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Wskazówki bezpieczeñstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urz¹dzenia, uwa¿nie przeczytaj niniejsz¹
instrukcjê obs³ugi.

NALE¯Y PAMIÊTAÆ, ZE PODCZAS PRACY NA URZ¥DZENIU
WYSTÊPUJE NIEBEZPIECZNE NAPIÊCIE SIECI 230/400V. PRZED
ROZPOCZÊCIEM JAKICHKOLWIEK PRAC PRZY URZ¥DZENIU
NALE¯Y OD£¥CZYÆ JE OD ZASILANIA.

Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczn¹ odleg³oœæ od ruchomych
czêœci obrabiarki, kiedy napiêcie zasilania doprowadzone jest do
silników. Wszystkie ruchome czêœci s¹ potencjalnie niebezpieczne.

Urz¹dzenie nie powinno byæ u¿ywane tam, gdzie istnieje zagro¿enie
obra¿eñ, œmierci lub wysokich strat finansowych.

Firma Akcesoria CNC nie ponosi odpowiedzialnoœci za jakiekolwiek
obra¿enia i/lub straty finansowe spowodowane b³êdnym dzia³aniem
urz¹dzenia lub b³êdami w niniejszej instrukcji.

Eksploatowanie Elektrowrzeciona niezgodnie z wytycznymi
podanymi w niniejszej instrukcji mo¿e spowodowaæ jego uszkodzenie
oraz utratê gwarancji.

Uwaga

Zgodnie z obowi¹zuj¹cymi przepisami dotycz¹cymi bezpieczeñstwa
pracy, prace zwi¹zane z pod³¹czeniem i instalacj¹ silników, powinien
wykonywaæ jedynie wykwalifikowany personel.

Charakterystyka produktu:

Poni¿sze materia³y zosta³y u¿yte do budowy silników:
- stop lekkiego aluminium o wysokiej rezystancji dla obudowy;
- stal 38 NCD4(lub C50) dla wa³u;
- materia³y u¿yte do budowy stojana i wirnika pozwalaj¹ na zmniejszenie strat
cieplnych podczas pracy przy czêstotliwoœci zasilania powy¿ej 100Hz;
- wszystkie wiruj¹ce czêœci s¹ sprawdzane oraz wywa¿ane;
- dla ka¿dego silnika (zale¿nie od zastosowania oraz prêdkoœci obrotowej) u¿yte
s¹ odpowiednie ³o¿yska.

Wszystko to pozwala na osi¹ganie wysokiej skutecznoœci pracy w
drewnie i/lub lekkich materia³ach.



Pierwsze uruchomienie:

Przed zasileniem silnika nale¿y upewniæ siê czy,:
- napiêcie, oraz czêstotliwoœæ Ÿród³a zasilania s¹ odpowiednie dla danego silnika
(zgodne z danymi znamionowymi silnika umieszczonymi na tabliczce
znamionowej);
- kable zasilaj¹ce silnik s¹ pod³¹czone prawid³owo do zacisków silnika. Sposób
po³¹czenia wyprowadzeñ silnika pokazany jest na rys.1. Nale¿y zamkn¹æ
pokrywê zacisków, oraz upewniæ siê czy nie wystêpuj¹ nigdzie zwarcia
elektryczne. Nale¿y zadbaæ o to, aby silnik by³ poprawnie uziemiony.

Pr¹d p³yn¹cy w uzwojeniach silnika nigdy nie powinien przekroczyæ
pr¹du znamionowego podanego na tabliczce znamionowej silnika. Wyj¹tkiem
jest tutaj pr¹d rozruchowy. W przypadku niew³aœciwego kierunku obrotu wa³u
silnika, nale¿y silnik od³¹czyæ od zasilania, a nastêpnie zamieniæ ze sob¹ dwie
fazy zasilaj¹ce. Zawsze przed obci¹¿eniem silnika, nale¿y dokonaæ jego
rozruchu na oko³o 10min, przy prêdkoœci ok. 6000obr/min (silnik powinien
osi¹gn¹æ ok. 35°C przed jego obci¹¿eniem). Obci¹¿anie zimnego silnika mo¿e
doprowadziæ do jego wczeœniejszego wyeksploatowania.

