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Wielkoœci wytwarzane 180M-400X

Wirnik klatkowy,
Typ BN7, BX7, KN7, KT7, KX7, KR7, DN7, EN7,

Przyk³ad, rysunek 1
Trójfazowy silnik klatkowy
Wersja podstawowa KN7

Rysunek 1: Wielkoœci wytwarzane 180M-400X - Typ KN7

S M
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Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa

1 Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa

1.1 Uwagi ogólne

Przed przyst¹pieniem do transportu, monta¿u, uruchomienia, konserwacji i
napraw nale¿y przeczytaæ instrukcjê obs³ugi i stosowaæ siê do uwag!

1.2 Symbole

W niniejszej instrukcji obs³ugi u¿ywane s¹ cztery symbole, które nale¿y wzi¹æ
szczególnie pod uwagê:

Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa oraz gwarancji:
wraz z ewentualnymi uszkodzeniami cia³a.

Ostrzega przed napiêciem elektrycznym.

Zwraca uwagê na fakt, i¿ mog¹ powstaæ uszkodzenia maszyny
elektrycznej i/lub instalacji pomocniczych.

Dotyczy praktycznych uwag i objaœnieñ.
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1.3 Przepisy dotycz¹ce bezpieczeñstwa

Wymienione w niniejszej instrukcji obs³ugi

– przepisy bezpieczeñstwa,
– przepisy dotycz¹ce zapobiegania wypadkom,
– wytyczne oraz ogólnie przyjête zasady techniki

musz¹ byæ stosowane!

Nie zastosowanie siê do uwag dotycz¹cych bezpieczeñstwa mo¿e doprowadziæ
do zagro¿enia osób oraz uszkodzenia maszyny.

1.4 Przepisy, normy

Podczas wykonywania prac przy maszynie elektrycznej nale¿y stosowaæ siê do
obowi¹zuj¹cych przepisów w zakresie zapobiegania wypadkom oraz
powszechnie przyjêtych i uznanych zasad techniki!

• Przepisy dotycz¹ce zapobiegania wypadkom stowarzyszeñ zawodowych

• En /IEC 60034, Wydanie 04.2005, Przepisy dotycz¹ce urz¹dzeñ
elektrycznych

• Przepisy VDE

EN 50110, Wydanie 06.2005, Eksploatacja urz¹dzeñ elektrycznych

• Zarządzenie dotyczące materiałów eksploatacyjnych

1.5 Postanowienia koñcowe

Przy pod³¹czaniu zasilania do maszyny elektrycznej nale¿y uwzglêdniæ przepisy
i warunki przy³¹czenia lokalnego przedsiêbiorstwa elektroenergetycznego!

Wszystkie prace przy po³¹czeniach elektrycznych maszyny
elektrycznej mog¹ byæ prowadzone wy³¹cznie przez
wykwalifikowanych elektryków!

Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa
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1.6 Opisy, tabliczki ostrzegawcze

Stosowaæ siê do wskazówek umieszczonych bezpoœrednio na maszynie
elektrycznej np. strza³ek informuj¹cych o kierunku obrotu, tabliczek
informacyjnych, opisów i tabliczek ostrzegawczych oraz utrzymywaæ je w stanie
czytelnym.

1.7 Prace przy maszynie elektrycznej

Przy maszynie elektrycznej mo¿e byæ zatrudniony wy³¹cznie wykwalifikowany
personel.

Wykwalifikowany personel stanowi¹ osoby, który ze wzglêdu na swoje
wykszta³cenie, doœwiadczenie oraz otrzymane instrukcje posiadaj¹
wystarczaj¹c¹ wiedzê w zakresie

– przepisów bezpieczeñstwa,
– przepisów dotycz¹cych zapobiegania wypadkom,
– wytycznych oraz ogólnie przyjêtych i stosowanych zasad techniki

(np. przepisów VDE, norm DIN).

Wykwalifikowany personel musi

– byæ w stanie oceniæ powierzon¹ mu pracê, rozpoznawaæ i unikaæ mo¿liwych
zagro¿eñ.

– byæ upowa¿niony przez osoby odpowiedzialne za bezpieczeñstwo instalacji
do przeprowadzania koniecznych prac oraz dzia³añ.

Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa
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2 Istotne uwagi

2.1 Wykorzystanie zgodnie z przeznaczeniem

Niniejsza instrukcja obs³ugi obowi¹zuje dla ch³odzonych wewnêtrznie maszyn
elektrycznych niskiego napiêcia, standardu ochrony IP 23 zgodnie z EN 60034 -
czêœæ 5.

W strefach zagro¿onych eksplozj¹ mog¹ byæ u¿ywane wy³¹cznie maszyny
elektryczne z dopuszczonym standardem zapobiegania eksplozji Ex.

Inne zastosowanie lub wychodz¹ce poza powy¿sze zakresy jest uwa¿ane za
niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnoœci w
ramach gwarancji za wynikaj¹ce z powy¿szych dzia³añ uszkodzenia.

