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В броtUЮре llзлаuuотся способы .монтажа

асанхронных электродваzателеii наnряже 
ние"l до 880 в и "lOщностыо до 100 квт, no 

ступающих с завода изzотовиmеляв собран-
НО"I виде; приводятся таК3Iсе краткие сведе-
ния по монтажу nусковой аппаратуры.

Особое вни"щние в броtUюре уделено новЫ"1
"lетода"l монта3lса электродвиzателеii и опи-

санию nрисnосоолениii. nри"lеняемых при вы 

полнении этих раб от.
Весь материал излazается nри"lенитель-

но к электродвиzатеЛЯ"1 единой серии и аn-

пиратуре, выnускае"IOЙ завода"IU в настоя-

щее время.
Ерошюра предназначена для электро"IOН-

теров 5 7разрядов, 3HaKO"lblX с основНЫ"11l

сведения"щ из теОрltl1 электротехники и pa 

60mающих на лtПнта:JlCе С/lловozо электрообо-
рудованuя.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ ОБ ЭЛЕктРодвиrДТЕЛЯХ

1. Назначение и принцип действия

Назначение. Электрический двиrатель являет'ся маши 

ной, преобразующей электрическую энеР:f1ИЮ 'в меха'Н>иче 

скую для приведения в деЙствие станков, 'насосов, венти 

ляторов, компр.ес,сорOlВ, кранов, электриq)ИlЦИРOlванноrо
тран.апорта и т. д. 3.аводы электропромышленност,и ИЗ'I'о 

товляют большое КОJIlичестБ'о разноо.б.разных элеКТрОд'виrа 
телей различных мощностей, назнач.ения и кон<:трукции.
Ос'новное применеН1ие !получили асинхр.онные электродви-
rат'ели трехфазноI'О lПеременноrо тока, ка'к наиболее про-
стые в И'3rотовлении ,И эксплуатации.

Принцип действия. iПринц,"п действия, а также первач
КОНСТРУКЦИЯ трехфазно о асинхронноrо электро виrателя
БЫЛIИ 'П'р.еДЛО}J{iеIНЫ;И  вылlл;нiеныы выдаЮЩИМiuЯ РУССКlИlм

инженером-изобретателем М. О. Доливо-Добровольс;шм.
В 1888 r. Доливо-Доброволь'ский 'построил первый в мир.р
трехфазный reHepaTop переменн.оrо ТОКа II в том же rоду

первый асинхронный электродвиrатель с обмоткой ротора
в виде медных стержней (<<беличье колесо»). в дальнейшем
асинхронные Двиrатели усовершенствовались, но ПРИНЦlIП
действия и ОСII,овные элементы конструкции ЭТИХ машин со-

хранились ДО настоящ€r.Q времени В п.ервоначаЛЬRОМ виде.
ПринцИlП работы асинхронноrо элеКТРОДВlиrателя осно-

ван на взаимодействии вращающеrо.ся маf1нитноrо поля
с ТОКОМ, наведе'Нным :в обмотке ротора этим полем. К об 
мотке статора электродвиrателя, выполненной В виде трех
rр пlП катушек, ПОДВОДИТСЯ трехфазный переменный ток.

Обтекая обмотки статора, ток ооздает вращающееся Mar-
нитное Iполе; последнее, .пересекая обмотки ротора, создает
в них '110 закону ЭЛ6ктромаrни'J1НОЙ инду.КЦИ1И токи, которые
:вступая во взаимодеЙст.вие с lвращающимся !маПIИ11НЫМ
пол.ем, создают меха'Ничеокие усилия; эти усилия :за.став-
ляют ротор вращаться .и IПр'ИВОДИТЬ в движение сое:ДИllеп 

ную с электродвитателем технолоrИЧЕ'rСкую -машину (ста-
нок, насос, вентилятор И др.).
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Маrнитное ПОJIе вращается в пространстве со CKO 

ростью

60/
п== 
ер'

(1)

[де п
с скорость вращения маrнитноrо поля (синхронная);
f частота П ременноrотока;
р число пар полюсов обмотки статора.

Обычно промыwленная частота lПеременноrо тока paB 
на 50 периодам в секунду (щ). Следовательно, для элек 

Тp.GДвитател.ей, имеющих различное число пар полюсо'в

(р== 1, 2, 3, 4, 5 и т. д.), на .основании формулы (l) CKO 

рОСllИ вращающеrося IПОЛЯ (синхронные скорости) 'полу 
чают.ся соотв-етственно ра'вныМiИ: 3000, 1 500, 750, 600
и т. д. об/мин.

Скорость вращения ротора асинхронноrо двиrателя

всеl1да jменьше оинхронной скорости п
с , так как только при

этих у.СЛОБИЯХ В роторе наводится ток, создаюЩИЙ Д'вижу 
щие ротор силы. Именно поэтому двиrатель называется

асинхронным, в отличие от tOинхронноrо двиrателя, ротор
KOToporo вращае'f1СЯ с tПОСТОЯННОЙ синхронной скоростью,
равн.ой сК'орости вращающеrося поля.

Скорость вращения ротора у асинхронных двиrателей
небольшой мощности обычно бывает меньше синхронной
скорости на 5 6%:,так, например, скорость вращения po 

тора электродвитателя типа A51 4мощностью 4,5 квт paB 

на 1 440 об/мин пр'и синхронной скорости 1 500 об/МllН.
Полезная мощность Р аС!инхронноrо д'Вiиrателя равна:

р=== VЗU/ cos <р",!, (2)

[де U междуфазное напряжение сети в вольтах (8);
/ ток, потребляемый электродвиrателем, в ампе 

рах (а);
cos CfJ коэф:рициент мощности, указанный на табличке

электродвиrателя;
"'! коэффициент полезноrо действия электродвиrателя,

также указанный на табличке.

2. Конструкции и формы исполнения

Разнообразные назначения и условия, в которых прихо-

ди'Т'ся работать асинхронным электродви:rателям, обуслов 
ливают и различные конструктивные выполнения их. По
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СIlособу защиты от окружающей среды Э.1еКТРО:J.ни\"ате:JlI
IЮПОЛ'НЯЮТСЯ:

а) открытыыи без clпеuща:\ыIхx ПрИСllособ:lt'НИII J,:IЯ

.Iащиты токоведущих ча,стей от С:lУ'lаЙноrо ПрШ\ОСIювеннн
I( НШ\1 И rюпада'ния на них посторонних преД\1СТОВ; имею l'

очень оrраниченное раClпростра-нсние;
б) защищенными, у которых вращающиесн и :ТОКОВ!'

:IУЩllе част'и защищены спепиа:IЫIЬJ.ШI приопосоБЛ, НИ5I\1I1

а)
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Рис. 1, Э.1ектродвш'ате.ш асин-

Хронные.
а З3Щllщенное исполн('нне; б за-

I<рЫ1"ое IfСЛо.ПIlf'Нllеi в ВЗРЫВОЗ8U(1J
а

lцt-Нlfое 1I( rЮ.1f-,N-ШС.

ОТ СJ\учайноrо прикосновеннн к ним и попадания на них

посторонних предметов; ПЫПОJIНЯЮТСЯ с самовеНТИJ\яцией;
в) защищенными от дождя и водяных брызr; имеют за.

ЩИl1ное приспособление от 'попадания внутрь ЭJ\.ектродвиrа.
теJ\Я 'водяных брызr (рис. l,а);

r) за'крытыми ОТ проникповения ПЫJIИ, у которых внут-
ренняя шолость отделена от 'внешней среды защищающей
оБОJ\ОЧКОЙ (рис. 1,6);

д) взрывозащищенными, 'Iюторые допускаются к ПрИ\1е 
нению во взрывоопа,сных помещениях (рис. 1,6).

5



Па канструктивнаму ,ис,паJшению ЭJlектрадвиrатели TaK 

же выпалняются как фла'нцевые, ,вертикаJIьные, в,страенные
и Т. Iп.

3.  еталиэлектродвиrателей и их назначение

Асинхранные ЭJlектрадвиrатеJIИ састаят из двух aCHaB 
ных частей: непад,.вижнай iCTaTapa и ,вращающеЙся pa 
тара; Kpal Ie TOIra, 'существенными чаlСТЯМИ ЭJЮКТ'Ра ВИirате 
лей ЯВJIЯЮТСЯ подшипники, -карабки 'вывадов 'Н IвеНТИJIЯтар.

Статор. Статор .састаит из -следующих ча,стей: 'станины,

сердечника, аб:\ют'ки и паДШИlпника'вых щитав. У за,крытых
абдуваемых и у кранавых электрадвиrателей станина

имеет 'снаружи .ребра ДJIЯ JlучшеI'а аХJlююдения.

Сердечни.к 'статара на'бирает,ся из шта'Мlпованных л!и 

став ЭJlектратехнИ'чеакай 'стаJIИ, 'спрессовывается и зак,реп 
JIЯет,ся .в станине. Обматка "Статара выпалняет,ся ,из обма-

тачнай И'ЗОJIИроваН'най iправаJЮКИ, УJюжеНlнай .в пазы cep 
дечника.

Падшипниковые щиты закрывают абмотку статора и

ратар двиrатеJIЯ. У ЭJI.ектр,одвиrателей мащностью да
100 квт, а у некатарых типав и баJlьшей мащнасти, па..'!.-

шипниковые щиты ЯВJIЯЮТ'СЯ опарами для 'падшипников.

Ротор. Ратар электрадвиrатеJIЯ состаит ИЗ ,стальнаrа

BaJla, .сердечни'ка и абматки. СердечН'ИlК ратара набирается
из штаМlпО'Ванных JIИста-в ЭJlектратехничес.кай 'стаJIИ 'и

спрессовывается; 'в era пазах памещается ()бмат'ка.
у двиrателей 'с караткоза-м-кнутым 'ратарам аб:\1атка BЫ 

палняется iпутем зал,ивки раСПJJaвленноrа аJIЮМИНИЯ в ,па-

зы и каратказа'мыкающие каJlьца; аднавременна атливают-
ся и веНТИJIЯцианные лапатки. У асинхранных двиrатеJlей
с фазным ратарам на ,вал на,саживаются три 'кантактных

каJlьца, изалираванных между собай и 0.1' BaJla, к катаРЫ:\<I
внутри BaJla падвадятся ,вывадные канцы абматки ратара.

На рис. 2 ,паказана устрайства электраДВИI-атеJIЯ типа

АО мащностью 55 квт. Этат  ВlиrатеJIЬзакрытаrа ТИiпа, lПа-

этому падш'ипникавые щиты и станина не имеют акан iдJlЯ

забара и выброса ваздуха. Ратар имеет ;вентиляцианные

JlOпат.ки 1, катарые СJlужат лишь для .создания .цИРКУJIЯЦИИ
Harpeтara ,ваздуха внутри двитатеJIЯ. ТеПJIO, выдеJIЯемае

ЭJlектрадвиrателем, а'f1ВО ИТСЯ HarpeTbIM 'воздухам к стен-

кам станины с продальными ребрами 2, вдаJIЬ катарых
'па наружнай паверхнасти 'llрадувается халадный ваздух
Rент'илятарам 3. Э1'ат 'воздух засасывается Через отвер-
стия 4, сделанные ОБ защитнам I\ажухе 5, ,выпаJшенном 'Из
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пllcтовоЙ стали. Нентилятор 3 отлит из алюминия. Для
.прочной 'посадки ero на 'Вал ,служит стальная втулка б, -кa 

'l"орая вставляется в форму /при ОТЛИВКе вентилятара. Пра 
верка ЩУlПом величины ,воздушноro зазора производится
через акно 7. Передний подшипник электрад'в:иrателя ша 

риковый, а задний раликовый. Оба .подшипника имеют

одинаковые наружныf'азмерыы. РОJ1ИКО'ВЫЙ падшипник

б
"

 liJ                            J  L 

Рис. 2. Разрез по ЭJ!еКТрОДВИI'атеJ11О единой серии типа АО.

ставится со стороны выведенноrо конца вала (шкива), так

как он выдерживает б6льшие наrрузки.
ПодlUUnНUКU. ЭJlектрадв:иrатели мощностью да 100 квт

изrотовляются 'И'СКJlючитель'Но с подшипниками качения

(шариковыми и РОЛИКQВЫМИ). На 'рис. 3 Iпаказаны шарико 
подшипниковые УЗJ1Ы электродв:иrателей. Внутреннее ;KOJlb 

цо 1П0дшипн'Ика 1 (рис. 3,а) насаживается на Iвал, а на-

ружное .кольцо в отверстие 1iодшипниковоrо щита 2.

4. Основные особенности электродвиrателей
с короткозамкнутым и фазным ротором

АсинхрО'нные электродвиrатели изrОТОВJ1ЯЮТСЯ лиБО'
с ,короткозам.кнутым, Jlибо с фазным .роторам (с контакт-

Ными кольцами и щетками).
7



::JJlеКТРОДВИI'итеJIII с КUРUТlшзаМКНУIЫi<1 ротором са-

мые распространенные и простые двиrатели как в монта-

же, так 11 В экоплуатации (,пу-ск, уход и ремонт). Коротко-
замкнутыЙ электрод,виrате.I1Ь 'потр.ебляет при ,пуске 'В тече-

о)

2

6)
Рис. 3. Пр::меры конструкций -под-

ШИПННКОВЫХ узлов.
а С ПОДШИЛИИКООЫМИ I<рышка ,и; (j без
ЛОДIUИ ЛlшкопЫх крышек; 8 С одиоll (ППУТ-.

ренп l\)ПОДШИЛlIIIКОПОn' I<РЫIIIIЮn.

о)

нне 2  7 сек 113 сети (.ОК, КОТОРЫЙ В 5 7раз превыIн.'тT
rабочий ток двиrателя.

