
せいりゅうし

初期には単極式鉄そう水銀整流器が用いられたが，これも最近 現車主電動機の整流子皮膜はA形にB形が混合しているものが

はシリコ Y整流器に変わっ ている。 多い。----"ブ ラシ品積。ブラシ障害。プ ラ シ特性値。

鉄道施設には各分野にも蓄電池が用いられるが，この充電用 参考文献R. Holm; Electric Contact Hand Book (1 958) 。

には亜酸化銅整流器 ・ ベル トーロ・ 電動発電機・ガラス製水銀 W. J. Spry and P. M. Scherer; Wear 4, 137-146 ( 1961) 。

整流器 ・セレン整流告書 ・ シリコン整流2ðなど各種の ものが使用 高橋広治述 務流子皮膜の調幣とク リ ーナーブラシの効果。

されている。 国分欣治述 整流子しゅう動õ'li皮膜 ブ ラシ摩耗と繋流子皮

また，電力機器の制御装置の一部には，セレ γ整流禄 ・ シ リ 膜。(闘分欣治)

コ ン盤流器が，通信機官官には整流管 ・セ レン整流器・ γ リコン せいりんしちゅうぞうそうち 制輪予鋳造装置 車両

整流探(シリ コ ンダイオ ー ドともいう)などが使用され，最近は 用鋳物~t，iJ輸子を専門に生産ーする鋳造機械設備の総称て'ある。 鉄

信号機擦もエレクトロニクス化されるに及んで，その使用範閤 道車両のプレーキプロ ックは，鉄道用語で山l輪子と いわれ，鉄

も鉱大されてきた。今後は各方面で，小型で取扱いが簡易であ 鋳物が多く使われている。このう'}IZは鉄道工場の受持て、，砂型

り，性能もすぐれている金属整流言告が使用されるすう 勢にある。 鋳造法による手込めを主とした鋳造方法がとられてきた。しか

(小野田 捻) し近年輸送力の情強に伴い ， 車両の附加，列車速度の ';'J になど

せいりゅうしひまく 整流子皮膜 (英) commutation に起因して，その需要が次第に附加したため，これまでの生産

film 整流子皮膜とは通電接触する電動機の繋流子商に生成す 設備と作業方法では需要に追いつけなくなった。そこで大量生

る薄膜で，亜酸化銅 Cu，O を主体とし少量のグラ ファイトを含 産ができ，しかも寸法 ・材質がそろい，さらに廉!日目な湘l輸子の

んでいる 。 ときには空気中のダスト成分を含む。また整流が怒 供給のできる l'産設備が望まれて誕生したのが本決置で，その

化した場合には， グラファイ トの付着が多くなるとともに硝酸 方式はラ イン ・ システムによる鋳造プラン ト という。昭和 35

取を含む場合もある。皮膜の電気特性は初め電圧噌加に対して 年度に大符工場に年間生産量t 1 万 2 ， 000 ト ンの設備ができ てよ

絶縁物として作用するが， ある電圧{直に達する左絶縁が破れ念、 り，íJ!i根i ・郡山 ・ 長野 ・ !鷹取・小倉の各工場にも設備された。

に電流が流れ出す。この現象をフリ y ティング (fritting) と呼 この うI< J置は，溶解，造型， 注湯，解わし冷却，仕上げをー

び，このときの電圧値をフリッティング電圧とし、う。薄膜フリ 連とする設備と，鋳物砂の凶収， 再生，混練，熟成などの処理

ッティ γ グ電圧は各種の酸化物担11)Ëで， 厚さに比例する ことが をする砂処理数霞および中子成形機などからなり， 一つの制御

知られている。 装 fi'lに l，~づいて各機械設備がJJ!:J速した運転をして製品の生み出

3直流子皮膜は主体力; Cu，O であるから，その厚みをこのよう しを行な う装償である 。

にして近似的に求めることができる。その結果は 150-6∞A で 1 溶解設備

250Á あたりのものが多い。皮膜の厚みは広い範開に分布して 溶解設備は，クレーン・ 5十最装置 ・投入機・ キュポラ ・送風
いるが，ポアソン分布に近似しているので平均値で表示するこ 機・前炉などからなっている。溶解作業の工程は ， !l レーン ・