2.2 Uwagi ogólne

Niniejsza instrukcja obs³ugi u³atwia u¿ytkownikowi bezpieczny i w³aœciwy
transport, monta¿, uruchomienie, konserwacjê i naprawê maszyny elektrycznej.

Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych w wyniku dalszego rozwoju
opisanej w niniejszej instrukcji obs³ugi maszyny elektrycznej.

Ilustracje i rysunki zawarte w niniejszej instrukcji obs³ugi stanowi¹ uproszczone
prezentacje graficzne. Ze wzglêdu na ulepszenia oraz zmiany istnieje
mo¿liwoœæ, i¿ ilustracje nie w pe³ni odpowiadaj¹ eksploatowanej przez Pañstwa
maszynie elektrycznej. Dane techniczne oraz wymiary nie s¹ wi¹¿¹ce. Na ich
podstawie nie mog¹ byæ oparte roszczenia.

Zastrzegamy sobie prawa autorskie do niniejszej instrukcji obs³ugi, a tak¿e
za³¹czonych rysunków i innej dokumentacji.

Producent nie ponosi jakiejkolwiek odpowiedzialnoœci za uszkodzenia,

• do których dochodzi w czasie trwania gwarancji, a które wynikaj¹ z

– braku konserwacji,
– niew³aœciwej obs³ugi,
– b³êdnego ustawienia,
– b³êdnego lub niefachowego pod³¹czenia maszyny elektrycznej.

• które wynikaj¹ lub wywodz¹ siê z samowolnych zmian lub niestosowania siê
do jego zaleceñ.

• korzystania z wyposa¿enia/czêœci zamiennych, które nie s¹ zalecane b¹dŸ
nie zosta³y dostarczone przez producenta.

Istotne uwagi
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Istotne uwagi

2.3 Ustawienie

Maszyny elektryczne s¹ przystosowane do ustawienia w pomieszczeniach
zamkniêtych. Eksploatacja mo¿e odbywaæ siê na wysokoœci ustawienia  £ 1000
m nad NN, przy temperaturze czynnika ch³odz¹cego od – 20 do + 40°C. Wyj¹tki
podano na tabliczce znamionowej.

2.4 Wentylacja

Odstêp pomiêdzy wlotem powietrza a maszyn¹ robocz¹, os³onami itp. musi
wynosiæ min. 1/4 œrednicy otworu wlotu powietrza. Przep³yw powietrza odbywa
siê zasadniczo w kierunku od strony napêdu do strony przeciwnej.

Wyp³ywaj¹ce powietrze zu¿yte nie powinno zostaæ ponownie
bezpoœrednio zassane. Chroniæ otwory wlotu i wylotu powietrza przed
zanieczyszczeniami.Formy budowlane, przy których czopy koñcowe wa³u
s¹ skierowane do góry, powinny byæ konstrukcyjnie wyposa¿one w
odpowiedni¹ os³onê, która zapobiega wpadniêciu cia³ obcych w otwór
wentylacyjny i chroni przed bezpoœrednim wtargniêciem wody.
Ch³odzenie silnika nie mo¿e byæ utrudnione przez os³onê.

W przypadku maszyn elektrycznych z przy³¹czem rurowym dop³yw i odp³yw
powietrza odbywa siê zasadniczo poprzez system rur. W momencie dostawy
maszyny elektryczne odpowiadaj¹ standardowi ochronnemu IP 00 (informacja
na tabliczce znamionowej). W wyniku odpowiednich dzia³añ przy pod³¹czeniu
rur mo¿na osi¹gn¹æ standard ochronny IP 54. Spadek ciœnienia w obiegu
zewnêtrznym nie mo¿e przy tym przekraczaæ dopuszczalnych wartoœci z tabeli.

1) Iloœæ powietrza dla typu KN7318L i KN7319L = 40m3/min,
dopuszczalny spadek ciœnienia = 50 Pa

Iloœæ powietrza "V" i dopuszczalny spadek ciœnienia "p" w obiegu zewnêtrznym 

3000 [min-1] 1500 [min-1] 1000 [min-1] 750 [min-1] 
V p V p V p V p 

Wys. 
po³. osi Typ 

[m3/min] [Pa] [m3/min] [Pa] [m3/min] [Pa] [m3/min] [Pa] 

180 KN7 180.- 11,0 70 8,0 20 5,5 15 4,5 10 

200 KN7 200.- 12,0 70 9,0 20 6,0 20 5,0 10 

225 KN7 225.- 15,0 60 14,0 40 7,0 20 6,4 15 

250 KN7 250.- 21,0 90 19,0 40 13,0 30 9,0 20 

280 KN7 280.- 23,0 60 26,0 50 17,0 40 13,5 30 

315S/M KN7 315.- 28,0 70 34,0 60 23,0 50 17,0 30 

315L KN7 315L- 34,0 1) 70 36,0 60 24,0 50 18,0 30 

315X KN7 315X- 39,0 80 38,0 70 25,5 50 19,0 30 

355 KN7 355.- 50,0 100 51,0 80 34,0 50 25,0 30 

400 KN7 400.- 75,0 130 75,0 120 75,0 110 75,0 100 
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2.5 Tolerancja elektromagnetyczna

