が入ると異物がたま

るので繊維のあまり出ない布などでこの部分をふさいでおく｡

またメタル,ペデスタルおよび途中の油孔はあらかじめ入念に

掃除しておいて,フラッシソグ時に給油管と排油管をペデスタル

の出入口でバイパスしてフラッシソグやる方法もある｡フラッシ

ソグほ2～3回にわけて行う｡第一回は粘度の低い油,またほ再

生油を用いて70､800Cに温度をあげて行う｡加熱はヒータを油

中に入れる方法,油冷却紹を逆用して温水と熱交換させる方法,

蒸気と 交換を行わせるなどのカ法がある｡油タンクにもどる排

油を80～100メッシュの金網で受けてこれに異物の残らなくなる

のをもってフラッシソグ完了の目安とする｡

第二回目ほフラッシ∵/グ油を全部抜いてタンク内を清掃し,再

生油またほ本油を入れて室温または多少温寛をあげて1～2昼夜
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部 品 名
惜春】部

品
名11順可

スト ッ プボルト

ピ ソ

制 動 バ ネ

バネ調整ボルト

電 磁 石

手動ゆるめナット

電 磁 線 輪

手動ゆるめ装置

ギャ ッ プカバー

指 針

ア ー

マ チ ュ ア

､/ ユ
ー･

ギャップ調整ロッド

制 動 輪

ピ ソ

ラ イ ニ ソ グ

スト ッ プポ/レl

第23国 電磁ブレーキ構造

行う｡

これで異物混入がほとんどないことが確認されて全フラッシソ

グ工程を完了し再度清掃して本油を入れる｡フラッシソグ中はハ

ンマリング(できれば硬木の木ハンマが良い)を常時行い,付着

している果物を油の流れと衝撃で落すよう心掛ける.･J

3.8.3 配管の完成

フラッシソグ完成後ペデスタルに配管を接続して作業を完了す

るが,フラッシソグ中に配管接続部分の油もれを良く点検してお

かなけれはならない｡絶縁したペデスタ′しは最後の接続部におい

て絶縁板を介し絶縁ボルトを用いて締付けるようになっているの

で,絶縁板,ボルトまわりを良く掃除して取付ける｡シャフトが入

っているとペデスタルの絶縁を渕屈することが困難となるので,

この配管の継ぎ込みの絶縁良否のみを判定するにほ,絶縁した部

分より手前のフランジで切りほなしておいて,この部の絶縁を測

定する｡また,配管完成して油を通したら見流計のあるものは見

流計をみながら油量を加減する､Jこれほ入口フランジの絞り板,

よたは締金具により調整するり最終的には定速に回した状態の温

度を考慮して油量を決定し.なければならない｡

一つの母管を共通にして大小の機器が接続されている場合,全

体の量を少なくしようとして栂管のバルブを絞ることほ危険であ

る｡

工業用電動機･発電機の据付け
および試運転
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第24図 タコメータ発電機板付の一例

3.9 そ の 他

3.9.1付属機器の据付けに関する注意事項

(a)ブロワ類の据付けにはローラべヤリングのこじれのないよ

うにし,ケーシングはあらかじめベヤリングフレームとピアノ線

で心出しを行い,駆動 動機がたわみカップリングで直結される

場合でも,できるだけ精度の高い心出しを行うべきだと考える｡風

洞,塞板類の合わせ目,継月は風もれのないように注意する｡合

わせ目などにフェルトをセメダインでほり付けて締め込めばかな

り完全に風もれを防ぐことができる｡

(b)ェヤフイルタほ荷解きのときていねいに作業しないと,枠

をゆがめたり,プレートを損傷したりする｡据付時フレームにこ

じれの無いように据付けないと,回転が東くなり,プレート間に

曲がりを生じまたすき間ができるようになる｡

(c)電動発電機のターニソグ装置ほ工場で組込み試験して出荷

されるが,据付時ノックに合わせても,ベースの多少の狂いによ

～)ギヤの歯当りが悪くなると.音が高くなるので.歯の全長にわた

って良く当っていることを確認し,ターニング
鹸を行い,起動

時日動的にはずれることも見ておかなければならない｡工場より

納入されるとき油は抜いてあるので,前もって給油しておくこと

ほいうまでもないぐ,

(d)ブレーキの取付けには,ブレーキ動作時ブレーキライニ

ソグとドラムの当りを良くするよう設置し,左右の制動片が同時

にドラムに圧着するようターソバ､ソクルで調整しなければならな

し､‥

(e)タコメータ発電機および遠心力開閉器の取付けし)プトリ駆

動のものほ両車を同一平面上におくこと｡ギヤ駆動のときはギヤ

間に適当のバックラッシュを与えるよう,各軸受を調整しなけれ

ばギヤの回さのため音が出る｡

3.9.2 予備品の取扱上の注意

(a)点検,輸送のこん包は輸送中の事故,劣化に重点をおいて

いるが,永久保存まで考えた荷物でほない｡到着後すみやかにこ

ん包をはずし,外部損傷の有無を調べ,保管中も時々点検する｡

巌初1年は3箇月おきに,あと異常が認められなければ1年おき

に点検したいぐ,予備品箱の中でも,必ずLもいかなる環境にも完

全にはできていない｡

(b)防湿,さび止めに留意し,通風良く乾燥して酒淘な温度変化

の少ないところに保管するようにする｡シリカゲルなどの乾燥剤
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入りのポリエチレン袋に入れて別に保管すると良い｡JIS20701の

