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Wskazowki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj niniejsza
instrukcj¢ obstugi.

NALEZY PAMIETAC, ZE PODCZAS PRACY NA URZADZENIU
WYSTEPUJE NIEBEZPIECZNE NAPIECIE SIECI 230/400V. PRZED
ROZPOCZECIEM JAKICHKOLWIEK PRAC PRZY URZADZENIU
NALEZY ODtACZYC JE OD ZASILANIA.

Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych
czesci obrabiarki, kiedy napiecie zasilania doprowadzone jest do
silnikbdw. Wszystkie ruchome czesci sg potencjalnie niebezpieczne.

Urzadzenie nie powinno by¢ uzywane tam, gdzie istnieje zagrozenie
obrazen, smierci lub wysokich strat finansowych.

Firma Akcesoria CNC nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek
obrazenia i/lub straty finansowe spowodowane btednym dziataniem
urzadzenia lub btedamiw niniejszej instrukcji.

Eksploatowanie Elektrowrzeciona niezgodnie z wytycznymi
podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie
oraz utrate gwarancji.

Uwaga

Zgodnie z obowiazujacymi przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa
pracy, prace zwiazane z podiaczeniem 1 instalacja silnikdw, powinien
wykonywac jedynie wykwalifikowany personel.

Charakterystyka produktu:

Ponizsze materiaty zostaty uzyte do budowy silnikéw:
- stop lekkiego aluminium o wysokiej rezystancji dla obudowy;
- stal 38 NCD4(lub C50) dla watu;
- materiaty uzyte do budowy stojana i wirnika pozwalaja na zmniejszenie strat
cieplnych podczas pracy przy czgstotliwosci zasilania powyzej 100Hz;
- wszystkie wirujace czg$ci sa sprawdzane oraz wywazane;
- dla kazdego silnika (zaleznie od zastosowania oraz predkosci obrotowej) uzyte
sa odpowiednie tozyska.

Wszystko to pozwala na osiaganie wysokiej skuteczno$ci pracy w
drewnie i/lub lekkich materiatach.
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Pierwsze uruchomienie:

Przed zasileniem silnika nalezy upewnic sig czy,:

- napigcie, oraz cz¢stotliwos¢ zrodla zasilania sa odpowiednie dla danego silnika
(zgodne z danymi znamionowymi silnika umieszczonymi na tabliczce
znamionowe;j);

- kable zasilajace silnik sa podtaczone prawidtowo do zaciskow silnika. Sposob
potaczenia wyprowadzen silnika pokazany jest na rys.l1. Nalezy zamknaé
pokrywe zaciskow, oraz upewni¢ si¢ czy nie wystgpuja nigdzie zwarcia
elektryczne. Nalezy zadbac o to, aby silnik byl poprawnie uziemiony.

Prad ptynacy w uzwojeniach silnika nigdy nie powinien przekroczy¢
pradu znamionowego podanego na tabliczce znamionowej silnika. Wyjatkiem
jest tutaj prad rozruchowy. W przypadku niewtasciwego kierunku obrotu watu
silnika, nalezy silnik odlaczy¢ od zasilania, a nastgpnie zamieni¢ ze soba dwie
fazy zasilajace. Zawsze przed obcigzeniem silnika, nalezy dokonaé jego
rozruchu na okoto 10min, przy predkosci ok. 6000obr/min (silnik powinien
osiagnac ok. 35°C przed jego obciazeniem). Obciazanie zimnego silnika moze
doprowadzi¢ do jego wczesniejszego wyeksploatowania.

Nalezy zadba¢ o to, aby wloty powietrza wentylatora nie byt nigdy
zastonigte badz zapchane. Dla poprawnego dziatania silnikoéw wazne jest, aby
wibracje obracajacego si¢ wirnika z zamontowanym narzedziem (przy
znamionowej predkosci) nie przekraczaty 2.5mm/s. Ma to na celu uniknigcia
uszkodzen tozysk. Dlatego zaleca sig, aby zwroci¢ szczeg6lna uwaga na wybor
narzedzia oraz proces jego montazu.