Электродвиrате.I1И с фазным ротором триМеняlOТСЯ ре-
же, их монтаж, ЭКСП.l1уатация :и ремонт 'с.110жнее, чем ко-

роткозамкнутых. При 'пуске электродвиrате.l1ей с фазным
ротором, кроме 'ВК.l1ючения пускателя или руби.l1ьника, тре-
буется выводить реостат. Потреб.l1яемый при пуске элек-
тродвиrате.I1Я с фазным ротором ток из -сети меньше, чем

1:1



у ,короткозам,кнуrоrо; он БОJIьше номина:lьнurо ТОЮ:! rO.'lb-

ко в 2 2,5ра'За.
Электродви-rатели с фазным pOTOpO:l-1 применяются в тех

c.fJY'IaHX, Korna необходимо ретую!'ровап) скорость враще-
ния двиrателн реостатом Б цепи ротора, а также если

мощность uIИтающеrо трансформатора He.no'CTaTO'JHi1 для

вкюочения короткоза\Ilшутоrо элеJПlюдвиrатсля.

5. Номинальные данные электродвиrателсй

ЭJlеКТРОДВИ'i'атеJIИ характеризуютсн следующими ОСНОВ'

ными данными, mростаВJIенны:v1И на заВОДСКО'),I щитке:

1) НОМИiнальнан мощность, развивае!.Iая на валу в ки-

ловаттах (квт);
2) номинальное наПРЯЖt:ние -в 'нольтах (6) с У'J<;азание:V1

схемы соединения обмоток, соответствующей подведеНlIО-

му напряжению y звезда, 6. треуrо.:IЬНИК);
3) 'потребляемая величина тока в юшерах (а), соответ-

ствующан -схеме сое.д:иненин обмоток;
4) номинальная 'скорость вращения, опре:tе lне ННlЧIIС 

.:10М оборотов 'в минуту (об/,нин).
Кроме 'Этоro, на заводском щитке указывает-ся: частота

сети (щ), коэффициент мощности (cos <р), коэффициент
ПО.'1езн-оrо деЙствия Б процентах, тип и вес ЭJlектродвиrа-
теля.

Каталожное обозначение ЭJIеКТрОДВИl"атеJШ единой се-

рии А характеризует основные ero данные, а И),lен'Но: бук-
венное ф-орму ис.полненин (защищенное А, за,!<рытое
обдуваемое АО 'и т. д.); Ч.Ис.lа, ,помещенные UlOCJle бу!ш,
обозначают: первая цифра наруж'НыЙ диам.етр сердечни-
ка 'статора (табарит) . вторая цифра порндковую Д.'1lН1у
сердечника, цифра Iпосле тире число полюсов.

Таким образо),>[, электродвиrате-пь е,Диной серии типа

A41-6 Я'вляется шеСТИПОЛЮСНЫ:VI двиrате:(е -! защищенноrо

ИСПО.lнения четв.ертоrо rабарита.

6. Схемы соединений электродвиrатеJlей

CX Maсоединения фазных обмоток аСИIlХрОННОl'О ЭJlек-

тродвиrателя и .схема включения этоrо :щиrатеJ1Я в сел,

при-ведены на рис. 4.

При подключении lI:виrателя к сети напряжением 380 в

фа3lные о.бмотки двиrателя сое:д.иняют.ся звездой J1рИ помо-

щи пере.мыче1< между -концами С6, с'1 и С5 (как это пока-

')



зано на 'корпуседвиrатеJIЯ). При подключении двиrателя

к сети 'напряжением 220 в фазны€ обмотки соед'ИНЯЮТ'СЯ

треуrольникам при памащи :перемычек между концами

/(онцы

С С С /раЗНЫI обмотон

fП6нarrапо
С" С

5

С.tс]сJфаЗНЫI1 "2 J обмотО/i

CoeiJ/JJfeHlJ.e з8езiJоiJ

2
"з
JажlJ.МЫ
ротора

Реостшп

1

ti3 30
бмот

на po 

тора

Реостат

Рие. '1. CxeM сuединения обмоток и IШдlочеНИII в сеп, Э.'lект-

родвиrате,qя с фазным ротором.

С( Св, С4 С2 И С5 СЗ (ка'к это показано на втарай
схеме). Напряжение от сети падается рубильникам; защи 

та асуществляется IПр€дохр а н'ите:IЯ м-и. ПускавоЙ реастат
при,со€диняется к выводным канцам щеток, наложенным

на кальца р-от'ара.

МОНТАЖ АСИНХРОННЫХ ЭЛЕктРодвиrАТЕЛЕЙ

7. Хранение, поrрузка, разrрузка и перемещение
электродвиrателей

Хранение. ЭJIе,ктродвиrатели, которые не устанавли-
ваются немедл.енна IПО ;прибытии, х'ранятся 'Б чисто.м су-
хом вентилируе юмПО:\1ещении и па мере надобности да-

ставляются к месту их установки.
Создание нормальных условий для электрадвиrателей

во время х'ранения .их на складе, а также iВ Iпраце.ссе мон-

тажа абеспечивает надежность и далr.авечность их рабаты
и исключает необходимость mроиз'вадства ревизии (раз-



борки) переД пуском. Злектродвнrатели, прнбыв:шие .в упа 

ковке, хранят.ся в ней до момента установ:ки на место;

у электродвиrатеJIеЙ, ,пр'иБЬШШllХ без у.паковки, части, iПОk

верженные 'К"оррозии, включая  а'водскоЙщиток, очищают 

ся от rрязи и \Покрываются пушеч'ноЙ смазкоЙ, теХ'нrrче 

ским .вазелином и т. п., а ВЫСТУlПающие концы вадов за 

щищаются от ,механических :повреждениЙ путем покрытия
их 2 3'СJIОЯМИ про.маСJIенноЙ 'бумати 'ИJIИ толи с закреп 
:rени-ем ПрОВОJЮКОЙ.

Посрузка u разсрузка. Поrрузку и разrрузку :тeKTpo 
двиrателеЙ ЛрОИЗ'80'ДЯТ механизма,ми: мостовыми .Н aBTOMO 

с ;::);>4Пd  .......  ..,..,.Qа)

:: )
б)

Рис. 5. Стропы.
а - -Уfшн.:рса..1ЬНЫЙ; б с двумя пеТJIЯМИ:

8 петля ПJlетЕ'Н Я.

6)

бшrьными кранами, авто.поrрузчrжа'мн, тельфврами, Kpa 
на.ми укос'инамии т. п. Мелки.е ЭJIеКТРО.Ll!В'иrатели весом до

80 Кс В нсключите.,'lЬНЫх случаях можно разr-ружать и пе 

реносить ,вручную, IHO с 'принятнем необходимых мер пре 
досторожности.

Сбра,сывать 'с платформы и с автомашины, а та,к,же

кантовать ('переворачивать) ЭJIектродвиrатеJIИ ни в коем

СJIучае не сдедует, так ка,к ЭТО может вызвать 'Их 'порчу.
Пере.мещенuе. Перемещение (перевозку) ЭJIектродви.rа 

тед.ей на ,скдад, к месту установки, .в ма'стер'ские Произво 
дят на автомашинах, электрокарах, ,стальных ли-стах, при 
цепленных к автомашине ИJIИ трахтору, и Т. д. ДJIЯ лере 
возки на неБОJIьшие расстояния до 200 .м :при хороших що 
рожных покрытиях MorYT быть 'ИCiПОJIьзованы "ручные Te 

леж,к'И.

ДJIЯ подъема и !Перемещения ЭJIектродвнrатеJIеЙ, а TaK 

же для их разборки пользуются JIсбел.ками, кранами и л.ру 
rими подъемными механизмами, а также ра3JIИЧНЫМИ CTpO 
пами. На р'ис. б приведены наиболее удобные для пользова 
ния и менее изнашиваемые стропы, петли которых и места

соединениЙ IВЫПОJIнены !ПJIете"l-шем.
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Допускаются с.педующие максимальные наrрузки lIa

стальные стропы с учетом необходимоrо заlпаса:

при диаметре стальноrо каната . 8, 7 .'.t,M 370 /с/'

.11 " 580,,
. 13 ,,  840 "

. 15  1160 "

. 17,5 ,, I490 "

. 19,5 ,,  I880 "

в случаях, еС.1И при застрОПJIИвании rруза страПО\-1
между ветвями последнеrо .образуется урол около 450, yKa 
занные допустимы(' наrрузки 'СНИЖRЮтСЯ на 30%',

РИС'. б. Jlебедка рычажная.
а общий вид лебеДЮI; б "разрез

'1

5

в последнее время Haxo 

дит широкое применение
при выполнении монтажа

электродвиrателей удобная
ручная лебедка rруэопо,'I.Ъ- -<'}
емностью 1,5 т. На рис. 6 и

/

ПОКJазаlН общий ,нид .и 'ТЯ[1Q1ВЫЙ Jvlехаll'И!ЗМ л,ебедк'и в :разрез,е
Механизм 'СIшбжен рукоятками переднеrо х,ода 1 и заднею

хода 2. Рукоятка переднеrо хода насажена на конец вала
ПlQводка 3. ПОВОДОК, 'представляющий сабой двуплечий
рычаr с осью вращения посередине, соединен с помощью

12



цапф с передним захватом, а тяrами 4  .cзадним. Для
переноски '11яrаваrа механизма ero задняя крышка снаб 
жена ручкай 5.

ДеЙствие тяrаваrа механизма заключает.ся в Iпратяr.ива 

нии траса iПри J1амащи захватав 'с кулачками, 'катарые ca 

,мазажимаются на т,росе 'с сил ай, Iпра:парцианальнаи lНa 

rрузке. Начальное да:вление для захвата траса абеспечи 
вается пружинами. Перемещение траса в ту !Или друrую
сторану асуществляется качательным движением саатвет-

ствующей рукаятки. За адин хад рычаrа трас перемещает 
ся на 36 мм. В лебедке ат:сутствует барабан, что. значи-

тельна снижает ее .вес и придает маневрендюсть.
К лебедкам прилаrаются обаймы, на 'катарые для у,даб 

ства хранения и транспартиравки наматывается рабачий
трас с крюкам. Ве'с лебедки без троса 17,8 ке, диаметр
траса 11,5 мм.

8. Ревизия электродвиrателей

Завады электрапрамышленности выпуокают .проверен-
ные, ИСiПытанные и raTaBbIe к установке электрадвиrатели.
Паэтаму IприБЬ!ВIшие в ,собраннам виде !На места устанавки

электрадвиrат€ли обычна не разбираются. Их :праверка
без разбарки iПраизвадИ'т'ся перед пускам iвхаластую в ca 

атветствии с указаниями на стр. 32. Если нет уверенности
в там, что. во. время транспартиравания и хранения элек 

традвиrатель астался непаврежденным .и незаlrрЯЗН€iННЫМ,
неабходимасть и степень разборки электрадвиrателя YCTa 
навли,вается апытными рабатниками.

Ревизия электродвиеателей с разборкой. Раз.барку
эле,ктродвиrателеи реКО:'iендуется выпалнять в сухих атап 

ливаемых памещениях, .абарудаванных J1аДЪбiНЫМИ Mexa 

низмами (кранами, тельферами и т. Пl.).
Палную разбарку электрадвиrателя :прихадится пр'аиз-

вадИтЬ талька при реманте 'какаrа-нибудь узла, IПрИ периа-
дических ремантах и в редких случаях при монтаже навых

электрадвиrателей. Если в этам нет неабхадимасти, то

лучше электрадВ'иrатель не разбирать.
Разбарка электрадвиrателя начинается са 'снятия nалу 

муфты, шкива или rnест€рни с канца вала; при этам паль-

зуются специальными ПРИClпасоблениями (съемниками).
На рис. 7 паказаны универсальные съемники с тремя

тяrами ,для снятия палумуфт, шкивов, шестерен, падши.п 
ников и др. Съемник с реrулируеМЫ:\1 раскрыт-ием тяr

13



(рис. 7,а) позволяет .производить сНятие раЗJlИЧНЫх .по

диа.метру деталей; подвод тяr 'к периметру снимаемой дe 

Рис. 7. Съемники УНИlJсрса."1ьные.
а С реrулируемым paCKpblTlleM тлr;

б С самоустаианливающю1ИСЛ тлrаМlr;

в С rllдраВЛIIЧ СJШМПрIIRОДО",

тали пр,оизводится воздействием на

специальную реrулировочную rайку.
Этим съемником можно произво 
дить захват 'снимаемой детали с Ha 

ружной либо внутренней -стороны;
тяrовое усилие, развиваемое cъeM 

ником, достиrа€т .2 7'.

.съемник .с ,самоустанавливаю 
щими тяrами (рис. 7,6) такж€ очень у,З,.обен для польз.ова 

ния, тяr.ов.ое усилие ero 3 т. Очень ориrинальна KOHCТPYK 

ция rидравлическ;оrо съ€мника ФК 2, разработанная
Ф. М. К:оноваловым (рис. 7,6); при пользовании им не тре-

буется затрачивать ,больших усилий; тяrовое усилие ero

равно 10 т. Для более леrкоrо снятия полумуфт и преДО 
хранения центра вала .от повр€ждения (забоя) 'на конце

винта .съемника заделывается стальной шарик, который
смазывается минеральным маслом.

Применяемые иноrда съемники с двумя тяrами менее

УlI.обны для работы, так 'как они неустойчиво 'располаrа 
ются на .полумуфте.
14



Если ,палумуфту, ШКИ'В или шестерню затруднительна
снять с .вала с памащью съемни,ка, праизвадят предвари 
тельный :nадаrрев их да температуры 250 3000пламенем

rазавай rарелки 'с однавреме.нным .ахлаждением 'вала Ba 

дай или сжатым iваздухам.
После 'снятия палумуфты асвабаждаются крепл.ения

Iпадшипникав, удаляется шпанка и -затем атбалчивают,ся и

снимаются паДШИJlникавые щиты. При .ве.се щитав менее

50 К2 эту рабату произвадят вручную без Корана. Для сня 

т,ия щита кранам щит предварительна застрапавывают,

праизвадят натяжку траса и лишь затем асвабаждают баk

з

f а)

Рис. 8. Съемники ДЛЯ шарИl{ОВЫХ и рОЛИКОВЫХ ПОДШИПНИКОВ.