Maszyny elektryczne odpowiadaj¹ EN 50081 czêœæ 2 (tolerancja elektromagne-
tyczna, standard komisji rodzajowej czêœæ 2: œrodowisko przemys³owe)zgodnie z
VDE 0839 czêœæ 81-2. Jest to wystarczaj¹ce w przypadku eksploatacji maszyn
elektrycznych na terenach przemys³owych.

W przypadku eksploatacji maszyn elektrycznych w obszarach zabudowy miesz-
kaniowej mo¿e byæ wymagany stopieñ eliminacji zak³óceñ N (normalny poziom
zak³óceñ radioelektrycznych) lub K (niski poziom zak³óceñ radioelektrycznych).
Zalecamy przeprowadzenie pomiaru napiêæ zak³ócaj¹cych przy uwzglêdnieniu
miejscowej specyfiki oraz wbudowanie odpowiednich œrodków
przeciwzak³óceniowych.

2.6 Otwory do mocowania podstawy (rysunek 2)

Maszyny elektryczne o wysokoœci po³o¿enia osi 180, 200, 250, 280 i 315 maj¹
t¹ sam¹ d³ugoœæ obudowy. Podstawa mocuj¹ca ma po stronie napiêcia sta³ego
po dwa otwory. Mocowanie maszyny nale¿y przeprowadziæ zgodnie z
znaczeniami skrótowymi wielkoœci wytwarzanej, odlanymi w podstawie - S, M
lub M, L lub L, X.

Istotne uwagi

Rysunek 2: Otwory mocowania podstawy S,M lub M,L lub L,X

S M

lub
M  L
lub
L  X
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3 Transport

3.1 Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa

Podczas podnoszenia oraz transportu maszyny nale¿y stosowaæ siê
do obowi¹zuj¹cych przepisów w zakresie zapobiegania wypadkom
oraz powszechnie przyjêtych i uznanych zasad techniki!

3.2 Pa³¹ki noœne

Maszyny elektryczne wolno zawieszaæ wy³¹cznie za przewidziane do
tego celu pa³¹ki noœne.

Nie wolno dobudowywaæ dodatkowych ciê¿arów na maszynie
elektrycznej; pa³¹ki noœne s¹ zaplanowane wy³¹cznie pod ciê¿ar
maszyny elektrycznej.

Ewentualnie istniej¹ce pomocnicze pa³¹ki noœne, np. na pokrywie
wentylatora, obudowie ch³odnicy itp., s¹ przystosowane wy³¹cznie do
podnoszenia danego elementu sk³adowego.

3.3 Zabezpieczenia na czas transportu

Maszyny elektryczne z ³o¿yskami walcowymi s¹ zabezpieczone na czas
transportu w celu unikniêcia uszkodzeñ ³o¿ysk.

Przed uruchomieniem urz¹dzenia nale¿y usun¹æ zabezpieczenie
transportowe, a otwór mocuj¹cy zatkaæ dostarczon¹ zatyczk¹.

W przypadku kolejnych transportów ponownie wykorzystaæ
zabezpieczenie transportowe.

Transport
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Przyk³ady zabezpieczeñ na czas
transportu

• Zabezpieczenie zaciskowe:

– Wykrêciæ œrubê (1) i usun¹æ
zabezpiecz. zaciskowe (2).

– Gwintowany otwór zamkn¹æ
za pomoc¹ zatyczki.

Zatyczka jest umocowana do
tabliczki informacyjnej (wa³u
napêdowego).

• Zabezpieczenie naci¹gowe:

– Wykrêciæ œrubê (3) i usun¹æ
zabezp. naci¹gowe (4).

– Dostarczone krótsze œruby
wkrêciæ i dokrêciæ do oporu.

• Zabezpieczenie œrubowe:

– Poluzowaæ nakrêtkê (5) i wykrêciæ
œrubê zaciskow¹ (6).

– Gwintowane otwory zamkn¹æ za
pomoc¹ zatyczki.

• Zabezpieczenie zaciskowe:

– Wykrêciæ œrubê (7) i usun¹æ
nak³adkê transportow¹ (8).

– Gwintowany otwór zamkn¹æ
za pomoc¹ zatyczki.

Maszyna wyposa¿ona jest w
zabezpieczenie zaciskowe,
œrubowe lub naci¹gowe.

3.4 Uszkodzenia podczas
transportu

Uszkodzenia powsta³e w czasie trans-
portu nale¿y udokumentowaæ i
bezzw³ocznie zg³osiæ spedytorowi, ubez-
pieczeniu oraz zak³adowi produkcyjne-
mu!