Gwarancja

Wszystkie silniki firmy ELTE SRL obj¢te sa gwarancja, ktéra obejmuje
awarie wynikte z jako$ci wykonania, oraz uzytych materiatow. Producent
zobowiazuje si¢ do naprawy lub, jezeli jest to niemozliwe wymiany produktu.
Gwarancjanie obejmuje czgsci, ktore zuzywaja si¢ w naturalny sposob.

Klient zobowiazany jest dostarczy¢ zareklamowany produkt
(odpowiednio zabezpieczony) do siedziby firmy Akcesoria CNC na wtasny
koszt. Do uszkodzonego silnika nalezy dofaczy¢ opis awarii, sposob uzywania
produktu, oraz swoje dane kontaktowe.

Firmy ELTE jak i Akcesoria CNC nie ponosza odpowiedzialnosci za
straty wynikte z awarii produktu.

Gwarancjanie obejmuje:
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- uszkodzen powstatych podczas transportu (roszczenia nalezy kierowa¢ do
przewoznika);

- uszkodzen powstalych w wyniku niewlasciwego zastosowania produktu,
niedo$wiadczenia, wlasnorgcznych “przerdbek” produktu, niewtasciwej lub
braku konserwacji, braku tzw. docierania produktu, braku stosowania czasu
rozgrzewaniatozysk.

Gwarancja udzielana jest na okres 12 miesigcy od dnia sprzedazy.
Wszelkie reklamacje powinny zosta¢ zgloszone przed uplywem okresu
gwarancji. Niedopetienie na czas zobowiazan finansowych klienta wzgledem
firmy Akcesoria CNC wiaze sig z utratg gwarancji. Kupujacy zobowiazany jest
do sprawdzenia, czy otrzymany produkt jest zgodny z jego zamowieniem przed
jegouzyciem.

W przypadku, gdy awaria powstala nie z winy firmy Elte, wowczas
ewentualne naprawy beda wykonane na koszt Klienta.

Konserwacja

Przed rozpoczgciem jakichkolwiek prac przy silnikach, zaleca sig, aby
odlaczy¢ je od zZrdédla zasilania. Ma to na celu zapobiezeniu przypadkowemu
uruchomieniu silnika, co moze prowadzi¢ do cigzkich, a nawet $miertelnych
wypadkow.

Zaleca si¢ okresowo oczyszczac elektrowrzeciono oraz sprawdzaé czy
wloty powietrza nie sa zapchane. Zywotnoéé tozysk $écisle zalezy od stopnia
zuzycianarzedzia oraz drgan watu. Dlatego wazne jest, aby okresowo sprawdzac
stan narzgdzia. Jezeli nie jest inaczej zaznaczone, zastosowane tozyska sa
samosmarowe oraz zabezpieczone przed kurzem. Jezeli tozyska hatasuja oraz
wykazuja jakie$ odstgpstwa od normy, zaleca si¢ ich wymiang na lozyska o
identycznych parametrach technicznych. Powyzsze prace powinni wykonywac
jedynie wykwalifikowani pracownicy.

Pomoc
O od momentu wygasnigcia gwarancji, istnieje mozliwo$¢ napraw
silnikow przez firme Elte. Na zyczenie Klienta firma Elte moze dostarczy¢

oryginalne czgsci zamienne. Wykaz czg$ci zamiennych przedstawiony jest na
rysunkach 213.
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Firma Elte nie ponosi odpowiedzialno$ci za prace, ktore nie zostaty
wykonane przez jaj personel.

Falownik

Przy zasilaniu elektrowrzecion za pomoca falownikéw zaleca sig
stosowanie filtrow na wyjsciu falownika. Zaleca si¢ rowniez, aby parametry
zrédla zasilania nie odbiegaly od podanych na tabliczce znamionowe;j silnika.
Mozliwa jest regulacja predkosci obrotowej silnika za posrednictwem
przetwornika. Jednak nie zaleca si¢ przekraczania predkosci obrotowej podanej
na tablice znamionowej, poniewaz czg$ci mechaniczne moga by¢ nie
przystosowane do takich zastosowan. Ponad to, nalezy zwrdci¢ szczegdlna
uwage na dobdr odpowiedniego falownika, poniewaz slabej jakosci falownik
moze powodowac przegrzewanie si¢ silnika, co moze by¢ szkodliwe dla uzwojen
oraztozysk.