а с заХR31'ОМ За ПОДШИПНЮ<; 6 с ЗаХватом t5(HJТJi\tH . 3а KPbIIJII<Y 11.111 l<апсю..1Ь
ПОДШИfJШIК3.

ты, кре.пящие щит к станине. Часть этих ба.iIТОI:! BBepTЫ 
вается в 'специальные атверстия с резьбай, ПРЕ'дусматреп-
ныев абаде щита, пасле чеrа равнамерным паваратам
балтав праизвадится аТЖИ;\-1 щита, стяrивание era с цeH 

трирующей затачки 'статара и удаление с вала.

ВО' время разбарки неабхадима устанавить такай IJlаря 
дак, .при катарам :все асвабаждающиеся крепежные ЧRСТИ,
мелкие детал.и и т. п. маркируются и складываются в спе-

циальные ящики. Все, 'ЧТО' 'ваз'мажна, ,далжна -быть ввер-
нута и 'паставлена на места для пр.едахранения 0'1' палам-

ки и утери.
Замена подшипНиков качения. В случае неудаВJIетвари 

теJIЫlOrа састаяния лаДШИПlШ'кав (ракавины на шариках
иди рабачей Iпаверхности 'Калец, Iпавр-еждение сепаратара,
слабая пасадка на валу) ани снимаются и заменяются
навыми.

Дефектные падшипни,ки онимаются с sa:la при 'Ilа:\1ащи
специальных съемникав (рис. 8) и:rи универсальных
съемникав (рис. 7). При снятии :падшипникав следят за

тем, 'Чтабы съемник нажимал абязательна на внутреннее
кальца шарикападшипника, так как усилие не ,далЖ'на п.е 

реда,вать'Ся на шарики.
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Перед снятием падшИ\пникав атвертываются кре.пе,жные
балты, шайбы, rайк'и са .стопарными у.страйствами и др.

Устрайства для стяrивания падшипникав с 'вала, Пака 
заннае на рис. 8,а, Состаит из плиты 1 ос палукруrлыми

отверстиями для вала и двумя прарезями, в катарые
вставляются сменные (в зависимасти 0.1' диам€тра вала)
стаЛЬНЫе пластинки 2 'с двумя штифтами. В аснавную пли 

ту и планку 3 ввернуты дВе 'стаЛЬНЫе шпильки 4. В цeHTp€
IJlланки 3 сделана атверстие с нарезкаЙ, в катарае В'BepTЫ 
вается винт 5, упирающиЙся в Tap€ц вала. Вращая винт,
стяrи:вают падшипник .с вала.

Устрайства, показанна,е на рис. 8,6, аналаrична аписан 
нам у, на крепление era к падшипнику праиз'вадится ;путем
пропуска балтав через lЦелевые атверстия и ввертывания
их ОБ атверстия 'капсюля падшипника.

В случае затруднениЙ при снятии падJШИlпника праизва 

дят паДOlrрев €ra паливкаЙ 'Подаrретым да 1000 Минераль 
ным маСлаМ.

Вместо. снятаrа дефектнаrа fпадшипника праизводится
посадка HOBara, :причем раз'меры era далжны CaaТiBel'CTBa 

вать снятаму паДШИIШШ.КУ. НавыЙ падшипник ТlЦательна
прамывается в бензине; прав-еряется целасть ера деталеЙ.

Во. время мантажа навата падшипника J1рИ'касать'Ся
к нему мажна талька чисты!>.1И руками и Clпециальными

крючками; места ,пасадки era на валу ТlЦательна аЧИlЦают,
.

прамывают бе.нзина,м и смазывают минеральным маслам.

Перед пасадкай 'падшипника на 'вал он IJlредварительна па 

даrреваеl'СЯ в чистом минеральном масле да температуры
90 100°. Пасле этаrа падшипник насаживается на .вал.

Пасадка падшипника праизвадится при памаlЦИ атрезка
трубы (желательна меднаЙ) с заrлушкаЙ; наружный диа 

метр трубы далжен быть меньше наружноrа диаметра
BHYTpeHHera кальца ,падшипника. Ударяя малотком па

трубе, праизвадят пасадку падшипника (рис. 9,а).
Ударять малаткам 'непас'редственна па кальцу или c  

паратару падшипника не разрешается.
Для аднавременнаЙ Пасадки падшипника на вал и

в растачку lЦита или капсюля применяется да'палнительна
шайба (рис. 9,6).

Выемка ротора. В случае необходимости произвадится
выемка ратара. Выемка ратора выпалняется ПОслеС'НЯТИЯ

переднера \и заднеrа падшипнИlЮВЫХ щитав. Пр'и весе ,paTa 

ра менее 50 ке ан .вынимается .вручную с предварительным
надеванием отрезкастальнай трубы Щl один КОl'Iец 'ааЛа.
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Ратор при выемке не далжен лежать на нижней части CTa 

I"Oра или касаты:я el'a rде JlИбапа акружнасти, так как при

этам MarYT быть павреждены сердечники и обматки статара
иратора.

Выемка ратара весам выше 50 К2 при памащи крана
произвадится следующим абразам. На вал ратора наде-
I3аются страпы, как паказана на рис. 10,а; страпы па.'l.тяrи-
ваются кранам так, чтабы ратар не касался нижней и верх-
ней частей статара, а затем ратар плавна начинает вьша 

диться из стата'ра передвижением крана да Ma;VleHTa, пака

а}

Рис. 9. Примеры посадки ПОДШИШIИКОВ.

а посадка На вал; б посадка на ВаЛ и в расточку щпта

Тщательно оt/иСЛlllть

отре:юн юруdы
Выпукла.?
ЗОZЛУШНО

Снять зоvсеНЦbl

'Т
 r\

-

Тщательно
очистить

О)

...........

::т---

(J

lr) задний страп не падайд тблизка к лабовым частям аб:".1ат 
с'() ки статара (рис. 10,6). Пасле этаrа пад ратар кладется
t:: лист ЭJrектра'Картана, ратар опускается на сердечник ста.

тара и падставку пад вал, а страпы переносятся так, как

эт'о указано на рис. 10,6; ратор палнастью вывадится из

статора.
Если центр тяжести ратара перед паследней аперацией

остается внутри стата.ра (ЧТО' апределяется путем предва 
рительнаl"а замера длины ратара) , та перед начала:'1 выем-

ки ратора на вал надевается атрезак трубы (рис. 10,6).
Вынутый ратар укладывается на надежные деревянные

бруски или казлы с вырубками в местах укладки.
Для ратарав небальшаrа веса при извеСТНО;Vl навыке

мажна пальзаватьСя сласабом, паказанным на рис. 10,2.
В этам случае страпавка ратара перед era выемкай праиз.
вадится садной стараны, а ВО' избежание перекаса и па

"

вреждения аб:l1атки ратар уравнавешивается вручную с па.

мащью надетотО' атрезка трубы. Ширака применяет.ся так-
же .спасоб выемки раторав, показанный на рис. 10,д.

Выемку тяжелых ратарав при атсутствии кранав и дру-
rих механизмав рекамендуется произвадить при помаши

2 п. r. Черепении. J1
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Рис. 10. Примеры выемки ротора из статора.

а. б 11 е операции lJыеМI(I1 ,'отора краном с перестроповкоlI; z выемка краном
одноА операцией; д 8ые!\!I(а "РаНО:'.! с ПО ОЩI)Ю СIJСЦИЗJJLноrо прнспосоБJJСJШJ.1.
(! ВЫ  lJ(ас YCTaHoIIKolI СIIСI{иаЛЫЮI'О приспособлеllllfJ на I'O!JIIYC 9леl\ТрОДOIlrаТ Л!l
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с,пециальных приспособлений. закрепляемых на корпусе

ЭJlектр{)двиrателя. Назначение отдельных деталеЙ видно
на рис. 10,e.

Разборку Э.lIеКТРОДВИl'ателя BeCO 1до 50 ка ПРОИЗЕОДЯТ
Iшоr'да способом пс>рекантовки. РюбираемыЙ электродвиrа 
тель раскантовывают, ставят ero вертикально передним
подшипником вверх, а концоы вала вниз. Освобождаются

крепления задне1'О подшипника и передне1'О щита. Подъ 
емом Bce1'o двиrатеJrя и ле1'КИМИ ударами ero вала о подло 

женный деревянный брусок ротор вытаЛкивается вместе

с передним щитом. После это1'О производится окончатель 

ная разборка электродвиrателя, снимается передний и зад 

ний щитьr.
Удобно разбирать элеКТРОДВИ1'атели при вертикальной

их установке с ПРИ'v1епением крана. При этом способе раз 
борки после снятия передне1'О щита и освобожден-ия креп 
ления заднеrо подшипника ротор застропливается за подъ 

емное кольцо, 'ввернутое в вал, или дру1'ИМ способом; крюк
крана устанавливается над центром ротора; после этоrо

производят e1'o выемку из статора.

Осмотр статора II ротора. У разобранноrо эле.ктродвиrа 
теля произв{)дится тщательный ОС:\1Отр обмотки И сердеч 
ников статора и ротора. При осмотре обмотки статора об 

ращается внимание на крепление ее ОТ;..)J"ЛЫ ЫХУЗJЮВ И ло-.

бовых частей, а также на отсутствие трещин и поврежде -
пий изоляции. При осмотре сердечников стат{)ра и ротора
проверяется плотность прессовки, надежность крепления и

отсутствие коррозии. Выявленные дефекты устраняются.
В случае необходимости производи1'СЯ покраска сердечни 
ков и обмоток. При этом применяются покровные лаки, KO 

торые наносятся воздушным краскораспылителем (писто-
летом) .

Сборка электродвuаателя. После проверки всех частей

электродвиrателя и устранения обнаруженных дефектов
пр{)'Изводится e1'o сборка. Последовательность работы и

приемы сборки двиrателя аналоrичны тем, которые при 
меняются во время e1'o разборки, но следуют в обратно-м
порядке. Ротор вводится в статор. Устанавливаются и за 

кре.пляются подшипниковые щиты с проверкой ПJIOТНОСТИ

посадки их в заточки. Для осуществления посадки допус 
каются удары свинцовой болванкой по перимет'ру щита.

При сборке электродвиrателя произврдят ряд .пр{)верок
правильности выполняемых работ и соблюдения условии,
lIеобходимых для 'Нормаль,ноЙ работы электро виrаl'еJIЯ.
2* Ig



Пр{)веряе'I'СЯ JIer.KocTb в-ращения рот{)ра; тyroe вращение
ротора указывает на перекос подшипников ид.и подшипнн 

ковых щито'В, на трение рот{)'ра о стато'р и.rIИ вентилятора
о корпус, на наJIИЧИ€ посторонних предметов в электр,одви 
I'ателе. Если конструкция электродвиrателя допускает, TU

замеряются зазо.ры между ротором и статором, которые
Дo.JIЖНЫ быть одинаковыми по всей окружн{)сти; способы

лроизводства замер.ов и величины воздушных зазоров YKa 
заны на стр. 35. -Затем набивается смазка в подшипники

в количестве 2/3 объема камеры. Данные о смазке приведе-
ны на стр. 33.

После окончания оборки и закрытия подшипников до-
полнитеJIЬН-О ПРOlИ3ВОДИ'I'СЯ л.ровер,ка от,сутствия перекосов
и заК.ТIИнивания вала, которые MorYT иметь место при не-

Ilравильной затяжк€ крышек подшипников.

На вал собраннor.о электродвиrате.ТIЯ производится на-

садка шкива, по.ТIумуфты или шестерни_ Насадка произво-
дится вручную ударами MO.ТIoTKa или кувалдочки по торцу
втулки шкива через а.ТIюминиевую или медную подк.ТIадку.
Для насадки шкивов, ПОJIУМУфт .и т. п. может быть также

И-СПО.ТIьзовано специальное винтовое приспосо.бление, дей-
ствующее ана.ТIОI'ИЧНО съемнику.

Во всех случаях при насадке на вал шкива, полумуфты
и т. п. .применяются меры, предупреждающие повреждение
подшипников. Ba.ТI элеКТр'ОДllиrателя надежно подпирают
с противоположной стороны. На электродвиrатели небо.ТiЬ-
ШОй мощноС'ли насадка IllКИ'НОВ производится при верти 
кальн-ом fllоложеJIИИ дв-иrателя.

9. Устаиовка электродвиrателей

Эле.ктродвиrатель, доставленный к месту установки
с завода-ИЗI'отовителя или -СО склада, [де он хранился до
монтажа, или из мастерской ПОС.ТI-е ревизии, устанавливает-
ся па подrОТОВ.ТIенное основание. В качестве ос:нований для

э.ТIектродвиrате.ТIей применяют в зависимости от условий:
.ТIитые чуryнные или cTa.ТIЬHыe плиты, сварные метаЛ.ТIиче-

ские'.кронштейпы ,и т. д.

П.ТIИТЫ, рамы или са.ТIазки закрепляются на бе1'ОННЫХ

фундаментах, перекрытияхи т. п. при помощи фундамент-
ных бо.ТIТОВ, которые заделываются -в заrото'Вленные OТBep 
С11ИЯ. ЭТИ {)тверстия ,обычно оставляют при бетонировании
фундаме.нто.в, закладывая заблаrовременно 'в -СQО11ВеТ'Сl1ВУЮ-
щих местах деревянные пробки. О-rв€рстия небольшой rлу-
20



бины MOrYT быть также пробиты в [отовых бетонных OCIIO 

ван'Иях при помощи элеК1'рО и пиевмомолотков, оснащен 
ных l:Sысок:опроизводительными инструментами с паконеч 
н,иками из твердых сплавов (см, брошюру ХромчеНI<О
и Славенчинский «Пр.обивка отверстиЙ и борозд в бс 

т,оне») .