Rysunek 3: Przyk³ad zabezpieczeñ na
czas transportu

Transport

1

6

7

2

4

3

8

5
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Monta¿ oraz uruchomienie

4 Monta¿ oraz uruchomienie

4.1 Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa

Podczas monta¿u oraz uruchamiania
– nale¿y przestrzegaæ uwag dotycz¹cych bezpieczeñstwa na stronach 5 do 7
– oraz istotnych uwag na stronach  8 do 10!

Prace monta¿owe mog¹ byæ wykonywane wy³¹cznie przez wykwalifiko-
wany personel, który ze wzglêdu na swoje wykszta³cenie, doœwiadczenie
oraz otrzymane instrukcje posiada wystarczaj¹c¹ wiedzê w zakresie
– przepisów bezpieczeñstwa,
– przepisów dotycz¹cych zapobiegania wypadkom,
– wytycznych oraz ogólnie przyjêtych i stosowanych zasad techniki

(np. przepisów VDE, norm DIN).

Wykwalifikowany personel musi
– byæ w stanie oceniæ powierzon¹ mu pracê, rozpoznawaæ i unikaæ

mo¿liwych zagro¿eñ.
– byæ upowa¿niony przez osoby odpowiedzialne za bezpieczeñstwo

instalacji do przeprowadzania koniecznych prac oraz dzia³añ.

Zaleca siê korzystaæ z personelu monta¿owego producenta.
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Monta¿ oraz uruchomienie

4.2 Mechaniczny

4.2.1 Elementy transmisyjne

U¿ywaæ wy³¹cznie sprzêgie³ sprê¿ystych;
sprzêg³a sta³e wymagaj¹ specjalnie wykonanych ³o¿ysk.

Wpusty na czopach koñcowych wa³u nie s¹ szczególnie zabezpieczone
przeciwko wypadaniu.

Jeœli maszyna z dwoma czopami koñcowymi wa³u nie ma na jednym czo-
pie koñcowym elementu napêdowego, nale¿y zabezpieczyæ nieu¿ywany
wpust przed wyrzuceniem. W przypadku sposobu wywa¿ania wirnika „H”
nale¿y skróciæ wpust o po³owê!

Przy korzystaniu z elementów transmisyjnych, które podczas eksploatacji
powoduj¹ radialne lub wspó³osiowe obci¹¿enie osi (np. ko³a pasowe,
ko³a zêbate itd.), nale¿y zwracaæ uwagê, aby nie zosta³y przekroczone
dopuszczalne obci¹¿enia. Dane nale¿y ka¿dorazowo pobieraæ z naszych
aktualnych list technicznych.

Wirniki s¹ wywa¿one dynamicznie, zale¿nie od sposobu wywa¿ania, z pe³nym
wpustem, po³ow¹ wpustu i bez wpustu,  i oznaczone zgodnie z ISO 8821:

F = pe³ny wpust,
H = pó³ wpustu,
N = bez wpustu.

Wirnik wywa¿ony przy pe³nym wpuœcie → element napêdowy nale¿y
wywa¿aæ z odkrêcon¹ nakrêtk¹ wpustu.

Wirnik wywa¿ony z po³ow¹ wpustu → element napêdowy nale¿y
wywa¿aæ bez nakrêtki.

• Element napêdowy nale¿y wywa¿aæ stosownie do sposobu wywa¿ania
wirnika. W przypadku krótszego elementu napêdowego nale¿y skróciæ czêœæ
wpustu wystaj¹c¹ z elementu napêdowego ponad obrys wa³u.

• Przed nasadzeniem elementu napêdowego nale¿y usun¹æ warstwê
antykorozyjn¹ z czopu koñcowego wa³u przy zastosowaniu odpowiednich
œrodków czyszcz¹cych (np. benzyny ekstrakcyjnej).

Warstwy antykorozyjnej nie wolno œcieraæ papierem œciernym lub
zeskrobywaæ!
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Rysunekl 5: Nasadzanie z nakie³kami
centruj¹cymi

Rysunek 6: Zdejmowanie

• Wszystkie powierzchnie przylegania
nale¿y lekko nat³uœciæ lub naoliwiæ i
nasadziæ element napêdowy.

Dla ochrony ³o¿ysk tocznych ele-
ment napêdowy nale¿y nasadzaæ
(→  rysunek 4 i 5) b¹dŸ demonto-
waæ (→  rysunek 6) za pomoc¹
odpowiednich urz¹dzeñ.
W razie potrzeby element napê-
dowy nale¿y przedtem ogrzaæ od-
powiednio do skurczu liniowego.

Unikaæ uderzeñ i silnych pchniêæ
przy nasadzaniu elementu napê-
dowego. Mog¹ one uszkodziæ
³o¿yska i/lub wa³ i wykluczaj¹
gwarancjê producenta.