とができる。皮膜の電圧電流曲線は図のように， フリッティン ヤー ドに貯蔵されている原料を計量して投入機に運ぶ。投入機

グ前に電流がほとんど流れないA形 と， mA 程度の電流を伴 う はキ ュポラの浴解速度にあわせて逐次運転して投入される。 投

B形とがある。グラフ 整流子皮膜フリ ッティング波形

ァイトは非線形で， 7 

リ ッテ ィングを示さな ?
い C 形である。 A形波 J
形は酸化物皮膜で， B ~ 
形はグラフ 7 イトを合 4
む酸化物皮膜である。 圧

皮膜と務流との関係 1
は， A.B ・ C形の順に

無火花帯の幅が狭 くな

っ て ， C形では定約電

流以下で既に制が閉じ

ている。 A形は明るい →mA 電流

色で，かっ(褐)色がか つ てくると B形を合む。~性流不良の初WJ

は皮膜むらと ， 光沢を失う ことから始まり，さらに進むとつや

のない荒れた黒化皮膜となる。コイル短絡電流の抑制にブラシ

接触抵抗が役だち火花を制御する。接触抵抗を左右するのは主

として務流子皮膜である。

一般に皮膜生長とと もに摩擦係数は低下するが，発達しすぎ

るとグラフ ァイト 付着も多くなり摩擦係数は再び高くなり始め

る。ブラシの研原作用は皮膜が過度に生長することを防ぐが，

適正でない場合には電流不平衡や電圧降下の地大から，プラ γ

の異常摩耗や， 整流子の荒績などを起こすようになる。ブラシ

摩耗軽減や整流子保守の意味から，皮膜管理が重視される。皮

膜形成に影響するものは，ブラシ材質 ・ 湿度・温度・油蒸気そ

の他のふんい気ガス・電流 ・偏心・ 振動 ・ 1世流状態などである。

入された原料はキュポラ内で溶融されて前炉に出銑をためる。

2 造型関係設備

造型関係設備は，わく入機・造型機・反転機 ・ おもり乗せ装

侭・わ くばらし機 ・搬送コンベヤなどからな っ ている。この作

業主程は，わく入機でそう入された鋳わくを鋳翠!定継にかぶせ

て砂入れし，造型機の加圧娠!日Jによって造!l'J.される。造増され

た鋳わくに中子入れをし， . 1二下わくを組み合わせ， その上にお

もりを乗せて注湯コンベヤに送り出す。-方前炉から注湯 トリ

ベによ っ てくみ取った溶融鉄をコンベヤ 1:の鋳型に注湯して成

形する。鋳わくが注湯コンベヤの末端に達すると解わくされ，

製品が取り iれ される。そして製品は仕上げライ ンへ，鋳物砂は

砂処理場へ，また鋳わくは元のわく入機前にもどる。

3 仕上げ JJJ係設備

仕上げ関係設備は，せき折機・ オ γ レーチングコンベヤ・噴

霧冷却装 Jn ・ ~冷装1'1 ・ '/ヨットプラストなどからなっ ている 。

この作業工線は，わくばらし機から送り出された製品を，せき

折機によ っ て，せき・湯口を折りオシレーチングコンベヤに載

せられて冷却装院のコンベヤに移される。冷却装位で完全に冷

やされた製品は，プラストに入れられて仕上げ られ検査を受け

て貯蔵される。

4 砂処理設備

砂処理設備は，サ γ ドク ーラ ・サ ン ドスト レ ー ジ ・混練機・

砂搬送装位などからなっている。この作業工程は，解わく機械

で落とされた高温の鋳物砂をコ ンベヤで回収してサンドクーラ

によ って ， 1:主湯時に受けた高温で破峻された不良物質を除じん

し，あわせて冷却が行なわれて 兄 トレージに貯蔵される。 貯蔵
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