Typowe problemy

1. Silnik nie rozpedza si¢ do swojej znamionowej predkosci (podanej na
tabliczce znamionowej).

- Upewnij sig, czy czestotliwo$¢ napigcia zasilania jest odpowiednia
2. Prad pobierany przez silnik bez obciazenia jest za duzy

- Napigcie zasilania jest wyzsze od znamionowego, przy znamionowej
czestotliwosci: w przypadku, gdy silnik ma sze$¢ zaciskdw, upewnij sig czy nie
zasilasz napigciem 400V silnika spigtego w trojkat;

- czgstotliwos¢ zasilania jest za niska przy znamionowym napigciu zasilania.

3. Silnik mocno sig grzeje (temperatura wigksza od 70 stopni Celsjusza)

- Wloty powietrza wentylatora sa zapchane, przez co spadia wydajnos¢
chtodzenia;

- silnik pracuje w pomieszczeniu, w ktorym temperatura otoczenia przekracza 40
stopni Celsjusza;

- Silnik pobiera za duzy prad (nawet bez obciazenia- zobacz punkt 2).
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Rysunek 1.

Silnik z trzema zaciskami.
Znamionowe napigcie i
czestotliwosé

Silnik z szescioma zaciskami.

Napigcie zalezy od sposobu
polaczenia uzwojen.

Fig. 2
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Rysunek 2.

1. SHAFT 12. BALANCING BUSH

2. FRAME 13.70” RING

3. FRONTCOVER 14. DISTANCE RING

4. REARCOVER 15.70” RING

5. LABIRYNTHSEAL 16.70” RING

6. WINDED STATOR 17. COMPENSATION SPRING

7. ROTOR 18. GASKET

8. FRONTBEARING 19. TERMINALBOARD

9. REARBEARING 20. TERMINAL COVER

10. FAN 21. COWER GASKET

11. FANCOVERPLATE 22. TERMINALBOARD GASKET
Fig. 3 SERIE TMPE
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Rysunek 3.

l. SHAFT 14. DISTANCE RING
2. FRAME 15. LAMELLAR SEGMENTS
3. FRONTCOVER 16.FRONTNUT
4. REARCOVER 17.BALANCING BUSH
5. LABIRYNTHSEAL 18. BEARINGS-LOCKINGNUT
6. WINDED STATOR 19. DISTANCE RING
7. ROTOR 20. LAMELLAR SEGMENTS
8. FRONTPAIT OF BEARING 21. GASKET
9. REARPAIR OF BEARING 22. TERMINALBOARD
10. FAN 23. TERMINAL COVER
11. SELFLOCKINGNUT 24. COVER GASKET
12. FANCOVERPLATE 25. TERMINAL BOARD COVER

13. BEARINGS - LOCKINGNUT

Konfiguracja falownikow LG (serii ICS oraz iG5A) przy
wspolpracy z elektrowrzecionami

Ponizej znajduja si¢ kroki konfiguracji falownikow LG obejmujace
najbardziej znaczace funkcje. Bardziej szczegétowe informacje dotyczace
instalacji, obstugi oraz konfiguracji mozna znalez¢ w instrukcji obshugi
dostarczonej wraz z przemiennikiem.

Na samym poczatku proponujemy przywroci¢ ustawienia fabryczne
falownika. Aby to zrobi¢, nalezy parametr H93 ustawi¢ na'l’.

Kolejnym krokiem bedzie okreslenie sposobu sterowania falownikiem.
Wchodzac do drv na poczatek proponujemy ustawic¢ '0', co spowoduje, ze
falownik bedziemy uruchamiaé przyciskami start/stop wbudowanych w panel
falownika. Kolejnym krokiem jest ustawienie parametru Frq (sposobu
zadawania predkos$ci). Na poczatek proponujemy ustawi¢ '2', co spowoduje, ze
ptynna regulacja predkosci bedzie mozliwa przy pomocy potencjometru
wbudowanego w falownik. Przy tym sterowaniu nalezy rowniez skonfigurowac
parametry od I1 do IS.