Monta¿ oraz uruchomienie

Rysunek 4: Nasadzanie bez nakie³ków
centruj¹cych

S  M

S  M

S  M
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4.2.2 Podbudowa

Na podbudowê maszyny elektrycznej nadaj¹ siê powierzchnie poziome, które
gwarantuj¹ woln¹ od wstrz¹sów, wibracji oraz nie powoduj¹c¹ odkszta³cania
powierzchni eksploatacjê maszyny.

• Umieœciæ silniki na równej, wolnej od wstrz¹sów powierzchni poziomej.

Podstawa mocuj¹ca musi przylegaæ zgodnie z planem w celu unikniêcia
napiêæ w obudowie silnika.

Nale¿y unikaæ czêstotliwoœci ustawieñ w zakresie czêstotliwoœci obrotów
oraz podwójnej czêstotliwoœci sieciowej.

W celu unikniêcia uszkodzeñ niepracuj¹cych maszyn elektrycznych (tryb
stand-by) nie wolno przekraczaæ nastêpuj¹cych maksymalnych prêdkoœci
drgañ.

4.2.2.1 Kryteria oceny drgañ

Kryteria oceny drgañ w odniesieniu do drgañ w miejscu ustawienia nale¿y
wzi¹æ pod uwagê DIN ISO 3945.

Jako wartoœci graniczne przy sta³ym fundamencie obowi¹zuj¹ wartoœci
pomiarowe mierzone na obudowie ³o¿yska:

– 5,5 mm/s jako wartoœæ ostrzegawcza,
– 11 mm/s jako wartoœæ skrajna warunkuj¹ca od³¹czenie.

O ile wartoœci drgañ oscyluj¹ pomiêdzy wartoœciami ostrzegawczymi a
wartoœciami skrajnymi, maszyna elektryczna mo¿e byæ eksploatowana
nadal pod obserwacj¹. Nie mo¿na wykluczyæ ewentualnych szkód
wystêpuj¹cych w maszynie elektrycznej – w takim przypadku nale¿y
poinformowaæ producenta.

Monta¿ oraz uruchomienie

Czas przestoju Prędkość drgań 

do 500 h 0,4 mm/s 

ponad 500 h 0,2 mm/s
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4.2.3 Regulacja

• Maszynê elektryczn¹ nale¿y wyregu-
lowaæ dok³adnie wspó³osiowo i radi-
alnie w stosunku do wyregulowanej
ju¿ maszyny roboczej.

• Naprê¿yæ mocno czujniki zegarowe.
Przeprowadziæ pomiar w czterech,
przesuniêtych za ka¿dym razem o
90° punktach pomiarowych, jednoc-
zeœnie obracaj¹c obydwie po³owy
sprzêg³a.

4.2.3.1 Pomiar wspó³osiowy (rys. 7)

Wyrównaæ ró¿nice poprzez podk³adanie
blach. Nie przekraczaæ trwa³ej
niedok³adnoœci w wysokoœci 0,03 mm,
odnosz¹cej siê do œrednicy ko³a pomi-
arowego wynosz¹cej 200 mm.

4.2.3.2 Pomiar radialny (rys. 8)

Wyrównaæ ró¿nice poprzez przesuniêcie
lub pod³o¿enie odpowiednich blach, w
taki sposób, aby nie zosta³a przekroczo-
na trwa³a niedok³adnoœæ w wysokoœci
0,03 mm. Przeprowadziæ ustawienie luzu
wspó³osiowego pomiêdzy obydwiema
po³ówkami sprzêg³a (wymiar „E”) zgod-
nie z danymi producenta sprzêg³a.

Skontrolowaæ regulacjê
urz¹dzenia w stanie nagrzanym.

4.2.3.3 Po³¹czony pomiar wspó³osiowy i
radialny (rys. 9)

Wzglêdnie prost¹ pod wzglêdem prze-
prowadzenia metodê po³¹czenia obyd-
wu pomiarów pokazano na rysunku 9. W
odpowiednio nawiercone otwory w przy-
œrubowanych lub napiêtych
p³askownikach wpuszczane s¹ zegary
pomiarowe i mocowane za pomoc¹ np.
wkrêtów gwintowanych.

Rysunek 7: Pomiar wspó³osiowy
(przesuniêcie k¹tów)

Rysunek 8: Pomiar radialny
(przesuniêcie œrodkowe)

Rysunek 9: Po³¹czony pomiar
wspó³osiowy i radialny

Monta¿ oraz uruchomienie

E

E

E
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4.2.4 Dodatkowe elementy wbudowywane i dobudowywane

W celu ochrony maszyn elektrycznych zgodnie z zamówieniem mog¹ byæ
wbudowywane lub dobudowywane ró¿ne urz¹dzenia dodatkowe, np.:

– czujnik temperatury do kontroli ozwojenia i ³o¿ysk,
– ogrzewanie postojowe,
– z³¹czka pomiarowa do kontroli ³o¿ysk.