Отверстия для закрепления электродвиrателя на шште

или раме О(!ЫЧ,но выполняются на заноде изотО'Вителе, KO 

roрый поставляет общую плиту или раму для ЭJIекТ'родвн 
rателя и приводимоrо им механизыа. В случае, ссли OTBep 

lJ J

 thj

РIIС. 11. Обозна'Iения устаИОIJО'IНЫХ размерОIJ по [ОСТ 4541  48.

стия для электродвиrателя отсутствуют, на месте мон ra 

жа производится разметка основания и сверление OTBep 
стий.

Для выполнения этих работ определяются монтажно 

установочные размеры устанавливаемоrо электродвиrателя
(рис. 11), а именно, расстояние между отвер-стиями в ла 

пах вдоль оси электродвиrателя С2+С2, расстояние между
отверстиями в лалах в перпендикулярном направлении
С + с, расстояние между вертикальной осью двиrателя и

торцом вала [6 + [7 или торцом насаженной полумуфты,
расстояние между торцами полумуфт па валах элекl'РОДВИ-
rателя и приводимоrо им механизма. Кроме Toro, должна
быть замерена высота вала (высота оси) на механизме и

высота оси электродвиrателя h. В результате этих послед 

них двух замеров предварительно определяется толщнна
подкладок под лапы двиrат€ля. Для удобства ценrров:<и
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3.пект'родвиrателя j'олщина ПОдl<ладо!< должна предусмат'
риваться в пределах 2 5мм,

Подъе 1электр'одвиrателей на фундаменты ВЫПОJlНяетсн

кранами, таллми, лебедками и друrими механизмами,
Подъем эж !<тродвиrателейвес{)м до 80 К2 при отсутствии
механизмов может выполняться вручную с применением
насТ1ИЛОВ и друrих устр{)йств.

Устано.вленный на основание э.пектродвиrатель центри 
руется предварительно с rрубой подrоНJ<ОЙ по осям и в ro 

ризонтальной плоскости. Окончательная выверка произво 
дится при сопряжен.ии валов.

10. Центровка электродвиrателей
Эле.ктродвиrатель, у.становленный на опорную конструк,

цию, центрируют относительно вала вращаемой им маши 

ВЫ. Способы центровки бывают различные, в зависимости

от типа передачи. От точности выверки зависит надежность

работы электродвиrателя и, rлавным образом, ero подшип 
ников.

Реlrlенная передача. При ременной и клиноременной
(тексропной) передачах необходимым условием прави.пьной
работы электродвиrателя с приводимым им во вращение
механизмом явллется соблюдение параллелыюсти их валов,

а также совпадеНие средних линий (по ширине) шкивов,
так кю< инаЧе ремень будет соскакивать.

Выверка ПРОИЗВОДИ1'ся при расстояниях между цeHТ'pa 
ми валов до 1,5 м и при одинаковой ширине шкивов с по 

мощью стальной выверочной .пинейки. Линей!<а приклады 
вается к торцам ШКИВОВ и производится подrонка электро 
двиrателя или механизма с таким расчетом, чт'обы оба
шкива плотно прикасались к линейке (рис. 12,а). При pac 
стоян'Ии между осями валов бо.пее 1,5 м, а также в случае
отсутствия выверочной линейки соответствующей длины

выверка электродвиrателя с механизмом производится
с помощью струны м временно устанавливаемых на шкивы

скоб (рис. 12,6). Подrонка производится до получения оди 
H8KoBoro расстояния от скоб до струны. Выверка валов

может производиться и помощью TOHKoro шнурка, натяrи 

BaeMoro от одноrо шкива к друrому (р'ис. 12,8).
Выверку электродвиrателя и машины со шкивами раз 

-ной шир'ины п.роизводят исходя из условия одинаковоrо

расстояния от .средних л,иний обоих шкивов до струны,
шнурка или вывер{)чной JIинейки (рис. 12,2). Выверенный
э.1JектrОДl3иrатель ДОЛЖеН бьш, Jl3дежно закреплен болта 

22



   .

. .   . . :. ПраВильно

.
    C

.--== l -=-    .  =- : CtJ811z

'

 .===--- d---::-. 
 - ......_.  . .

.   :--"'
'--::=- .    ' - rПе..!'еI<ОС'. а)

1

f-

о
с:;:

5,1
/

х

 ..wт,: 8)

2)

Рис. 12. Выверка валов при ременной и клиноременной передачах.
., С ПОМОЩЬЮ ВЫВСрОЧl10Й JlIIнеЙIШ; б С ПОМОЩЬЮ Сlшб" СТРУ"Ы; 8 С ПОМОЩЬЮ

шнурка; 1 С rlO IOЩЬЮЛJшеЙЮI Прll Ulкивах разноЙ IlJIfP""bl.
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о)

а)

8)
Рис. 13. Центровочные скобы.

а заI{репляемые на ВТУЛI{ах полумуФТ; 6 ,аI{репляемые на ободе полумуФТ;
в зы{репляемые ХОl\'lутами на полумуфтах.

ми с последующей проверкой точности выверки, которая

при закреплении электродвиrателя может быть случаЙно
нарушена.

Непосредственное соединение муфтами. Центровка дви.

rателя с механизмом необходима для достижения TaKoro

взаимноr'о положения валов двиrателя и механизма, при

KOTOpO 1величины зазоров между полумуфтами будут рав
ны (рис. 13). Это достиrае1'СЯ путем передвижки двиrаrедя
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на небольшие расстояния в rоризонтальной и вертикальной
плооко'Стях.

Перед центровкой производится про-верка прочности по 

садки полумуфт на валы путем обстукивания полумуфты
при одновременном ощупывании рукой стыка полумуфты
с валом.

Центровка производиТ'ся в два приема: сначала предва 

рительная с помощью л'Инейки или стаЛЬНОl'О уrольника,

а затем окончательная по центровочным скобам.

Предварительная центровка ведется путем проверки
отсутствия просвета между ребром приложенной линейки

(стальноrо уrольника) и образующими обеих полумуфт.
Такая пров-ерка выполняется в

четырех местах: вверху, внизу,
справа и слева.

Окончательная выверка
электродвиrателя с механизмом

ПРОИЗl3'одится путем замер'ов ра-
диальных (по окруж,ности) И

OC€BЫX (по торцу) зазор'ов меж-

ду полумуфтами. Для измере-
ния приме.няются центровочные
скобы различных конструкций,
укрепляемые на полумуфтах
(рис. 13) или на валах. Рис. 14. Круrовая диаrрамма

центровки.
Центровочные скобы YCTa 

навливаются npyr ПРОТИIВ дpy 
ra при совпадении маркировоч,ных пометок (рисок) на по-

лумуфтах, проставленных при спаренной обработке послед-

них на станке. Посредством винтов устанавливаются зазо-

ры по окружности и торцу в пределах 1 2J.!J.!, при этом

проверяется отсутствие задевания скоб npyr за npyra при
проворачивании обоих валов на 3600 одновременно в одном

направлении. Для измерения зазоров по окружности и TOp 
цу оба вала одновременно поворачивают от исходноrо BepX 
Hero положения на 90, ] 80 и 2700 и производят замеры щу-
пом при каждом из этих положений; пластинки щупа заво 

дятся с леrким усилием, одинаковым при всех замерах.
Для контроля правильно'сти измерений валы после замеров
зазоров в четырех т'Очках вновь устанавливают в первона 
чальное положение (00) и производят контрольный замер.
резулыатыl

.

,ИзмереНlJЙ зано ят J3 круrовую диаrрамму
(рис. 14).

.

 gi 

[: :g)J
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Полная точность совпаден.ия оссй валов бvдет ДОСТИПl\, 

та, Korna будет соблюдено равенство:

-

а 1 + аз == а2 + а4 ;

}Ь
1 +ЬЗ

==Ь
2 +Ь4

.

(3)

Точность центровки определяеТ'ся сопоставлением заме-

ренных зазоров в противоположных положениях центровоч 
ных скоб; разность величин этих зазоров (аl аз;Ь, ЬЗи

02 й4; Ь2 Ь4 ) допускается не более 0,1 A>IM.
ВО всех случаях при центровке обращается внимание

lIа то, чтобы КО.'Iичество отдельных прокладок под лапами

электродвиrателей было как можно меньше; тонких про-
кладок толщиной 0,5 0,8мм применяют не более 3 4шт.

Если по условиям центро'вки их оказывается больше, то их

заменяют общей прокладкоЙ большеЙ толщины. Большое

количество прокладок, и теы более из тонких листов, не

обеспечивает надежноrо закрепления электродвиrателя и

может вызвать нарушение центровки; оно также представ"

ляет неудобство при последующих реМОlIтах и центровках
во врС:\1Я эксплуатации.

11. Присосдинение ЭJlектродвиrатеJlей к сети

СМОН1"ированные электродвиrатели присоединяюrся
к сети с помощью проводов или кабелеЙ через пусковую

аппаратуру рубильники, пускан:ли и т. п. Подведенные
к эле,ктродвиrателю провода или кабели разделываются и

подсоединяются к выводным концам или к контактным

винтам в вводной коробке.
Электродвиrатели некоторых типов имеют коробки для

закре.пления и ввода кабелей, стальных труб, металличе 

ских рукавов и др. (рис. 15). Разделывать кабель и за 

канчивать стальные трубы, rибкие металлические рукава
и п. за пределами вводных коробок не следуе так как

концы проводов или кабелей в Э1'ом случае не будут защи 

щены и MOryT быть повреждены. Подключение взрывозащи-
щенных электродвиrателей проводом или кабелем с рези-
ноной изоляциеЙ, а также с бумажной изоляциеЙ при сече.

нии до 25 мм2
производится путем непосредствеllноrо ввода

кабеля или проводав в вводную коробку. В случае подклlO-

чения кабеля с бумажной изоляцией сечением выше 25 мм
2

перед электродвиrателем устанавливается спеШl3льная пе.

26



реходная коробка, в КОТОРОЙ выполняется разделка кабе 
.,.'я, 11 дополнительно изолироваll!Jые жилы кабеля заходят
Б вводную коробку через соединительныЙ патрубок из CTa;lb 

i!ПЙ трубы. При сечении кабеля Iшше 70 .lVLhL2 2 указанной

а)

б}

tJ)

Рас. 15. Ilримеры присоеДИllений к вводиым коробкам ЭJlектро-
двиrатеJJей.

а прясоедянение металлическоrо рукапа; б присоеДНllенне сталыю!!

трубы; 8 присоеднненне кабели к пводной коробке взрыеобеэопасноrо
StJlеКТрОДШlrатеJIЯ.

специальной переходной коробке осуш.ествляется переход
на и,золированный провод.

Провода и кабели С однопроволочными токопроводящи 
:\111 жилами приеое;нJНЯЮТСЯ к контактным винтам вводной
коробки электродвиrателя непосреJ.Сl'венно сorнутым на
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конце жилы кальцам, а пр-авада и кабели с мнаrаправалач 
НЫl\1И жилами снабжаются наканечника:vJИ, закрепленными
на жилах апрес-са'вкай или пайкай. Крепление наканечникав

и жил праВО. а к винтам вводной карабки праизвадится
при памощи двух raeK и шайбы, паСтавляемых завадом из 
rатавите.пем. Перед падсаединением правадникав праве-

ряется надежнасть крепления кантактных винтав и пра-
вильность устанавки перемычек, включающих абмотки

электрадвиrателя в звезду или треуrальник в зависимасти

ат наминальнаrа напряжения электрадвиrателя и сети.

При падсаеди'нении правадникав к вывадам MHarOCKa-

растных д'виrателей неабхадима абращать осабае внима-

ние на правильность схемы.

у электрадвиrателей, не снабженных дасками с кантакт-

ными винтами, падсаединение праизвадится путем сбалчи-
вания наканечникав вывадных канцав и падхадяших пра-
вадав или кабелей. Длина балта берется из расчета выхада
2 3нитак резьбы пасле сбалчивания кантакта; излишняя

длина затрудняет надежнае выпалнение изаляции места са-

единения. Болтавые саединения изалируются лентай из ла-

каткани ширинай 15 20мм, наматываемай в два трислая

с 30 50%  HЫMперекрытием виткав. Паверх изаляции из

Jlакаткани накладывается 1 2слая -изаляцианнаЙ ленты.

Для изалиравания мест саединения мажет быть применена
палихларвинилавая лента, наматка катарай выполняется

в 3 4слая, также с 30 50%"HЫM перекрытием виткав.

ИЗQ.Тшрованные саединения с целью бальшей надежнасти

закрепляются абщим бандажам из шпаrата с отдалением

фаз друr ат npyra на 5 7мм и прадальным смещением
места саединения средней фазы на 20 -30ММ.

Выпалненные саединения вывадных канцов абматки

электрадвиrателя с питающими правадами или кабелями

закрываются крышкай вваднай карабки или кажухам та-

ким абразам, чтабы была исключена случайнае прикосно-
вение к незащищенным, хотя и изолированным, проводни-
кам, а также попадание воды и пасторонних предметов на

них.