Nastgpnie nalezy wybraé tryb sterowania (parametr H40). Do wyboru
mamy sterowanie skalarne (0) lub wektorowe (3). Producent wrzecion zaleca
stosowanie sterowania skalarnego (U/F), przy ktorym to nalezy skonfigurowac
parametry F22, F23 oraz F30, oraz H31 (poprawne wyswietlanie predkosci). W
parametrze F22 nalezy ustawi¢ czgstotliwo$¢ znamionowgq elektrowrzeciona.
Parametr F23 pozwala nam okres$li¢
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czgstotliwos¢, od ktorej zaczyna pracg silnik. Parametr F30 pozwala wybra¢ nam
rodzaj charakterystyki U/F, my wybieramy liniowa (0).

Do bezpiecznego dziatania urzadzenia nalezy aktywowac funkcje
ochronne, ktére fabrycznie nie sa wilaczone. W tym celu nalezy ustawic
parametry od F50 do F60, oraz H33. Szczegoty mozna znalez¢ w instrukcji.

Jezeli natomiast wybierzemy sterowanie wektorowe to przechodzimy do

parametréw H, gdzie miedzy innymi nalezy poda¢ parametry posiadanego
elektrowrzeciona. Uzupetlniamy parametry od H30 do H34 danymi
odczytanymi z tabliczki znamionowej. Nastgpnie przechodzimy do parametru
H41. Autotuning, podczas ktorego falownik przez kilka sekund bedzie powoli
krecit silnikiem w celu automatycznego pomierzenia jego rezystancji oraz
indukcyjno$ci uzwojen (parametry H42 oraz H44). Nalezy jeszcze ustawié
parametr F14.
Parametr F21 pozwala na ustawienie czgstotliwos$ci
maksymalnej, z jaka bedzie pracowal nasz silnik. Standardowo jest ona
ustawiona na 60 Hz, co sprawi, ze silnik nie rozpedzi si¢ powyzej 3000obr/min.
Docelowo nalezy ten parametr ustawi¢ na taki, do jakiej predkosci chcemy
rozpedzi¢ wrzeciono. Nie nalezy ustawia¢ zbyt malej maksymalnej predkosci
(szczego6ly nizej). Dla sterowania wektorowego maksymalna czgstotliwos¢ to
300Hz.

Nalezy pamigta¢ o tzw. docieraniu silnika, wigc przy pierwszych
uruchomieniach silnika proponujemy nie uruchamia¢ go od razu z maksymalna
predkoscia.

Falownik umozliwia ustawienie gornej i dolnej granicy czg¢stotliwosci
(parametr F24). Ustawienie tego parametru na 'l', umozliwia wprowadzenie
minimalnej predko$¢ pracy w parametrze F26, oraz jej gornej granicy (F25).

Ustawienie minimalnej predkosci jest szczegdlnie wazne przy
sterowaniu elektrowrzecion, ktére posiadaja wlasne chtodzenie. Przy zbyt mate;j
predkosci obrotowej] wydajnos¢ takiego chtodzenia moze spas¢, co moze
prowadzi¢ do przegrzewania si¢ elektrowrzeciona. Gorna czgstotliwos¢ okresla
nam maksymalne obroty elektrowrzeciona, natomiast w dolnej ustawiamy taka
czestotliwos$¢, ktéra bedzie odpowiadata minimalnej predkosci obrotowej
zalecanej przez producenta, czyli 50Hz (3000obr/min) dla wrzeciona z
maksymalna predkoscia 18000obr/min oraz ok. 70Hz dla wrzeciona z
maksymalna predkoscia 240000br/min.

Po tych ustawieniach mozna juz dokonaé¢ pierwszego rozruchu
elektrowrzeciona. Powinna by¢ mozliwa regulacja predkosci zgodnie z
wprowadzonymi nastawami. Przy pierwszym uruchomieniu zaleca sig
kontrolowanie pradu pobieranego przez elektrowrzeciono oraz jego
temperature.
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Falowniki LG maja mozliwo$¢ regulacji predkosci obrotowej przy
pomocy napigcia zewngtrznego (parametr Frq). Mozemy to wykorzysta¢ do
regulacji predkosci obrotowej elektrowrzeciona za pomoca zewngtrznego
potencjometru lub programu sterujacego np. program Mach3. Aby umozliwic¢
wspolprace falownika z programem Mach3 nalezy wykorzysta¢ przetwornik
F/U, ktéry to zamieni impulsy generowane przez program Mach na napigcie. W
tym celu mozna wykorzysta¢ oferowany przez nas modutu SpindleControl. Gdy
zechcemy skorzysta¢ z tej opcji nalezy parametr Frq ustawi¢ na 3, a modut
podtaczy¢ pod wejscie V1 falownika (szczegdlowe informacje mozna znalez¢ w
instrukcji obstugi falownika). A nastgpnie skonfigurowac parametry od 16 do I10.
Roéwniez program Mach3 umozliwia ustawiania minimalnej oraz maksymalnej
predkosci pracy elektrowrzeciona. Wigcej na ten temat mozna znalez¢ na naszej
stronie internetowe;j
http://www.akcesoria.cnc.info.pl/pliki/mach3/konfiguracja_mach3_z plyta gl