Wraz z dodatkowo zabudowanymi b¹dŸ dobudowanymi, zakupionymi z
zewn¹trz elementami dostarczane s¹ specjalne instrukcje monta¿u i
obs³ugi.

Monta¿ oraz uruchomienie
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4.3 Elektryczny

Wszystkie prace przy po³¹czeniach elektrycznych maszyny elektrycz-
nej mog¹ byæ prowadzone wy³¹cznie przez wykwalifikowanych elek-
tryków!

4.3.1 Rezystancja izolacji

Podczas oraz po pomiarze nie dotykaæ zacisków przy³¹czowych.
Zaciski przy³¹czowe mog¹ przewodziæ wysokie napiêcie! Po kontroli
zaciski przy³¹czowe nale¿y uziemiæ przez krótki czas (5 sekund).

• Mierzyæ rezystancjê izolacji ka¿dej z poszczególnych faz wobec masy za pomoc¹
induktora korbowego (maks. napiêcie sta³e = 630V) tak d³ugo, póki wartoœæ
pomiarowa nie bêdzie stabilna.

Rezystancja izolacji nowego uzwojenia wynosi > 10 MΩΩΩΩΩ

Zabrudzone i wilgotne uzwojenie wykazuje znacznie ni¿sze wartoœci rezystancji.

Uzwojenie uznaje siê za wystarczaj¹co suche i czyste, jeœli opór izolacji w temperaturze
75oC wynosi co najmniej 1 MΩ na 1 kV —> tabela.

Jeœli wartoœci tabelaryczne spadn¹ poni¿ej dolnej granicy, nale¿y osuszyæ lub
wyczyœciæ uzwojenie.

Temperatura uzwojenia nie mo¿e przy tym przekroczyæ 75oC

Suszyæ za pomoc¹ ogrzewania nieruchomego lub przyrz¹du grzejnego, b¹dŸ poprzez
przy³o¿enie napiêcia przemiennego w wysokoœci 5-6% napiêcia znamionowego (ΔΔΔΔΔ -
utworzyæ po³¹czenie) do zacisków przy³¹czowych stojana U1 i V1.

Wartoœci rezystancji izolacji s¹ zale¿ne od temperatury.
WskaŸniki: Podwy¿szenie b¹dŸ zmniejszenie temperatury uzwojenia o 10 K
powoduje zmniejszenie o po³owê b¹dŸ podwojenie wartoœci rezystancji.

Przed suszeniem uzwojenia nale¿y usun¹æ ewentualnie istniej¹ce zamkniêcia otworów
s³u¿¹cych do opró¿niania wody kondensacyjnej.

Po zakoñczeniu procesu suszenia ponownie zamkn¹æ otwory wody kondensacyjnej.

4.3.2 Napiêcie i po³¹czenia

Nale¿y zwróciæ uwagê na dane po³¹czeñ na tabliczce znamionowej oraz porównaæ
napiêcie robocze z napiêciem sieciowym.

Dopuszczalne wahania napiêcia sieci wynosz¹ ± 5%. Wyj¹tki s¹ podane na tabliczce
znamionowej.

Monta¿ oraz uruchomienie

Napięcie 
znamionowe 

Temperatura uzwojenia 
zimnej maszyny 

Temperatura 
odniesienia 

UN 15°C 25°C 35°C 75°C 

0,5 kV 30 MΩ 15 MΩ 8 MΩ 0,5 MΩ 

1,0 kV 60 MΩ 30 MΩ 15 MΩ 1,0 MΩ 
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4.3.3 Zasilanie

             Kabel przy³¹czeniowy powinien zostaæ pod³¹czony zgodnie z

obowi¹zuj¹cymi przepisami lokalnej elektrowni oraz z

uwzglêdnieniem przepisów DIN VDE, przepisów bezpieczeñstwa oraz

BHP.

• Pod³¹czenia sieciowe nale¿y ³¹czyæ starannie, w taki sposób, aby si³a
z³¹cza wymagana dla ³¹cza elektrycznego mog³a byæ utrzymana trwale (→
tabela momentów obrotowych przy dokrêcaniu, konstrukcji zacisków,
szczególnego rozmieszczenia nakrêtek patrz rys.).

O ile nie zostan¹ podane inne, szczegó³owe dane, w przypadku
normalnych po³¹czeñ za pomoc¹ œrub oraz nakrêtek mocuj¹cych
obowi¹zuj¹ w przypadku po³¹czeñ elektrycznych nastêpuj¹ce momenty
obrotowe przy dokrêcaniu:

W przypadku po³¹czeñ elektrycznych dopuszczalny
moment obrotowy jest zwykle ograniczony przez
materia³y, z których wykonane s¹ trzpienie i/lub
obci¹¿alnoœæ izolatorów.

Ka¿da maszyna elektryczna jest wyposa¿ona w plan po³¹czeñ na
wewnêtrznej œciance pokrywy skrzynki przy³¹czowej.