12. Пусковая аппаратура и ее монтаж

Для управления электродвиrателями включения, ат-

ключения, изменения направления врашения и реrулирова-
ния скорости вращения, а также ДJlЯ защиты применяются

пускареrулировачные и защитные аппараты. Заводами из-

rотовляются пускореrулировачные и защитные аппараты

разнообразной КОНСтрукции и различноrо назначения.
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Пускатели. ДЛЯ управления аСИНХРОШILШИ электродr\И 
rателя:vlИ неБОJll)ШОЙ мощности широко Пр"lf:VН: ВЯЮТСЯпуска 
тели неаВТGмзтичеСIШI'О действия (ручные). Пускатели KOH 

структивно -ВЫПОJIНЯЮТСЯ в виде рубилышко[) или выключа 

телей друrих исполнений, которые вместе с предохранитс-
лями заключены в металлические или п.пастмассовые KI) 

жухи (рис. 16).
MarHlITHbIe .пускатели и контакторы также осущестu-

ляют пуск, о-становку и изменение напраВJlения вращения
электр{)д;виrателя. Mar 
НИ'ТНЫЙ пускатель 11 HOp 
мальном исполнении co 

стаи'т ИЗ следующих oc 

I-ЮВНЫХ частей: трехпо 
люоноrо контактора,

включающеrо электромаr 
вита, двух тепловых pe.1€
и бл{)ки.ро-вочных KOHTaK 

ТОВ. Нсе эти ча'сти распо 
лаrают'ся -в пла'стмассо 

вом или металлическом

кожухе. Управление пус 
кателе.м производится
кнопочными станщfя-ми,

имеющими кн{)пки <оюд»

и «стоп». У пускателей
реверсивных, позволяю 

щих изменя-ть направле Рис. 16. Ящик с рубильииком И пре 

ни.е ,в'ращения элект'РОДВИ дохраиителями.

rателя, и-меется не ОДИН,

а два контактора и кнопочная станция с тр€мя кнопками

«вперед», «назад» и «Стоп».

Общий вид нереверсивноrо маrнитноrо пускателя при 

веден на ри-с. 17.

Монтаж пускоре2улировочной аппаратуры. Пускатели
устанавли'ваются непосредственно на стене или на с:пеци 

альныIx К{)Н1СТРУКЦИЯХ, а также на станинах механизмов,

при-водящихся в движение от 'электродвиrателей. Место
у.становки пускателя выбирается из условий удобства и

безопасности управления им. Еысота от пола до рУКОЯТКИ
пу.екателя или до кнопочной станции управления прини 
мается 'в зависимости от местных условий.

Пускатели перед монтажом осматривают, проверяют

испра.вность деталей он надежность контактных соединении,
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а 'Jакже Н3'vlер}jЮТ lJелнчнну (ОllfЮТИJ3леНИ5I ИЗОЛЯЦИИ TOKO 

ведущих частеЙ по отношению к корпусу и :Vlежду фазами.
Измерение производится Mero IMeTpOMна 500 в. Величина

сопротивления изоляции у ПУСI\ате.'IеЙ должна быть не Me 

Нее 1 MOJ.t. Если СОпротив.чсние ИЗО.'1яции менее указанноЙ
величины, то принимаются меры по ее улучшению путем

сушки, покрытия JlaKOM и др. Пусковые аппараты должны
быть установлены вертикально и надежно закреПJlены.

Защита элеlстродвиеателей. При пуске и во время рабо 

,
.

Рис. 17. Маrнитный нереверсивный пускатель серии П.

ты электродвиrателя MOI'YT возникнуть ненормальные явле

ния, опасные для электродвиrателя. К ним относятся: KO 

роткое замыкание в обмотках ЭJlектродвиrателя, переrруз.
ка при.вОДИМОI'О в движение механизма, механические неис 

правносrи электродвиrатеJ!Я и т. п.

При коротких замыканиях в обмотках, выводных KOH 

цах и питающем кабеле электродвиrатель должен быть OT 

КJlючен MI'HOBeHHO. Для этой цели устанавливаются специ

альные реле, но у асинхронных электродвиrателей мощно-

стью до 100 КВТ часто применяют предохранители с плав 

кими вставками.

13. ЗазеМ.YJени 

Корпуса эл ктродвиrателейи пускореrулировочных ап

паратов или метаЛJIИческие конструкции, на которых онн

устанавливаются, заземляются в установках при НОf\1Иналь 
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ном напряжении 127 6 11 l:!ыше За Нl:I(JI]()Чt'ние 1 СЛУЧаев,
КО1'да они установлены в сухих праизвадственных, Tap1'o-
вых, КОНТОРСКИХ помещениях и лабораториях с сухими,
плохо праваQflЩИ'VIИ полами (деревянными, асфальтовыми
н т. п.) И при условии, что исключена возможность адно-

BpCMeHHa1'a прикаснавения абслуживающе1'О перс.ана-
J\a к электрааборудаванию и к ДРУ1'им заземленны'VI ча-
стям.

Заземление выпалняется пуТем присаединения зазем-

ляющих правадникав к специальна предусматренным бал-
raM на карпусе эл€ктр,адвиrателя и пускава\'а аппарата.
Перед присоединением заземляюще1'а правадника С па.

мащью балтов праизвадится зачистка да блеска и t:l1азка

rанки..м слаем техническа1'О вазелина кантактнай пав-ерхна-
сти как зазе'VIляющеrа правадника, так и места era падса-

единения к карпусу электраДВИI'ателя, пускаваю аппарата
или металлическай канструкции.

ЭлектраДВИ1'атели и пускореrулиравачная аппаратура,
устанавленные на заземленных металлических конструк-
циях, дапалнительна не заземляются, на праизводится за-

чистка поверхнаст€й соприкаснавен,ия электраабарудавания
с канструкциями для обеспечения электриче,ска\'а кантакта.

В случае устанавки электраДВИ1'ателя на салазках, зазем-

ление осуществляется путем присаединения заземляющеrо
правадника к абеим салазкам с зачисткай кантактнай па.

верх'На'сти.

Заземление метаЛлических канструкций и технолаrиче-

ских машин (станка.в и т. п.), на котарых устанавливаются
электраДВИ1'атели, осуществляе'кя путем присаединения
к ним заземляющих пров-адникав JlИба заземленных сталь-

ных труб электраправадки. Стальные трубы электрапра-
вадки, испальзуемые в качестве заземляющих пра'вадникав,
надежна саединяют между сабай при скрытай пракладке
с памащью хораша затянутых муфт, навертываемых с пред-
варительнай прамазкай сурикам. При аткрытай пракладке
(\аединения Mo1'YT выпалняться также и друrими спасаба-
'.1-11, дающими надежный кантакт. Во. всех случаях скрытой
пракладки, а в сетях с заземленнай нейтралью также при

аткрытай пракладке, муфты дапалнительна привариваются
к трубам в двух тачках с 'Каждай стараны,

Сечения заземляющих правадникав определяются про-
еК1'ам, аднака ани далжны быть не :I!еньше 'величин, приве-
денных в табл. 1 и 2.

31



Таблица

Минимальные размеры стальных заЗСМJlителей
и заземляющих IJрОВОДНИНОВ

НаименоваНllе в зданнях I в наРУЖIIЫХ I в

установках земле

Круrлые проводники
Прямоуrольиые ПРОВОДНИКИ

уrJ\овая сталь

Диаметр 5 мм

Сечение 24 мм2

Толщина 3 мм

Толщина полок

2 мм

Стальные трубы Толщина стенок

2,5 мм

Диаметр 6 мм
Сечение 48 мм2

Толщина 4 мм

Толщина полок

2.5 мм 14 мм

Толщина стенок

2.5 JltM 13.5 ММ

Таблица 2

Минимальные сечени я медных и аЛЮминиевых заземляющих

проводнинов в элеНТРОУСl ановнах напряжением до 1000 в

Наимеиование I Медь. ММ' 1 АJIЮМIIниА,
м.м:2

rолые проводники при открытой прокладке .. 4

ИзолироваНН::'Iе провода . . . . . . . . . . .. 1,5
Заземляющие жилы кабелей и мноrОЖИJIЬНЫХ

проводов в общей защитной оболочке с фаз 
ными жилами . . . . . . . . . . . . . . . .

6

2,5

1.5

подrотовкл и ПУСК ЭЛЕктродвиrЛТЕЛЕй

14. Подrотовка к пуску

у смонтированноrо электродвиrателя перед пуском про 
изводится проверка надежности ero крепления к OCHOBa 

ЮНО, наличия заземлен'ия, надежности контактов у выво.'!.-

ных зажимов. наличия и качества смазки, сопротивления

изоляции, а также равномерности воздушноrо зазора, если

конструкция электродвиrателя это допускает.
Смазка подшипников. Перед пуском электродвиrателя

ПРОИЗВОДИ1'ся проверка наличия смазки в подшипниках и ее

качество. Отвертываются фланцы или крышки, закрываю-
щие подшипники качения, и проверяется смазка. Она не

должна быть сухой, а количество ее в камере l'ie более

2/3 объема камеры. Излишнее, так же как и недостаточное,

количе.ство смазки ухудшает работу подшип:нш<ов.
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в случае необходим-ос:ти смены смазки подшипник пред 
вар'ительно тщательно промывается бензином с .полным

удалением старой смазки и caMoro бензина :из камеры под 
шипника.

Для шариковых и роюшовых подшипников элеl\ТрО 
двиrателеи применяются марки смазок, пр,иведенные
в табл. 3.

ТаБЛllца 3

Наименование н марка
смазки

",Ii
D 
»"

,, 
",,,,
 "'
 '"
r roU"'О

Основание НазнаllеllИ [ОСТ

Универсальная Tyro 
плавкаiI водостойкая
УТВ (О1азка 1 13жи 

ровая)

УНlIверсальная Tyro 
ПJlавкая YT I(KOHCTa 
ЛНН ЖllрОВОЙ)

120 Калыще 
вое

Натрие 
вое

ДЛЯ ПОДШIIПIIИКОВ,
.' работающих при
повышенной влаж 

IЮСТИ

Ддя подшипииков,
работающих при
температуре не IJЫ 

ше 1150 С

1631 52

130 1957 52

Процесс набивки смазки нес.пожен, ,но набивка ДОJIжна
выполняться чистыми руками и чистым 'инструментом (дe 
ревянными 'или металлическими лопаточками), а C::'Iiазка

должна хранить,ся в чи.стои металлической посуде, снаб 
женной крышкой.

Потребное количество смазки приведено в табл. 4.

Таблица -1

Расход консистентной смазки на подшипники

электродвиrателей

rабарит
элеl{ТроДВНI'а 

те.пя1

Потребное количество смазки (прнблизитеЛLНО)
На 2 подшнпника в z при скорости вращения обjAlUH

3000 I 500. I 000. 750

3 30 30
-1 40 40
5 70 70
6 70 115
7 115 290
8 290 400
9 400 650

I См.стр. 47

3 п. [. Черепеинн. :33



После TOro, как в подшипник заложена смазка, оп 1'OT 

ча.с же за.крывается фланцами или крышками ,во IИзбежа 
"не попадания в Hero пыли, воды, rрязи, песка и др.

Проверка сопротивления изоляции обмоток Перед пус 
ком электродвиrате.IJЯ 'П'р-оверяется  ОПРОl1ивлен;иеизолЯ'ции
ею обмоток по 'Отношению к корпусу; и,з:v!ерен.ие произво 
дит'ся MeTOMrMeTpOM IHa напряжение 500 в. Один .пров-одник
Mero:'O.1eTpa лри.соединяеТlCЯ ,по очереди 'к ,каждому ,зажиму
или 'выводу об мотк:и, а IВТОрОЙ 'к 'корпусу электродвиrа 
теля 'Б 'Неза;крашен:ном 'месте. Во ,время про:ве,р: и,солротив 
леНlИЯ IИзоляции обмоток относительно 'кор'пуса 'проИзводят,
если это возможно 'по конструкции выводов, проверку изо 

лядии между фазами путем измерения соп,ротивления
изоляции каждой фазы по отношению к друrим фаза:\1.

При малой величине 'С'OIпротивле'ния изоля.ции СJ1едуеr
ВЫЯ' Нlитьпричины этоrq .и дополнительно .проверить, не ка.

СaJОТIСЯ л'и ксор:пуса выводные 'концы. Элекrродвиеатель Ha 

пряжением до 1 000 в может быть пущен в опробование и

работу, если =величина сопротивления изоляции о,б:v!отки

cт.aiТlO'P'a будeIТ не 'М'eНlele 1 Мом, а IИ:З'ОJ1IИ!р'ова'Н нюй фазпюЙ
обмотки ротора 0,5 Мо.и лри температуре окружающеrо
воздуха 15 30"с.

Один Mer-O:'1 060ЗIначается условно 1 МОМ и palBeH 'С(),пр() 
ТИОВJIению в 1 МИллион ом. ЭJIект,родвиrатель, имеющий 'Вe 

ЛИIЧIИ!НУ .сОПIРIOТИ'В'ЛiеIНiИIЯ :И!3'ОЛ'Я'luи'и 'Обмоток ;Нrиж'е укав,3!нню.й,
под,В1е'р'I'ае'Т;с.я iCУШК1е. ,М,етоды 'Н Пlорядок ПРОИЗ'в'Од,ств'а 'суш 
ки ПрНБслены на Пр. 39.

Испытание электрической пРОIfНОСТИ UЗОЛJЩUИ об,ttoто".о
Обмотки элект.родвиrателеи 'мощностью свыше 40 квт, при-
IВОД:ЯЩИХ В 'деЙ!ст:вие 'отвецСТIJIен:ные :м,еХЫIIИЗ:\оIЫ, ,вьтод KOl'O.

рых из строя ,может нарушить теХнолоrический процесс,

подверl'aIО'J'СЯ перед пуском ,испьпащно повышенным ,напря 
жением. Для электродвиrателей напряжением до 380 в ис 

пытаНiие производиJ'СЯ 'Приложением к обмотке .пере:\1еН'но 
ro напряжения 1 000 в ПРОl\lышлеНIIОЙ частоты в течение

1 мин. Вместо указанноrо испытания допускается ИЗЛ-1ере 

вие одноминутноrо значения сопро I'IIБJlепин изоляции Me 

.'o:v!MeTpoM на 2500 в.

Измерение воздушных зазоров. Замеры 'воздушных за 

:юров 'пр-оизв-одятся стальным щупом с обеих сторон pOTO 
ра 'через пре,дназначенные ,для этпrо отверстия в боковых
щит.ах. Измерение производится путем ВДВИПlНия щупа
в измеряемый ,зазор.

.