Nale¿y zadbaæ o to, aby wloty powietrza wentylatora nie by³ nigdy
zas³oniête b¹dŸ zapchane. Dla poprawnego dzia³ania silników wa¿ne jest, aby
wibracje obracaj¹cego siê wirnika z zamontowanym narzêdziem (przy
znamionowej prêdkoœci) nie przekracza³y 2.5mm/s. Ma to na celu unikniêcia
uszkodzeñ ³o¿ysk. Dlatego zaleca siê, aby zwróciæ szczególn¹ uwag¹ na wybór
narzêdzia oraz proces jego monta¿u.

Wszystkie silniki firmy ELTE SRL objête s¹ gwarancj¹, która obejmuje
awarie wynik³e z jakoœci wykonania, oraz u¿ytych materia³ów. Producent
zobowi¹zuje siê do naprawy lub, je¿eli jest to niemo¿liwe wymiany produktu.
Gwarancja nie obejmuje czêœci, które zu¿ywaj¹ siê w naturalny sposób.

Klient zobowi¹zany jest dostarczyæ zareklamowany produkt
(odpowiednio zabezpieczony) do siedziby firmy Akcesoria CNC na w³asny
koszt. Do uszkodzonego silnika nale¿y do³¹czyæ opis awarii, sposób u¿ywania
produktu, oraz swoje dane kontaktowe.

Firmy ELTE jak i Akcesoria CNC nie ponosz¹ odpowiedzialnoœci za
straty wynik³e z awarii produktu.

Gwarancja nie obejmuje:

Gwarancja
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- uszkodzeñ powsta³ych podczas transportu (roszczenia nale¿y kierowaæ do
przewoŸnika);
- uszkodzeñ powsta³ych w wyniku niew³aœciwego zastosowania produktu,
niedoœwiadczenia, w³asnorêcznych ”przeróbek” produktu, niew³aœciwej lub
braku konserwacji, braku tzw. docierania produktu, braku stosowania czasu
rozgrzewania ³o¿ysk.

Gwarancja udzielana jest na okres 12 miesiêcy od dnia sprzeda¿y.
Wszelkie reklamacje powinny zostaæ zg³oszone przed up³ywem okresu
gwarancji. Niedope³nienie na czas zobowi¹zañ finansowych klienta wzglêdem
firmy Akcesoria CNC wi¹¿e siê z utrat¹ gwarancji. Kupuj¹cy zobowi¹zany jest
do sprawdzenia, czy otrzymany produkt jest zgodny z jego zamówieniem przed
jego u¿yciem.

W przypadku, gdy awaria powsta³a nie z winy firmy Elte, wówczas
ewentualne naprawy bêd¹ wykonane na koszt Klienta.

Przed rozpoczêciem jakichkolwiek prac przy silnikach, zaleca siê, aby
od³¹czyæ je od Ÿród³a zasilania. Ma to na celu zapobie¿eniu przypadkowemu
uruchomieniu silnika, co mo¿e prowadziæ do ciê¿kich, a nawet œmiertelnych
wypadków.

Zaleca siê okresowo oczyszczaæ elektrowrzeciono oraz sprawdzaæ czy
wloty powietrza nie s¹ zapchane. ¯ywotnoœæ ³o¿ysk œciœle zale¿y od stopnia
zu¿ycia narzêdzia oraz drgañ wa³u. Dlatego wa¿ne jest, aby okresowo sprawdzaæ
stan narzêdzia. Je¿eli nie jest inaczej zaznaczone, zastosowane ³o¿yska s¹
samosmarowe oraz zabezpieczone przed kurzem. Je¿eli ³o¿yska ha³asuj¹ oraz
wykazuj¹ jakieœ odstêpstwa od normy, zaleca siê ich wymianê na ³o¿yska o
identycznych parametrach technicznych. Powy¿sze prace powinni wykonywaæ
jedynie wykwalifikowani pracownicy.