owna.pdf

JAK DOBRAC ELEKTROWRZECIONO

Przy wyborze wrzeciona zwracamy uwagg na moc i predko$¢ obrotowa.
W parametrach wrzecion podawana jest maksymalna predkos¢ obrotowa z jaka
moze obraca¢ si¢ narzgdzie. Zastosowanie falownika umozliwia zmiang tej
predkosci w bardzo szerokim zakresie. Falowniki wektorowe umozliwiaja
ptynne regulowanie obrotéw od kilku obrotéw na minute do wartoSci
maksymalnej wrzeciona bez utraty mocy.

Parametry podane w tabelach maja charakter pogladowy. Wybierajac
elektrowrzeciono nalezy uwzgledni¢ parametry frezu podane przez producenta
narzedzia.

W tabeli ponizej podano parametry najbardziej popularnych wrzecion,
ktére znajduja zastosowanie w wigkszo$ci maszyn. Wrzeciona o innych
parametrach, wrzeciona przystosowane do automatycznej wymiany narz¢dzia,
ze stozkiem ISO40, elementy chtodzenia wrzecion dostepne sa na zamdwienie.
Zainteresowanych prosimy o kontakt z naszym biurem.

Wszystkie prezentowane modele wrzecion posiadaja uchwyt
ERG 25. Modele oznaczone gwiazdka (*) posiadaja tozyska ceramiczne. Dzigki
takiemu rozwiazaniu znaczaco poprawiaja si¢ warunki pracy, zmniejsza si¢
temperatura robocza pracujacego w ekstremalnych warunkach lozyska co
przedtuza ich zywotnos¢.
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MODEL Moc silnika
TMPE39/2* I,1kW
TMPE3 12/2* 2,2kW
TMPE410/2* 3,3kW
TMPE4 14/2%* 5,6 kW
TMPE39/2 1,0kW
TMPE312/2 2,0kW
TMPE410/2 3,3kW
TMPE414/2 5,6kW

Obroty
24.000 obr/min
24.000 obr/min
24.000 obr/min
24.000 obr/min
18.000 obr/min
18.000 obr/min
18.000 obr/min
18.000 obr/min

Czestotliwos¢
400 Hz
400 Hz
400 Hz
400 Hz
300Hz
300Hz
300Hz
300Hz

Zyczymy udanej pracy z elektrowrzecionem :).

Wiecej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl
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sterowniki maszyn CNC

silniki krokowe

sterowniki silnikéw krokowych

zasilacze silnikdw krokowych

tozyska liniowe i inne

prowadnice szynowe

listwy zebate i kota zebate

pasy zebate oraz kota do paséw zebatych

sruby i nakretki trapezowe'i kulowe

sprzegta

falowniki

elementy elektroniczne

serwomotory i sterowniki serwo

przeguby, watki, wielokliny

tancuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakosciowe WIS,

w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria

prowadnice tancucha, napinacze oraz kotfa

watki zebate

» pasy zebate do przenosnikow pokryte NFT, NFB,
Linatex, Tenatex, PU, Porol, HC, Neopren, irinnymi

» pasy klinowe w réznym wykonaniu oraz kota do pasow
klinowych

» pasy i kota Micro -V

» tuleje mocujgce samo centrujace i zwykte, Taper lock

» elektrowrzeciona

Elementy budowy maszyn i urzadzen przemystowych

VvV ¥V vV vV VvV vV vV VvV vV vV VvV vV v v v

v v

Elementy do budowy:
frezarek, tokarek, wypalarek plazmowych
i innych obrabiarek numerycznych
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