у электродвиrателей rерметическоrо ИСIIОJIНt:ЧШЯ И не

34



имеющих отверLТИН ДJIН заМ€ра I30З.1УIilllJ..ОI',О за'зора Ш:lJIНtfи 

зазора па в,сему шери'метру ротара определяется KocBeНlHa,

путем !Проверки от,сутствия задевания iПри юров,ора'чивании
. ратара. В случае неабхадимости тачноr.о 'За'мера 'ВаЗДУlillна 

[а за:зо.ра у таких элек:тродвиrателеЙ зам€р праиз'ВаДИ'Т1СЯ

путем разбаРК1И дв'иrателя ,И измеР8НИЯ м'Ик'ромет.ром BHYT 

peHHera диаметра <статора .и наружнаrо диаметра ротора.

Указанный спос,об по.зволяет апрмел,ить 'среднюю величlИ'НУ

зазора, на 'не выявляет нера-в-намерность ы'а.

Величины ,воздушных зазоров, измеряемые щупам в не.

скаJIЬК'ИХ тачках, не далжны отличаться ДРУl' от друl'а ба-

лее чем на 100/0'. Величины воздушных зазоров новых элек.

тродвиrателеЙ единоЙ 'серии п.ри.ведены в табл. 5.

Таблица 5

Величины воздушных зазоров у асинхронных
злсктродвиrателей единой серии в защищенном исполнении

б/мин 1500 uб/мин 1000 об/ми" 750 об/мин
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нrателя

.Q

...
u
О
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ВЕ:
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::;;;,.

А и АЛ3\ 1,0 0,35 0,6 0,25
А и АЛ32 1,7 0,35 1,0 0,25
А и АЛ41 2,8 0,5 1,7 0,3 1,0 0,3
А и АЛ42 4,5 0,5 2,8 0,3 1.7 0,3
А и АЛ5l 7 0,6 4,5 0,4 2,8 0,4
А 'н АЛ52 10 0,6 7 0,4 4,5 0,4
Абl 14 0,75 \0 0,4 7 0,4 4,5 0,4
А62 20 0,75 \4 0.4 \0 0,4 7 0,4
А71 28 0,85 20 0,5 14 0,45 \0 0,45
А72 40 0,85 28 0,5 20 0,45 14 0,45
А8\ 55 \,4 40 0,6 28 0,55 20 0,55
А82 75 1,4 55 0,6 40 0,55 28 0,55
А91 100 2 75 \ 55 0,6 40 0,6
А92 \25 2 \ОCl 1 75 0,6 55 0,6

15. Пуск электродвиrатеJlей вхолостую и ПОД наrрузкой

ПУСК вхолостую. Пасле праведения паДl'атавкик пуску

электрадвиrатель .апрабуется, т. е. пускается вхаластую.

Первый прабный пуск электра.дВИI'ателя лраизвадится, как

правила, без наrрузки, т. е. без механизма. Цель .п.ерВOirа

пуска
 .убедиться н <исправности Iмеханическай части элек-

ТрOtдвиrателя (атсут'ствие ,стуков, вибрации, задевания ра-
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1'ot)a и l3еНN1J1ятора и т. д.) И ПрОl3ериtь пра'ВиJ1ьНость Bpa 
щения. Пр'обный пуск прvизводят толчком, :включают элек 

тродвитатель и сразу же отключают, не допу.ская 'разворо 
та ero до :полных оборотов. В случае пе,пра'вильноI'О наП'Рав 
ления вращения ,ero изменение .произ:водят :путе,м ПереКJIЮ 
чения двух любых подводящих жил.

После первоrо пробноrо пус:ка и устранения замеченных
HeДOCTa OBпраиз'водится второй ny.cK 'вхолостую ,с:р{)ком
на 1 ч. В это время проверяет,ся переrр.ев :подшипников, KO 

торый обычно не превышает 30 400С. Превышение темпе 

ратуры подшипников кач-ения над температурой окружаю 
щсrо воздуха, т. е. переrрев, допускается не более чем на

600 С, а предельно допустимая абсототная температура
narpeBa подшипника качения 'не более 950 С IПри темпе 

ратуре окружающеrо .ВОЗДУХа 350 С.

Одновременно с эТ'им при помощи виброОМ€'l'ра пров  
ря.ется в-ибрация элеКТРОДJ}ИI'ателя.

Ст'релка .виброметра ука.зывает амплитуду вибрации,
т. е. велич;ину перемещения, например, ПО..'l.шипника

элеКJ1родвитателя от одпоrо крайнеrо положения через по-

ложение равновесия до друrоI'О крайнеI10 пОJI.о'жения.

ДОПУС1iимая величина амплитуды ,вибрации для хорошо
сцентри.р'о.ва'Н'ных ,Дв:иrателей мощностью до 100 квт долж-

на -находиться в IПределах, приведенныхв табл. 6.

Таблиаа 6

I ДОIlУСТIIмая ВllбраЦIIЯ, мм
CKOpOCТl, вращения
двиrателя. 06/AtU/t

3000
1500
1 000 и ниже

0.02 0.05
0.03 0,10
0.05- 0.15

Причиной повышенной веJIИЧИНЫ вибраuии может яв-

ляться слабое закрепление лап, недостаточная жесткость

основания, ,неудавлетворительная работа подшипников,

а также нарушение контактов в обмотке ротора, в кольцах

и короткозамыкателе.

Пуск под насрузкой. Проверенный:в работе на холостом

ХОДУ электродвиrатель после 'Соединения eI'o с технолоrи 

ческой ,машиной опробуется -под наrрузкой.
При пробной работе электродвиrателя под rнаrрузкой

производится проверка .вибрации и HarpeBa подшипников.

Вибраuия .при -наrрузке может увеличиться по сравнению
с вибрацИ'ей пр'и ХОЛ>ОС'ЮМ -опроб.QlваIНИ-И из за неб a.JI ан-са
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И.ilИ ненадеЖllоi"о крепления ] ехнололическои маШИ'НЫ, не-

удовлетворительной центровки и ПJЮХ'ОI'а ,састаяния соеди,

нительных муфт !и их деталей (пальце.в, сухариков и т. д.).
HarpeB Iпадшипнико.в та,кже 'Мажет У'величитЬ'ся <из-за не-

пра'вильноЙ сшивки ремня, чрезмерна туr[)Й era натяжки,

неудовл.етварительнаЙ центравки и т. п.

Допустимые температуры обмоток. Во. время апрабава-
Нiия элеКТРОДiвиrателя пранеряется HarpeB обматак и 'в,сею

9лектрадвиrателя.
В электрадВ'иrатеJlЯХ применяется два осна,внЫХ класса

изоляции обматок: 1) ИЗО.ТJяция !(ласса А, с.остояшая из

прапитанных в ИЗОЛЯЦ;lюнных лаках орrанических мат,ериа-
лов (хлопка, шелка, бумаш); 2) изаляция класса В, са-

стоящая %з материалав на ,слюде и асбесте с ;применением
вяжущих вепюств. Для изоляции класса Адапускается
в Iсоатветствии с rOCT преде.ТJьная температура .обматки.

замеренная rep:VIOMeTpaM 950 С, а превышение температуры
обматки над температуроЙ акружающеrа ваздуха 600 С. Да-
пу'стимые те:\1'Пературы 'для изалЯ'ции класса В ВЫше, чем

у класса А, на lб 200С.
Обмотка ,статора электрадвиrателей единай серии в за-

щищенном испалнении, а также 06 IOткастатора электро-
двиrателей в закрытам .обдуваемам испалнении 3, 4 и b-ra

rабар'иТ'О'в :имеет изаляцию класса А (про:вад марки
ПЭЛБО), а 6, 7, 8 и 9-ra rабаритав и э.rrеКТРО.'l,виrателеЙ
взрывобезала'сных изаляцию класса Ъ.

МОНТАЖ ЭЛЕктродвиrАТЕЛЕй
с ФАЗНЫМ РОТОРОМ

Монтаж электроdВИ2ателей. Мантаж электрадвиrателеЙ
с фазным р.оторам праизвадится анаJюr:ична монтажу элек-

традниrателей с короткозамкнутым ратаром, .на при этом
Даполнительно выпалняются рабаты па !мО'нтажу пусковых
реостатов, Iпроверке щеток и механизма падъема щетак.

Монтаж nУСКОВО20 реостата. Перед мантажам !Пускава-
"а 'реастата про.изводится праверка надежнасти контакто'в

атдельных выво.дав путем падтяжки крепящих [аек и пра-
верка ,MeraMMeTpo.M цело.сти всех ценей. Пас.пе этаrа заме-

ряется сапративление изаляци.и; ана до.lжна быть не ме-

нее 1 Мо.М. Если сопративление ИЗOJшции меньше указаннаЙ
величины, устанавливается причина ее панижения путем

праверки целасти изаляцианных деталеЙ и атсутствия ка-

сания ВbJFЮДНЫХ канцав а ,карпус реастата. Причинай пани 
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ЖеНия сопротивления изоляции мажет быть и атсыреваiше
изалирующей плиты, на .котарай распалажены непадвиж 
ные кантакты, или нарушение изоляции траверсы падвиж 
ных кантактов. При неабходимости праизвадится сушка
указанных изолирующих деталей в сушильно.м шкафу
или при памощи 'Электрических ламп.

Подrатовленный .к 'Моантажу iПуск.авой реостат y.C'J1aHaB 
ливаlOТ на ,месте, 'указ.ан'Ном в 'Проекте. Для уда6С11Ва ЭКС 

f!JIуатации реастаты расП'а.1Ialrают :вБJlJИЗоИ Iпуеков-ой аппа.ра 
туры 'и таким обр.а.ЗLQМ, ч'юбы была видна, как про;ис аДит
пуск эл,еК'ТРЮiдiВlи.rаrr€JЛ,Я. РаlC:СТIOIЯ,Шllе 0'1' ,пола 'или IП.lJlOщаД:КIИ

.о6СЛУЖIИiВalНIИ1Я ДiO 'РУКОЯ'flКИ peOel'a\Ta П,РИНlи;м.аlеrтiClЯ 800 

1 000 .ММ. ДЛЯ лучшеrо ахлаждения .оставляется зазuр
в 50 IOOММ меж.д.У 'реостатом и палам, станиной машины

и т. п.

I<!орпу.с реостата заземляется. В IpealCTaT с масляным

(lхлаждеНlием заJlJивает:ся трансформаторное маoCJIО дО' Y'CTa 

навленнаrо Ур'Qoвня. Э.lJектрическая :Пр'ОЧIЮСТЬ еа.ТI"иваемаrа
MaC.lJa не 'нарми.рует:ся, на абычна ис.пользует!ся ,сухае Ma,CJIO.

ПроверКG контактных колец и обмотки ротора. Перед
мантажом (Iили при 'раз-б{)lр:ке эшжтродви.rат,еля, если 'Она

произ,водиТ'ся) flIр.аверЯет.сЯ 'ОО'lстояние обмО'т'Ки ф'О'Т'ора, ,BЫ 

BO HЫXканцов от .нее, контактных к.О'лец IИ щето;к. Пр:ове 
ряется 'Надежность КОН'l'а.ктов, к которым 'крепятся BbIBak
ные кО'нцы IИ тюкопад:вады к щеткам, ,с lП'раверIЮЙ MeroMMeт 

ром :сопротивления .изоляl.J.'ИИ 11 целости (Оl'сутстВ'ие обры 
на) .цепи. СО'ПрО'J1ивле.НlИе изаляции обмаТ'ОIК ратара IИ KO'.lJeu

не должна быть ниже 0,5 МОМ. Бсли сопротивление изоля 

(щи меньше укаваннай ,величины, устанаВJliИ1ваеl1с,я .п'ричина
ее понижения, проверяется ,оrдельна .оа.п.рат'И'Вление изоля 

ции обм-оток 'И каждо.rо кальца. Причинай .понижения иза 

ляции .мажет ,быть 'отсыревание 'иза.IJЯЦИИ обмоток или 'ка-

.аед; в этом случае производиl'СЯ сушка изаляции. Инаrда

сушкай не удается дабить,ся улучшения состояния изаля 

циикалец из заIповреждения 'изоляuии. В этом -случае сни-

маются кальца и устраняются :причины, енизившие сопр'о 
ТИВJIения 'Изоляции.

Пуск электродвиzа1'слей. Перед пуском эле'КТРОДВИl'ате-
JJей с фазным роторам .п.раверка и падrатовка 'к пу.ску ,про..
извадится так же, как и у электрадвиrателей 'С KopaTKO' 
З3YIкнутым pOT10pOM. ДаПf}ЛНИТf>ЛЬНО iК эт'ому пронеряе1'СН
саС1'ояние лусконоrа реостата, щеток, сопративления изалп.
uии абмотки рОТора и пров{)дав или кабелей, соединяющих
щетки с :пускаВЫ:\f .реостатам. Пасле лр-авеРКI1 и усrранения
38



замеченных недостатков iПРОИЗВОДИТ1СЯ пу.ск электр,оД'виrате 
ля вначале вхолостую, а затем ПОД 'наIЛРУЗКОЙ.