O od momentu wygaœniêcia gwarancji, istnieje mo¿liwoœæ napraw
silników przez firmê Elte. Na ¿yczenie Klienta firma Elte mo¿e dostarczyæ
oryginalne czêœci zamienne. Wykaz czêœci zamiennych przedstawiony jest na
rysunkach 2 i 3.

Konserwacja

Pomoc
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Firma Elte nie ponosi odpowiedzialnoœci za prace, które nie zosta³y
wykonane przez jaj personel.

Przy zasilaniu elektrowrzecion za pomoc¹ falowników zaleca siê
stosowanie filtrów na wyjœciu falownika. Zaleca siê równie¿, aby parametry
Ÿród³a zasilania nie odbiega³y od podanych na tabliczce znamionowej silnika.
Mo¿liwa jest regulacja prêdkoœci obrotowej silnika za poœrednictwem
przetwornika. Jednak nie zaleca siê przekraczania prêdkoœci obrotowej podanej
na tablice znamionowej, poniewa¿ czêœci mechaniczne mog¹ byæ nie
przystosowane do takich zastosowañ. Ponad to, nale¿y zwróciæ szczególn¹
uwagê na dobór odpowiedniego falownika, poniewa¿ s³abej jakoœci falownik
mo¿e powodowaæ przegrzewanie siê silnika, co mo¿e byæ szkodliwe dla uzwojeñ
oraz ³o¿ysk.

Silnik nie rozpêdza siê do swojej znamionowej prêdkoœci (podanej na
tabliczce znamionowej).

- Upewnij siê, czy czêstotliwoœæ napiêcia zasilania jest odpowiednia

Pr¹d pobierany przez silnik bez obci¹¿enia jest za du¿y

- Napiêcie zasilania jest wy¿sze od znamionowego, przy znamionowej
czêstotliwoœci: w przypadku, gdy silnik ma szeœæ zacisków, upewnij siê czy nie
zasilasz napiêciem 400V silnika spiêtego w trójk¹t;
- czêstotliwoœæ zasilania jest za niska przy znamionowym napiêciu zasilania.

Silnik mocno siê grzeje ( temperatura wiêksza od 70 stopni Celsjusza)

- Wloty powietrza wentylatora s¹ zapchane, przez co spad³a wydajnoœæ
ch³odzenia;
- silnik pracuje w pomieszczeniu, w którym temperatura otoczenia przekracza 40
stopni Celsjusza;
- Silnik pobiera za du¿y pr¹d (nawet bez obci¹¿enia- zobacz punkt 2).

Falownik

Typowe problemy

1.

2.

3.
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Rysunek 1.

Silnik z trzema zaciskami.
Znamionowe napiêcie i
czêstotliwoœæ

Silnik z szeœcioma zaciskami.
Napiêcie zale¿y od sposobu
po³¹czenia uzwojeñ.

Po³¹czenie w Po³¹czenie w
gwiazdê 400V trójk¹t 230V



Rysunek 2.

1. SHAFT 12. BALANCING BUSH
2. FRAME 13. ”0” RING
3. FRONT COVER 14. DISTANCE RING
4. REAR COVER 15. ”0” RING
5. LABIRYNTH SEAL 16. ”0” RING
6. WINDED STATOR 17. COMPENSATION SPRING
7. ROTOR 18. GASKET
8. FRONT BEARING 19. TERMINALBOARD
9. REAR BEARING 20. TERMINALCOVER
10. FAN 21. COWER GASKET
11. FAN COVER PLATE 22. TERMINALBOARD GASKET
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Konfiguracja falowników LG (serii IC5 oraz iG5A) przy
wspó³pracy z elektrowrzecionami

Poni¿ej znajduj¹ siê kroki konfiguracji falowników LG obejmuj¹ce
najbardziej znacz¹ce funkcje. Bardziej szczegó³owe informacje dotycz¹ce
instalacji, obs³ugi oraz konfiguracji mo¿na znaleŸæ w instrukcji obs³ugi
dostarczonej wraz z przemiennikiem.