Otwór wpustowy kabla mo¿e byæ obrócony odpowiednio o 90° lub 180°.

Œrednicê kabla zasilaj¹cego dopasowaæ do natê¿enia pr¹du
pomiarowego.

W celu unikniêcia naprê¿eñ rozci¹gaj¹cych dzia³aj¹cych na zaciski
przy³¹czowe nale¿y zak³adaæ zaciski w taki sposób, aby unikn¹æ
naprê¿eñ.

Nale¿y zwracaæ uwagê, aby do skrzynki przy³¹czowej nie dostawa³y siê
cia³a obce, jak równie¿ brud oraz wilgoæ.

W celu zapewnienia sposobu zabezpieczenia, przy zamykaniu skrzynki
przy³¹czowej nale¿y u¿ywaæ oryginalnych uszczelek.

Nieu¿ywane otwory wpustowe kabli nale¿y szczelnie zamkn¹æ,
zapobiegaj¹c przedostawaniu siê py³u oraz wody.

Monta¿ oraz uruchomienie

M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24

2 3 6 10 20 30 52 80

Momenty obrotowe przy dokrecaniu 

(w Nm przy tolerancji ±10%) i rozmiarze gwintu 
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4.3.4 Boczne u³o¿enie skrzynki przy³¹czowej

Zamiana pozycji bocznej skrzynki przy³¹czowej z PRAWEJ na LEW¥ lub na
odwrót nie jest mo¿liwa (wyj¹tek stanowi rozmiar 315x oraz wysokoœæ po³o¿enia
osi 355+400).

4.3.5 Kierunek obrotów

Maszyny elektryczne s¹ zasadniczo przystosowane do dzia³ania w obydwu
kierunkach obrotu. Wyj¹tki s¹ oznaczane na tabliczce znamionowej za
poœrednictwem stosownej strza³ki wskazuj¹cej kierunek obrotu. Dla danego
kierunku obrotów obowi¹zuje nastêpuj¹ce pod³¹czenie stojana:

• Sprawdziæ kierunek obrotu, w tym celu nale¿y pod³¹czony zgodnie z
przepisami, jeszcze nie sprzê¿ony silnik, w³¹czyæ na krótko.

W trakcie kontroli pola obrotu w obszarze zagro¿enia wokó³
maszyny / maszyny roboczej mo¿e przebywaæ wy³¹cznie osoba
sprawdzaj¹ca. W³¹czyæ maszynê i sprawdziæ kierunek obrotu.

Monta¿ oraz uruchomienie

Podłączenie L1, L2, L3 Kierunek obrotu, patrząc 

na stronę napędu

U1 - V1 - W1 w prawo

W1 - V1 - U1 w lewo

Rodzaj podłączenia i uzwojenia Czynność

Podłączenie bezpośrednie i 

silniki o przełączalnych 

biegunach z oddzielonymi 

uzwojeniami

Zamienić dwa przewody 

sieciowe na łączówce 

zaciskowej silnika

Podłączenie 

gwiazdowe/trójkątowe i silniki o 

przełączalnych biegunach z 

uzwojeniem Dahlandera

Zamienić dwa przewody 

sieciowe na zasilaniu 

kombinacji ochronnej

Odwrócenie kierunku obrotu:
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Monta¿ oraz uruchomienie

Rysunek 10: Os³ona za pomoc¹ przekaŸnika nadpr¹dowego
Ochrona i zabezpieczenie poprzez termistor

4.3.6 Rozruch Y/D

Dla unikniêcia niedopuszczalnych chwilowych udarów pr¹dowych i
udarów na zestyku, prze³¹czenie z Y na D mo¿e nast¹piæ dopiero wtedy,
gdy zaniknie pr¹d rozruchowy fazy Y.

W czasie fazy rozruchowej maszyny wy³¹czaæ tylko w przypadku sytuacji
awaryjnej, dla ochrony urz¹dzeñ prze³¹cznikowych i samej maszyny.

4.3.7 Ochrona silnika

• Po³¹czyæ wbudowane pó³przewodnikowe czujniki temperatury z urz¹dzeniem
zwalniaj¹cym zgodnie ze schematem po³¹czeñ.

• Ewentualnie przeprowadziæ wymagan¹ kontrolê przejœciow¹ czujników
temperatury za pomoc¹ mostka pomiarowego (maks. 5V).

Dla osi¹gniêcia pe³nej ochrony
termicznej maszyny elektrycznej,
nale¿y dodatkowo przewidzieæ
opóŸniony termicznie bezpiecznik
przeci¹¿eniowy (→Rysunek 10).
Same bezpieczniki topikowe
chroni¹ najczêœciej tylko sieæ, a
nie maszynê elektryczn¹.

M

+
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5 Konserwacja

5.1 Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa

Prace konserwacyjne (oprócz smarowania uzupe³niaj¹cego)
przeprowadzaæ wy³¹cznie w czasie przestoju maszyny.