1級ABに相当する塩化コバルトを付着させたシリカゲルを使用

の場合,1m3につき100～400gでよろしい｡これが吸湿しすぎて

粉化しないうちに100～2000Cの鉄板上にひろげて再描性する｡

さび止めの上からでも長年月にさびることがあるので,洗油で

一度落して再塗りすると完全になる｡この場合すでにさびている

部分ほ完全に落して再 りしなければその下からさびがどんどん

進む｡さび止めを完全にするのにVPI紙を用いると効果を増強で

きる｡

(c)ねずみがかじったり,尿をかけたりして絶縁物をいため,

また虫が浸入して恩わぬ損傷を起す場合がある｡

L ｣固｣ ｣-

実用新案登録弟504147号

新 案 の

流 体 変 速 機

この考案ほ,トルクコソバータ7の出力軸8の速度をそれぞれ異

なった一定速度範囲でのみ検出する高速側ガバナAおよび低速側ガ

バナBを設け,両ガ/ミナの作動取出し杵9,10をフロ･一一テソグレバ

ー6で互いに連結し,そのフローテングレバーの中間部を燃料ポソ
プの操作機楕に連結した流体変速機の制御装置に関するものであ

る｡

その構造上の特長は,高速側ガバナAのサーボモータのビストソ

15がバネカで加速方向に動き油圧で減速方向に動くようになってい

ること,低速側ガバナBの歯車ポンプ19の吸込側をトルクコンバー

タ用歯車ポンプ25の吐出側に連結したことおよび変速側サーボモー

タの圧油の給油路17を歯車ポンプ19の吐出側に達通したことであ

る｡

これらの特長により次に列記するような効果をおさめることがで

きる｡

1.高速側サーボモータのピストンが,油圧で加速方向に動き,

/ミネカで減速方向に動くようにし,その油圧を低速側ガバナの歯車
ポンプからとるように構成すると,低速側ガノミナの歯車ポンプの油

圧はトルクコンバータの出力軸の速度が低い範囲では著しく低下す

るので,この場合高速倒サーボモータの機能が失われサーボモータ

はバネにより減速側に動き,ついにほエソジソストップを起す｡ま

た,エ∴/ジンを始動する際,高速側サーボモータへあらかじめ圧油

を送るか,あるいはその他の手段で高速側サーボモータを加速側に

作動させておかなければならない｡

これに対しこの考案ではバネで加速側に動くので,以上のような

心配は除かれる｡すなわち,トルクコンバータのストールの際エン

ジンストップの危険がなく,かつ,エソジソの始動が容易である｡

また,高速側サーボモータの圧池は低速側ガ/ミナの歯車ポンプ19か

ら供給されるので,配管が簡単になる｡かつ,高速側サーボモータ

が作動する状態では,歯車ポンプ19は常に十分な速度で運転されて

いて,その吐出圧は安全弁23の働きで正しく一定に保たれているの

で,高速側サーボモータの作動に支障がない｡
2. 低速側ガバナの歯車ポンプ19の吸込側をトルクコンパー∵タ丑

歯車ポンプ25の吐出側に連結Lたので,歯革ポンプ19の吸込側は正

の

(d)一般的な取扱上の決意として,コイル,シャフト,ジャーナ

ル部のつり方に注意し,整流子の保護ははずさないようにする-1

木台で受けたジャーナル部ほ,木の湿気のためさびることがある

ゆえ注意を要する｡

(e)ブラシ類ではピグテールのさびに注意し,油気をさける｡

吸油したものは整流作用を害し,整流子面を荒らすので使用して

はならない｡そのほかブラシホルダ,スプリングなどの′ト部品も

適当歎ずつまとめてシリカゲルとともに保管すると良い(小型電

動機についてほそれぞれの取扱説明書を参照願いたい)｡

･…以下次引こ続く･･･

紹 介

渡 部 富 治

制 御 装 置

圧になり,配管を細くしても吸込側が著しく負圧になってキヤビテ

ーショ■ンを発生するようなおそれがない｡
3.高速側サーボモータの作動圧油にトルクコソ/ミータ用歯車ポ

ソプの吐出臣油の一部を用いる一般のものでほ,トルクコンバータ

用歯車ポンプの吐出圧がエンジンの速度によりかなり大きいため不

都合が生じやすいが,この考案ではそのような欠点はない｡

(富田)
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