Na samym pocz¹tku proponujemy przywróciæ ustawienia fabryczne
falownika.Aby to zrobiæ, nale¿y parametr ustawiæ na ' .

Kolejnym krokiem bêdzie okreœlenie sposobu sterowania falownikiem.
Wchodz¹c do na pocz¹tek proponujemy ustawiæ ' ', co spowoduje, ¿e
falownik bêdziemy uruchamiaæ przyciskami start/stop wbudowanych w panel
falownika. Kolejnym krokiem jest ustawienie parametru (sposobu
zadawania prêdkoœci). Na pocz¹tek proponujemy ustawiæ ' ', co spowoduje, ¿e
p³ynna regulacja prêdkoœci bêdzie mo¿liwa przy pomocy potencjometru
wbudowanego w falownik. Przy tym sterowaniu nale¿y równie¿ skonfigurowaæ
parametry .

Nastêpnie nale¿y wybraæ tryb sterowania (parametr ). Do wyboru
mamy sterowanie skalarne (0) lub wektorowe (3). Producent wrzecion zaleca
stosowanie sterowania skalarnego (U/F), przy którym to nale¿y skonfigurowaæ
parametry F22, F23 oraz F30, oraz (poprawne wyœwietlanie prêdkoœci). W
parametrze nale¿y ustawiæ czêstotliwoœæ znamionow¹ elektrowrzeciona.
Parametr pozwala nam okreœliæ

H93 1'

drv 0

Frq
2

od I1 do I5
H40

H31
F22

F23

Rysunek 3.

1. SHAFT 14. DISTANCE RING
2. FRAME 15. LAMELLAR SEGMENTS
3. FRONT COVER 16. FRONT NUT
4. REAR COVER 17. BALANCING BUSH
5. LABIRYNTH SEAL 18. BEARINGS-LOCKING NUT
6. WINDED STATOR 19. DISTANCE RING
7. ROTOR 20. LAMELLAR SEGMENTS
8. FRONT PAIT OF BEARING 21. GASKET
9. REAR PAIR OF BEARING 22. TERMINALBOARD
10. FAN 23. TERMINALCOVER
11. SELFLOCKING NUT 24. COVER GASKET
12. FANCOVER PLATE 25. TERMINALBOARD COVER
13. BEARINGS - LOCKING NUT
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czêstotliwoœæ, od której zaczyna pracê silnik. Parametr pozwala wybraæ nam
rodzaj charakterystyki U/F, my wybieramy liniow¹ (0).

Do bezpiecznego dzia³ania urz¹dzenia nale¿y aktywowaæ funkcje
ochronne, które fabrycznie nie s¹ w³¹czone. W tym celu nale¿y ustawiæ
parametry , oraz . Szczegó³y mo¿na znaleŸæ w instrukcji.

Je¿eli natomiast wybierzemy sterowanie wektorowe to przechodzimy do
parametrów H, gdzie miêdzy innymi nale¿y podaæ parametry posiadanego
elektrowrzeciona. Uzupe³niamy parametry danymi
odczytanymi z tabliczki znamionowej. Nastêpnie przechodzimy do parametru