Пуск в ход электрОД'Вiиrате.ля .с фазным РОТiOр'о!м произ 
водится :в ,следующей оПOtмед:ователь'Н'ос'f'И: пр.о'веряется и

устанавливае'I1СЯ в ПОJ!'ожение «пуск» рукоятка ПУС-КОВО1"О

реостат'а, ПрlИ этом 'Реостат =полно'стью -введен (ДВ'иЖ'ок Ha 

ХОДИl1СЯ .на контактах, сооrвететвующих наибольшему co 

противлению) ; :включае;рся пускатель цепи С'1'атора и по Me 

ре Iразнорачи'Ва:НIИЯ ротора Медленно :передвиrает,ся ручка

пус.ков,оrо (реостата до крайнe.rо Iположения, 'СООl1ветствую 
щеr.о наименьшему -сопротивлению; проверяется p(l.60Ta
щеток, ,I{;OTOpbIe не Д"олжны 'сильно iИСКрИТЬ; при чрезмерном

ИС'Rрен.ии :необходиМ'о пр,отереть !ЮЛЫ1.а ЧilСТОЙ ТРЯПI{;ОЙ без
вор'са илlи ОТШJшфовать их ,стеклянной шкуркой при 'Вpa 
шающем-ся влеКl'ро;двитателе с ЛрШНПlием необход.имых

мер предосто.рожно'С'nи.
Бсли искрение остается значительным, Э.iIектр,одвиrа 

тель Qiста'На'вливают .и ;ПРоОиз.водят протирку щеток, протя'
ливая :при ЭТIQМ Л:ОЛОСЮИ ,стекл:ялнои бумаf1И !между к'Ольца 
 lИи щеткамlИ. У 'пра'в,ильно Iпритертых щеток В'ся пове.рх-
!юсть плотно .п.рилеrает к ,кольцу.

После 'кажД"ой оеrанOtВ'ки элеКТрОДВИ1'ателя ручка пус 
KOBO O,р-еостата ус'танавливается в положение «ПУ'СЮ>. Прli
опробовании вхолостую и 'под .наrрузк,ой проверяеl'СЯ Ha 

правление вращения, вибрация, HarpeB ПОДШИПНИКОВ и об 
 IOTO!{.

СУШКА ЭЛЕктродвиrАТЕЛЕй

Ка,к ,правило, элект,родвиrатели IМОЩНОСТЬЮ до 100 квт и

на1пряжением дО Э80 в включаются в работу ,без 'сушки.
толы{;o IПрИ непра'вильном хране;нии 'ЭлеКТРOiд!виrателеЙ,
Б результате !{OTOP,orO И lеломесто 'попадание на обмотки

БОДЫ и 'снета, они 'подвер'rаются сушк-е. CYlJ.ll1Ka 'ЭлектродВ'и 
,'ателей 'без особой надобности вызывает неоправданны('
расходы, а при неlправильном ведении режима 'сушки MO 

жет произоЙти порча обмоток. В случае д-ействительной He 

обход/имости сушка может быть про!изведе.на МеТОД"ОМ Ha 

ружноrо обor'рева, Ha!rpeBa теплом, выделяемым током при
/подаче к О'бмоткам 'пониженноrо Iна'пряжения, и паrрева ОТ

индуК'ционных 'потерь 'В стали. По>слеДIНИЙ Clпособ IСушки Я'В 

Jlяется боле,е УДQlБНЫ lи 'э!{он()Мичным '110 расходу э.rrектро 
энерrии.

Сушка наруЖНblJ.t обосреВОJ.t. ЭТОТ .способ при'меняе."l'СЯ
д;ш всех 'элеКТРОд'виrате.'1ей, при этом у элеКТРОДВИlfателей
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заКРЫТ'ОJ'О, rермеrическоr,о и ,взрывозащищенноr{) исполне 

ния с-нимаются подшипниковые щиты. Во избежа'ние .нapy 
шения цент'ровки -и .зат'рат труда на .СНЯ'l1ие П'олумуфт и сня.

тие Э..'Iект.родвиrателя с основания можно о:rраничиться
снятием только ОДНОI10 щита. Для 'наrр-евания П'Р'ИiменяIOТ 
ся ЭJlектрические лам.пы 'накаливания, Jlам:пы !с ин-фракра,е.
IIЫМИ ЛУ'ча; 1И, на'rревательные !Сопротивления, те:пЛ"овозду-
.'\одувки и т. п. Источники тепла раСПОJIаrаются бл'Изк,о ИЛИ

ннутри электродВ'иrателя. БлижаЙшие к источнику тепла

части электродвиrателя ,не должны наrреваться выше 900 С.

Хорошие результаты сушки электродвиrатеJlеЙ мощно-
aTыo дю 20 30квт да'ет спос.об IQIбоrрев-а л.ам'пам!и с и:нфра.
красными лучами, а для электродвиrатеtЛей большей мощ 

ности обдувание HarpeтbI!\'1 ,воздухом от тепловоздуходувки.
НО'3духюду.вк.а у,ста.навливаlе'Т'ся с таким ра,СЧiеТ1ОiМ, ЧТlобы

налр.етый воздух обдув-ал БОО обм'отку. а не ка,кую-то е,е

[lасть.

Сушка токи,и. Сушка электродвиrателеЙ теп.том, КОТО-

рое выде.IJяет,ся током, пр,опускаеlЫМ по об:\IO'f'кам, 'Выпол-

няется как постоянным, так и переменным "I'рехфазным и

ОД!Iофазны:vr током. При сушке трехфазным током электро.
,Ц.виrатель находится ,в ,режиме KOpOTKOro замыка.ния (ро-
тор заторможен), к обмотке ,статора подводится трехфаз-
ныЙ ток необходимоЙ 'величины для наl'ревания обм,отки до

уст,ановившейся температуры (не более 700 С). Это дости 
rа(';тся пvдачеЙ понижснноr,о напряжения (до 10 15%но.
минальноrо напряжения). Понижение напряжения произво-
дится .при помощи индукщюююrо р.еr.улятора, понижаю-

щеrо тра.нсформатора, сварочных трансформаторов и др.
При ,сушке электродвиrателя теплом, 'вьщеляемым током
в обмотке, 'Корпус ero надежно заземляет,ся. При сушке
этим способом электродвиrателеЙ .с фазным ротором об.
мотки по:следнеrо за.корачиваются путем установКJИ времен-
НоЙ перемычки на кольuах.

Сушка потерями в стали. Наиболее рациональным спо-

собом сушки является 'м'етод ИНЛ.укцио'Н'ных потерь в стали,

HP .связанныЙ с прохожден,ием тока непосредственно J3 об-
мотках ЭJfект;р.одвиrате.ля. Сушка этим ме1'ОДОМ .п.роизво-
ДИТ-СЯ путем подачи напряжения в на:ма:rничивающую об.

мотку, :которая выполняется из ИЗО.1Jиро:ванных nр'Оводов,
Hai\laTbIBaeMbIx на эле'КТ!родвиrатель. Для питания обмотки

применяется напряжение 60 в и ниже, получаемое от по.

нижающих или сварочных трансформаторов. ПРЮ1еняют 
ся два способа сушки потерюш В ста.1И:
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а) llUlерЯМИ ОТ вихревых ТОКОВ I:Jкорлусе ссатора. Ha 

rpeB эле,ктродвиrателя ПрО'ИСХОДИТ ,блаrодаря потерям от

вихревых токов 'в ,стальном или чуrуююм корпусе, 'созда 
baB:-'IЫХ .мапыпным ,поток{):м при прохожден.ии л-еремеНl-lоrо
т()ка в Н<I'МaI'пичиваЮ1цей обмот,ке. НамаrничиваЮ1цая об 
мотка :при 9'1'О'М <:пособе сушки .наматы:ваеТJСЯ без разборки
И нарушения IlCHTpOHKJI электроД'виrателей 'но наружной
поверхности ero с пр-опуском JlрОВОДНИКОВ под стаПlИНУ
(рис. 18,а) 'И.1I1 расположением обмотки на 'Корпусе и поп 

ШИПНИКОВЫХ щитах (рис. 18,6).

'\J

+r

а)

=;f;

6)
8)

J>IIC. 18. Схемы СУl1lКИ Э:lеlпродвш'атедей
методом ИНдукционных потерь.

II сушка потерями  _Ha.БИ>;РСБые 'I'оки в СТaJIШIf';

(j сушка потерЯ;\1И 1Iа вихревые ТОI<И . в СТанине с Уа-

СТIJ'lНЫМ ,распо..'10жением обмотки 113 ПОДШИПН(fI{ОRЫХ

II1"TftX: в   СУIflкаИНДУКЦИОННЫМИ потерями 1-1 ?КТИRlюi1

стали статора

б) ИНДУКlliИОННЫМИ потерями в а1ПИ'ВНОЙ стали статора

и корпусе электродвиrатеJIЯ. Harpen электродвиrат€.пя про-
исходит от переменно1'О маrНИТI-IО1'О потока в сердечнике

<:та'юра и в корпусе электродвиrателя, создаваемых HaMar-

ничИ'вающей обмоткой. Намаrничивающая обмотка при
этом способе сушки НЮlатывается с пропуском провода

внутрь статора при вынутом роторе (рис. 18,8).
Температура налрева .обмотки и стали при э'Т'их методах

СУШJШ доводится до 85 90'"С.
.

При любом методе сушки (rорячим .во'здухом, электр'И 
ческим ТОКО'М) тщательно следят за тем, чтобы обмотки

прО'сушиваемоrо электр-одвиrателя :не наrревались овыше

ДОЛУСllИМОЙ тем:пературы, устаНОВJIенной rOCT (см.
стр. 37). Контроль за температур-ой осущеСТВ.1яется тер-
мометрами, помещенными на обмотке и активной стал'и.
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КонцЫ термЬМе1'рОВ оБматыIаioн: яястаНИОJiью iИЛИ а.riюми 
,ниввой фольrой, 'прижимаю'f1СЯ к lIJоверхности .обм.оток или

аКТ:ИВIНIQ.й Iстаm.и, Т!etМПeJрату.раКО1ЮР;ЫХ замеipяе'I1СЯ, а 'Clверх'У
покрываются 'ватой или ,войлоком.

Перед сушкой электрощ-ви'rатели 'П.рОДУВзются сухим
с,жаТЫ:\1 воздухом давлением не выше 2 атu. До lНачала

<,' пшкиIПРОИЗВОДИТСЯ измерение Iсопротивления из.оляции; во

время сушки замеры производятс'я 'Чер.ез каждый ча.с.

Вследствие ис,парения ,влаrи из обмоток сопр'отИ'вление изо 

ляции обычно сначала пониЖается по мерЕ' наrрева.ния
электродвиrателя, затем начинает возрастать и, наконец,
становится ПОстоянным или ,неЗJIачительно возрастающим.
Сушка считается законченной, если в.еличина ,сопротивле 
ния изоля,ции 'при 'те:\шературе БО 700С дости-rла значе 
ния не менее 0,5 MO,\t и нри дальнейшей сушке в течение

2 3ч увеличивается незначительно. Измерение сопротив-
ления из'оляции Производится -при .отключенном источнике

тока merommetp-ом на ,напряжение 500 в.

Результаты сушки заносятся 'в -протокол, в 'котором за-

писываются данные электродвиrателя 'и место ero YCTaHO'В 
К'И, :\1eтolд сушки, .схе:\,а и электрические .параметры сушки
(напряжен'ие, ток), .данные вопомоrатеJlьноrо оборудования
и результаты измерения ТЕ'мпературы, а также сопротивле 
ния 'изоляции.

ТЕХНИI(А БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ МОНТАЖЕ
ЭЛЕl(тРодвиrАТЕЛЕЙ

1. При поrрузке и разrрузке элсктродвиrателей необхо 
димо П.ОJIьз,оватьсн исправны;\ш, надежными и проверен-
ными механизмами и стропами. На каждом инвентарном
стропе должна иметь'ся бирка -с указанием срока проверки
er.o и допустимой наrрузки. Механизмы, применнемые при
монтаже (краны, JIебедки, тали,блоки), ДО.1ЖНЫ быть так-

же проверены, и на корпусах механизмов -сделаны надписи
.о проверке.

Крепление тр,оса на электродв,иrателе производится
к рымам (п.одъемным к.ольцам), вк'оторые 'Пропускается
стальной стержень или .специальные крюки-восьмерки. Пе-
ред стр.оповкой ,необходимо проверить, надежно JIИ BBep 
нуты рымы .в корпус электродвиrателя.

Находиться под поднятым rрузом и оставлять без Haд 

зора поднятый rруз запрещается. К работе по управлению
механизмами, а также к строповке rрузов допускаются
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обученные ра.бочие, имеющи€ разрешение на выполнение
этих работ. ЭJlектромонтерам, не Ю1еющим указанных раз 
решений, работать на 'строповке rрузов И на п.одъемных

механизмах запреща€тся.
2. Разrрузка и перемещение 'ЭJlектродвиrатеJlей вручную

двумя рабочими разрешаются при весе не .БОJI€е 80 Ке.

При поrрузк€ и разтрузке ЭJlектродвиrателей вручную
с автомашин и пр. ДОJIЖНЫ примен5ТТЬ'СЯ надежные насти 
JIbl. При перем€щении электродвиrатеJlей по rориз,он'!'аль 
ной ПJIOСКОСТИ ДОJIЖНЫ применяться специаJIьные тележки;
в СJlучае перемещения вручную под электродвиrатеJIЬ .пОk
КJIaдываюr широкую доску, д€ревянный щИТ ИJШ раму и

передвиrают ero по каТ.кам из 'отрезК'ов стальных труб.
3. Установка ЭJlектродвиrателей на основания произ 

водится, как праВИJIO, с помощью кранов. При отсутствии
I<pa!HOIB ЭJllеКТРОДВ'И'J1а'11ВЛИ MorYT быть 'У.с,та!НlОIВ'Л'е.ны IHa OClHO 
вания при помощи ручных Jlебедок, а также талей, блоков
и друrих устроЙств, расположенных над мест.ом усrановки
электр.одвш'атеJIЯ, с предварительной пров€ркой возмаж 

НО'CfИ наrРУЗI<И этих переч,IЫТ:ИЙ веСО!;1 поднимае:-.юrо элек-

тр'одвиrатеJIЯ.
4. Центровка ЭJlектродвиrате.lей с rеХНОJIO,ической ма-

шиной ДОЛЖiНа nр'ОIИlЗ,ВiQДИ/ТЬС'Я п:рш iOтк:люч,е'НIН1о.м руБИIЛЬНlик,е
,и ,ВЫ'НУ1ТЫХ ПJIalв-К/Их B'OTa,BK,alX Пр'еД)охраНИ:'!1CiЛ1ей :на IПlитаю-
щей JШНИИ, iC вывеш}н аниемПJIaката, запрещающеrо ВКJIЮ-
ч€ние руБИ.'1ьника; концы питаlOЩИХ Э.'1ектродвиrате. ьHpO 
в.ОД<ОIВ /Иди 'кабелей 'неоБХ'ОДiИМО iHla-д!с>жнlO з'аКiоiрОl1И'ТЬ и з,з 

з€м.'1ИТЬ. Проворачивание ротора Э.'1ектродвиrатсля и тех-

нолоnической машины ДО.'1жно быть соrласовано с раб;)чи-
ми, работающими на технолоrической машине.