. Autotuning, podczas którego falownik przez kilka sekund bêdzie powoli
krêci³ silnikiem w celu automatycznego pomierzenia jego rezystancji oraz
indukcyjnoœci uzwojeñ (parametry H42 oraz H44). Nale¿y jeszcze ustawiæ
parametr .
P a r a m e t r F 2 1 p o z w a l a n a u s t a w i e n i e c z ê s t o t l i w o œ c i
maksymalnej, z jak¹ bêdzie pracowa³ nasz silnik. Standardowo jest ona
ustawiona na 60 Hz, co sprawi, ¿e silnik nie rozpêdzi siê powy¿ej 3000obr/min.
Docelowo nale¿y ten parametr ustawiæ na taki, do jakiej prêdkoœci chcemy
rozpêdziæ wrzeciono. Nie nale¿y ustawiaæ zbyt ma³ej maksymalnej prêdkoœci
(szczegó³y ni¿ej). Dla sterowania wektorowego maksymalna czêstotliwoœæ to
300Hz.

Nale¿y pamiêtaæ o tzw. docieraniu silnika, wiêc przy pierwszych
uruchomieniach silnika proponujemy nie uruchamiaæ go od razu z maksymaln¹
prêdkoœci¹.

Falownik umo¿liwia ustawienie górnej i dolnej granicy czêstotliwoœci
(parametr ). Ustawienie tego parametru na '1', umo¿liwia wprowadzenie
minimalnej prêdkoœæ pracy w parametrze , oraz jej górnej granicy ( ).

Ustawienie minimalnej prêdkoœci jest szczególnie wa¿ne przy
sterowaniu elektrowrzecion, które posiadaj¹ w³asne ch³odzenie. Przy zbyt ma³ej
prêdkoœci obrotowej wydajnoœæ takiego ch³odzenia mo¿e spaœæ, co mo¿e
prowadziæ do przegrzewania siê elektrowrzeciona. Górna czêstotliwoœæ okreœla
nam maksymalne obroty elektrowrzeciona, natomiast w dolnej ustawiamy tak¹
czêstotliwoœæ, która bêdzie odpowiada³a minimalnej prêdkoœci obrotowej
zalecanej przez producenta, czyli 50Hz (3000obr/min) dla wrzeciona z
maksymaln¹ prêdkoœci¹ 18000obr/min oraz ok. 70Hz dla wrzeciona z
maksymaln¹ prêdkoœci¹ 24000obr/min.

Po tych ustawieniach mo¿na ju¿ dokonaæ pierwszego rozruchu
elektrowrzeciona. Powinna byæ mo¿liwa regulacja prêdkoœci zgodnie z
wprowadzonymi nastawami. Przy pierwszym uruchomieniu zaleca siê
kontrolowanie pr¹du pobieranego przez elektrowrzeciono oraz jego
temperaturê.

F30

od F50 do F60 H33

od H30 do H34

H41

F14

F24
F26 F25
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Falowniki LG maj¹ mo¿liwoœæ regulacji prêdkoœci obrotowej przy
pomocy napiêcia zewnêtrznego (parametr Frq). Mo¿emy to wykorzystaæ do
regulacji prêdkoœci obrotowej elektrowrzeciona za pomoc¹ zewnêtrznego
potencjometru lub programu steruj¹cego np. program Mach3. Aby umo¿liwiæ
wspó³pracê falownika z programem Mach3 nale¿y wykorzystaæ przetwornik
F/U, który to zamieni impulsy generowane przez program Mach na napiêcie. W
tym celu mo¿na wykorzystaæ oferowany przez nas modu³u SpindleControl. Gdy
zechcemy skorzystaæ z tej opcji nale¿y parametr Frq ustawiæ na 3, a modu³
pod³¹czyæ pod wejœcie V1 falownika (szczegó³owe informacje mo¿na znaleŸæ w
instrukcji obs³ugi falownika).Anastêpnie skonfigurowaæ parametry od I6 do I10.
Równie¿ program Mach3 umo¿liwia ustawiania minimalnej oraz maksymalnej
prêdkoœci pracy elektrowrzeciona. Wiêcej na ten temat mo¿na znaleŸæ na naszej
stronie internetowej
http://www.akcesoria.cnc.info.pl/pliki/mach3/konfiguracja_mach3_z_plyta_gl
owna.pdf

JAK DOBRAÆ ELEKTROWRZECIONO

Przy wyborze wrzeciona zwracamy uwagê na moc i prêdkoœæ obrotow¹.
W parametrach wrzecion podawana jest maksymalna prêdkoœæ obrotowa z jak¹
mo¿e obracaæ siê narzêdzie. Zastosowanie falownika umo¿liwia zmianê tej
prêdkoœci w bardzo szerokim zakresie. Falowniki wektorowe umo¿liwiaj¹
p³ynne regulowanie obrotów od kilku obrotów na minutê do wartoœci
maksymalnej wrzeciona bez utraty mocy.

Parametry podane w tabelach maj¹ charakter pogl¹dowy. Wybieraj¹c
elektrowrzeciono nale¿y uwzglêdniæ parametry frezu podane przez producenta
narzêdzia.

W tabeli poni¿ej podano parametry najbardziej popularnych wrzecion,
które znajduj¹ zastosowanie w wiêkszoœci maszyn. Wrzeciona o innych
parametrach, wrzeciona przystosowane do automatycznej wymiany narzêdzia,
ze sto¿kiem ISO40, elementy ch³odzenia wrzecion dostêpne s¹ na zamówienie.
Zainteresowanych prosimy o kontakt z naszym biurem.

Wszystkie prezentowane modele wrzecion posiadaj¹ uchwyt
ERG 25. Modele oznaczone gwiazdk¹ (*) posiadaj¹ ³o¿yska ceramiczne. Dziêki
takiemu rozwi¹zaniu znacz¹co poprawiaj¹ siê warunki pracy, zmniejsza siê
temperatura robocza pracuj¹cego w ekstremalnych warunkach ³o¿yska co
przed³u¿a ich ¿ywotnoœæ.
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MODEL Moc silnika Obroty Czêstotliwoœæ
TMPE3 9/2
TMPE3 12/2
TMPE4 10/2
TMPE4 14/2
TMPE3 9/2
TMPE3 12/2
TMPE4 10/2
TMPE4 14/2

* 1,1 kW 24.000 obr/min 400 Hz
* 2,2 kW 24.000 obr/min 400 Hz
* 3,3 kW 24.000 obr/min 400 Hz
* 5,6 kW 24.000 obr/min 400 Hz

1,0 kW 18.000 obr/min 300 Hz
2,0 kW 18.000 obr/min 300 Hz
3,3 kW 18.000 obr/min 300 Hz
5,6 kW 18.000 obr/min 300 Hz

¯yczymy udanej pracy z elektrowrzecionem :).

Wiêcej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl
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Elementy do budowy:
frezarek, tokarek, wypalarek plazmowych
i innych obrabiarek numerycznych

www.akcesoria.cnc.info.pl
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sterowniki maszyn CNC
silniki krokowe
sterowniki silników krokowych
zasilacze silników krokowych
³o¿yska liniowe i inne
prowadnice szynowe
listwy zêbate i ko³a zêbate
pasy zêbate oraz ko³a do pasów zêbatych
œruby i nakrêtki trapezowe i kulowe
sprzêg³a
falowniki
elementy elektroniczne
serwomotory i sterowniki serwo
przeguby, wa³ki, wielokliny
³añcuchy rolkowe i tulejkowe, wysokojakoœciowe IWIS,
w wykonaniu specjalnym oraz akcesoria
prowadnice ³añcucha, napinacze oraz ko³a
wa³ki zêbate
pasy zêbate do przenoœników pokryte NFT, NFB,
Linatex, Tenatex, PU, Porol, HC, Neopren, i innymi
pasy klinowe w ró¿nym wykonaniu oraz ko³a do pasów
klinowych
pasy i ko³a Micro -V
tuleje mocuj¹ce samo centruj¹ce i zwyk³e, Taper lock
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4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4
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4
elektrowrzeciona

Elementy budowy maszyn i urz¹dzeñ przemys³owych