5. Проверка \ВЮiЗдушных заЗiOlрОВ, за:мвна !Смавки iB лод-

шипниках, подrонка и реrУ.'1ировка щет.ок у электро,:щиrа-
те.'1Я с фазным ротором и проверка 'ООПрОТИВ.'1еЮIН ИЗО.1Н-

цИИ 'обмоток должны производиться также при ОТКJIючен-
HOIM ру,БИЛЬ'Н!Ш<iе, BЫIНYTЫX 'пла,вlКИХ ВСТalв'к'ах .п.реД'ОХipaiНiИ-
ТeJ.'1'ей на ПIИl1ающей JItИ!НИIИ", ,с IВЫIВleJШИВalНiИlе.м заПр'ещающело
плаката.

6. Разборка и ,сборка электродвиrателей вручную ЦJ3умя
р"а'бочими разр€шается при весе рО'1'оров и боковых крышек
lНie БJОЛlее 80 'Ке, 'с mрИlНtЯ'I1ием мер п.редаС110РОЖU-ЮСШИ. ДеТ'3\lIИ
разобранных Э.'1ектродвиrателей (роторы, крышки) ДО.'1жны

быть уложены на надежны€ деревянные ПОДКJlадки, И':ЮIЮ-

чающие их падение.
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7. Снятие соединительных полумуфт, шкивов, шестереН
и щuшИ'пников ударами r..юлотков и кувалд З8lпрещаетси.
.1..1Я этоЙ цели дол'жны 'при енять яС1пециаЛЫlЫе CЪ€M-

ники.

8. При промынке IПОДЩИIПНl/КОВ керОСИНО 1 и беН'З !IНОМ,
а также IПрИ 'покрытии .о;б отоклаком курение н разведеНие
оrня вблизи места рзботы недопустимы.

9. ВО время сушки электродвиrатеJ/Я током корпус ero
необходимо заземлить, а подводку питания ВЫП:JЛНИТЬ
в {:,оответ,ствии с правилами и требованиями техник.и6ез 
опасности. При замерах оопротивления и температуры
обмоток электр'одвиrатель должен быть отключен от сети.

10. Перед опробованием электродвиrате.l/Я вхо.10СТУЮ и

под наrrузкой необх,одимо: убрать мус.ор 'и посторонние
предметы; 'Проверить наличие и надежность заземления;

пре..'l.упредить и удалить работающих с теХIIОJ/оrичес!{ОЙ
машины; поставить оrраждение на соединительн.ой муФтl'
И.'IИ ременной передаче.

11. ИзменеНlие направления вращения э.lJеКТрОДВИI'а-
теля (замена подводящих к,онц-ов), а такЖе устранение
неполадок как в электрической, -та:< И механической части

arperaTa должны производить-ся обязательно при отклю-

ченном рубильнике, вынутых П.1авких вставках, с выв-еШLI-

ванием запрещающеr-о плаката.

12. При монтаже электродвиrате.lJеЙ необходю.fQ обj)а-
щать особое внимание на исправное состояние инструмента
и не допускать использ'ОваlНИЯ инструмента, имеющеrо ..J.e-

фекты; м.олотки и KYBaJlДbI должны иметь ручки надлежа-

щей длины, изrотовленные из ШросушеННОl'О дерева креп-
ких пород (кизила, березы или бука); сосн,овые, еловые,
осиновые .и им подобные сорта дерева в качестве ручек дли

инструмента применять запрещаеl'СЯ. Деревянные ручки
инструмента, молот.ков, ку.валд, ,напиль'нико'в, 'отверток,
должны быть rладко .обработаны (не иметь сучков, скол,ов,

трещин) и надежно закреплены в инструм нте.
rаечные ключи должны применяться точно по размеру

raeK или rоловок болтов. Рекомендуется применение тор-'
ц'Овых ключей. При затяrивании raeK и бол1'О!В запре-
щается подкладывать подкладки между rранями ключа и

l'аЙки. Зубила и креЙцмеЙсели допускаются к применению
длиной не менее .1-50 мм; затылки их не должны быть

сбиты.

13. Проверка напряжения в сети до 380 в должна про-
изводитьоя ,сп ц,иальнымииндикаторами и только в исклю-
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чительных случаях с ПОМОЩЬЮ двух последовательно

включенных ЭJ1{;ктрических ламп с пр,оводниками, имею-
щими надежную изоляцию.

14. Для осмотра электродвиr атеJIЯ во время ero раз-
борки и монтажа необходимо пользоваться переносной
лампой на напряж€ние 12 в с защитной сеткой. Обмоrка
низшеrо напряжения и корпус трансформатора, от KOi'O-

рою осуществляется питание переносной лампы, должны
быть заземлены.

15. При И'СПОЛЬЗ0вании для пайки и наварки кабельных

наконечников понижающих трансформаторов питающая их

проводка должна быть надежно выполнена, а обмотка низ.

шеrо н.апряж€ния и корпус трансформатора заземлены.

приложение

ПЕРЕЧЕНЬ OCHOBHOrO ИНСТРУМЕНТА для МОПТАЖА

ЭЛElпРодвиrАТЕЛЕЙ МОЩНОСТЬЮ до 100 квт

lIаименование н краткая характеристнка I
КОЛlf-
честно.
ШТ.

1. Измерительный инструмент

JV\erp сrадыюй . . . . . . . . _ . . . .

-

. . . _ . . .

Линейка ста.'lьнаи выверочная без деJlений ДJIИНОЙ 1,5 At
Отвес стаJlЬНОЙ весом 2JO z с шнурком ДJlИНОЙ 10 М .

Уровень метаJlJlический ДJlИНОЙ 200 ММ . . . . . . . .

УrОJlЬНИК стаJlЬНОЙ 900 . . . . . . . . . . . . . . . .

[UтанrеНЦИРКУJlЬ с нониусом с предеJlОМ измерения до 150

мм, с точностью измерения до + 0,1 M"t . . . . . .

Микрометр с предеJlОМ измерения до 125 мм . . . . .

Щуп наборный J'J'g 5 с 14 ПJlастинками ТОJlЩИНОЙ от 0,05
до 1,0 ММ ДJlИНОЙ 100 ММ . . _ . .. .........

Щуп специаJlЬНЫЙ ДJlИНОЙ до 600 М.Ч С набором ПJlастин

от 0,1 до 1,0 мм

MeroMMeTp 500 в

Бибромеrр
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17родолженuе nрuложенuя J

НаименоваНII{' н краткая характеристика

КОJIИ-

чеСТБО.

ШТ.

11. Слесарно-монтажны\i инструмент

Молоток весом 800 l . 1

Зубило длиной 150 мм 1

Бо,родок длиной 15') мм . . . . . I

Кувалдочка свинцовая весом 2 3Kl . . . . [
Выколотка медная 40Х20 мм длиной 200 мм 1

Ключ разводной N2 2 . . . . . . . . . . . . I
. торцовый для raeK М 6 18 . . . . . . 3

Напи.1ЬНИКИ драчевые плоские, TpexrpaHH:,le икру rлые

Д.1ИНОЙ 300 ММ . . . . . . . . . . . . . 3
Напильник личной плоский длИной 300 мм I
Ножовка по металлу 1
Полотна ножовочные . . . . . . . . . . . 5
Отвертки от 100 до 250 мм . . . . . . . . . :J
Универсальные ПЛОС!{ОI'убцы Д.1ИIIОЙ 175 мм. I

К)'сачкн д-чиной 175 ,M.I! _ . . . . . . . _ . . I

111. Приспособления разные

Съемннки для снятия полумуфт, шкивов И шестерен 2
Съемник для снятня шариковых и роликовых подшипников 2

Приспособление д.1Я насадки полумуфт, шкивов и шесте-

рен. . . . . . _ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Приспособление для насадки шариковых и РОЛИКОВ:,IХ под-
шипников . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2

Прнспособление для В::'lемки роторов электродвиrателей.. 2
Скобы контрольные для выверки валов. . -1
Стальные стропы с заплетенными концамн в виде петель,
диаметр троса 11 мм, длина 1 м . . . . 2

То же, длиной 1,5 м . . . . . . . . . . . 2

I<:рюки-восьмеркн из стали диа:Vlечюм 15 AIM 2

Арматура переносная с сеткой и э.nе!ПРИ'lеской .пампой
на 12 в . . . . . . . . . . . .

Индикатор напряжения до 500 IJ
.

Трансформатор 220/12 в . . . . .
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uCHOnHbIE ДАННЫЕ АСИНХРОННЫХ эльктРодвиrАТЕЛЕЙ
СЕРИИ А МОЩНОСТЬЮ ДО 100 квт

Шкала мощностей и вес электродвиrателе'й в защищенном

исполнении для напряжения 220/380 и 500 В;

форма исполнения Щ2
Скорость пращення об/мu" (СlIнхронная)

I Нес прll I 500 fJб/МlIН.

3 000 I 500 I 000 700
1(:

Мощность элеКТРОДПllrате, я.1(6111   'I  . --. \ I , .;',

1
1

з: 

1

1
23

4:l :Н.5

I 69

I
48

90 . 5 Б4 .5

1

1
124

I
138

205

2.30

I : OO

400

i 590

I
665

Т(III з.;IС!О'IЮ.
дшн'аТе.1Я

А 11 АЛ.41
А 11 АЛ.42
А,II АЛ.51
А 11 АЛ.52
А-61
А.62
А.71
А.72
:\..81
А.82
А.91
:\.92

2.8
4,5
7
10
14
20
23
40
55
75
100
123

1.7
2.8
4.5
7
10
14
20
23
40
55
75
100

1

1.7
2.8
4.5
7
10
14
20
28
40
55
75

.1,5
7
10
14
20
2 

.Ю
55

Шкала мощностей и вес элеКТРUДвиrателей в закрытом
обдуваемом исполнении для напряжения 220/380 и 500 6;

форма исполнения Щ2

Скорость пращешшобfМUll (СIlf!Хрош
Тип

ЛСI",ТРОДDпrа.

I I I
 -

ТС 'IЯ 3 000 1500 10')0

МUЩНОСТЬ элеl{ТРОДПllrатедя. h-Bl

ОЛ.21 0,4 0,27 I IАОЛ.22 О,б 0,4 . 

АО 11 IАОЛ-31 м О,б 0.6
АО и

АОЛ-32м 1,0 1.0 ...

АО 11 АОЛ.41 1.7 1,7 1.0
АОIIАОЛ-42 2,8 2.8 ] .7
АО 11 АОЛ.51 4.5 4.5 2.8
АО и АОЛ-52 7 7 4,5
АО.б2 10 10 7
АО-63 14 14 I 10
АО.72 20 20 14
АО-73 28 2(\ 20
АО-82 40 40 23
АО.83 55 55 40
АО-93 75 75 55
АО-94 100 100 75

А

lая) Вес при 15ОЗ об/МlIll.
Kl

750 1\0 A')JI

7.Б
9.2

20 12,5

26.5 16.5
:Jб 24
45 :\ I

76.5 50,Б
99,5 б7,О
J 62
180
230
310
495
555
805
890

Il

1,5
7
10
14
20
28
40
55
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Цена 1 р. 50 К.
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Вышли из печати

К арп о в Ф. Ф. Как выбрать сечение проводов и кабелей
Н а й Ф e:1 ь Д М. Р. . Что такое защитное заЗС:>1.1еllие и как ero

устраивать.

Х р о м ч е н к о r. Е. Соединение и оконцеванне  leДHЫXи алю.

миниевых проводов.

Ша пир о Е. А. Пружины электрических аппаратов.
Славенчинский И. С. и Хромченко r. Е. Пробивки

отверстий и борозд в бетоне.

Л и в ш и Ц Д. с. HarpeB лроводников и защита предохрани-
телями в Э.1ектросетях до 1000 8.

К а м и н с к и Й Е. А. ИЗО.1ЯЦИЯ оперативных цепей.

rоmО8яmся IC печати

А м о с о в Б. В. Устройство и эксплуатация сварочных reHepa-

торов и трансформаторов.
Б о яр ч е н к о в .rv'i.. А. Маrнитные усилители 11 их работа в си-

стемах автоматики.

И .'I Ь Н Н С К И Й Н. В. Расчет и выбор пусковых СОПРОТИВ.lениЙ
для электродвиrателеЙ.

К а м и н с к и Й Е. А. !(ак сдеJIать проект простейшей электро-
установки.

К а м н е в В. С. Как работают подшlti1НИКИ электрических ма-

шин.

К арп о в Ф. Ф. Как проверить допустимость подключения ко-

роткозамкнутоrо элсктролвиrателя к сети.

Константинов .Б. А. и Шулятьева r. Н. .Коэффициент
мощности (cos ер) и способы ero повышения на промышлен-
ных предприятиях.

Л а р 11 О Н О В В. П. rрозозащита сооружениЙ и зданий.
О б раз Ц о в В. А. Уход за контактами низковольтных аппа-

ратов.

Р и в л и н 011. Б. Как определить неисправность асинхронноrо
электродвиrателя.

Р я б и к и н Б. П. Скрытые электропроводки.
Ф е Д о т о в Б. Н. Схемы включения электрических счетчиков.
Ха р If Т О Н О В м. r. Опыт обслуживания 11 ремонта КРУ За-

порожскurо завода.
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