Upewniæ siê, ¿e maszyna jest zabezpieczona przed w³¹czeniem i
oznaczona za pomoc¹ odpowiedniej tabliczki informacyjnej.

Przestrzegaæ uwag dotycz¹cych bezpieczeñstwa oraz przepisów
zapobiegania wypadkom przy korzystaniu z olejów, smarów,
œrodków czyszcz¹cych oraz czêœci zamiennych odpowiednich
producentów!

Prace konserwacyjne zasilania elektrycznego maszyny b¹dŸ
elektrycznych ³¹czy pomocniczych/steruj¹cych mog¹ byæ
prowadzone wy³¹cznie przez wykwalifikowanych elektryków.

Upewniæ siê, ¿e maszyna jest wy³¹czona i bez napiêcia.

Zabezpieczyæ przed ponownym w³¹czeniem i oznaczyæ za
pomoc¹ tabliczki informacyjnej!

Stwierdziæ stan beznapiêciowy!

Uziemiæ i zewrzeæ!

Przykryæ lub odgrodziæ s¹siednie czêœci, które znajduj¹ siê pod
napiêciem!

Upewniæ siê, ¿e pomocnicze obwody elektryczne np. ogrzewanie
postojowe itp. s¹ wy³¹czone i bez napiêcia.

Konserwacja
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5.2 Czyszczenie

Nie spryskiwaæ maszyny wod¹ lub innymi p³ynami.

• Raz do roku sprawdziæ ca³y obieg powietrza ch³odz¹cego pod k¹tem
zabrudzenia.

• W przypadku silnego osadzania siê zabrudzeñ nale¿y zdemontowaæ
maszynê elektryczn¹ i usun¹æ osady za pomoc¹ w³aœciwych œrodków
czyszcz¹cych (np. gor¹cej pary).

• Nastêpnie osuszyæ uzwojenie i zmierzyæ rezystancjê izolacji.

Stosowaæ siê do wskazówek na stronie 19 w punkcie 4.3.1 Rezystancja izolacji.

5.3 Konserwacja ³o¿ysk tocznych

– Kontrola temperatury ³o¿ysk w trakcie eksploatacji.

– Kontrola ³o¿ysk pod k¹tem cichobie¿noœci.

– Smarowanie ³o¿ysk tocznych.

– Wymiana ³o¿ysk.

• Jeœli podczas eksploatacji wyst¹pi¹ podwy¿szone temperatury ³o¿ysk
b¹dŸ szmery w ³o¿yskach, nale¿y natychmiast wy³¹czyæ maszynê
elektryczn¹ w celu unikniêcia uszkodzeñ.

• Wymontowaæ ³o¿ysko i sprawdziæ pod k¹tem uszkodzeñ.

• Jeœli na bie¿ni ³o¿yska tocznego widoczne bêd¹ ciemniejsze, matowe
lub wygl¹daj¹ce na wypolerowane miejsca, nale¿y wbudowaæ nowe
³o¿ysko.

Bezpieczeñstwo pracy maszyny elektrycznej jest zale¿ne od dotrzymania
terminów smarowania uzupe³niaj¹cego.

Wszystkie maszyny elektryczne wyposa¿one s¹ seryjnie w urz¹dzenie do
smarowania uzupe³niaj¹cego z regulatorem natê¿enia przep³ywu smaru.

Pierwsze smarowanie ³o¿ysk odbywa siê w naszym zak³adzie. Terminy
smarowania uzupe³niaj¹cego oraz dawki smaru s¹ podane na tabliczce
znamionowej.

W wersji podstawowej silniki wyposa¿one s¹ w p³askie gniazda smarowe
M10x1 zgodnie z DIN 3404.

Konserwacja
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5.3.1 Gniazda smarowe

Przy u¿yciu specjalnych smarów nale¿y kierowaæ siê wskazówkami
umieszczonymi na tabliczce znamionowej, pod warunkiem, ¿e przy zamówieniu
znane by³y szczególne warunki eksploatacji.

W przypadku silników w wersji podstawowej mo¿na u¿ywaæ do uzupe³niania w
³o¿yskach bez czyszczenia ich bazuj¹ce na mydle smary litowe do ³o¿ysk
tocznych K3k zgodne z DIN 51825 takie jak np. SKF LGMT3, Shell Alvania G3,
Esso-Beacon 3 itd.

Przy przejœciu na rodzaje smarów na bazie innych myde³ nale¿y dok³adnie
oczyœciæ ³o¿yska. Nale¿y zwracaæ uwagê, aby u¿ywane smary do ³o¿ysk
tocznych spe³nia³y nastêpuj¹ce warunki:

– Punkt kroplenia ok. 190°C
– Zawartoœæ popio³u 4%
– Zawartoœæ wody 0,3%

Przejœcie na rodzaj smaru oparty na innym rodzaju myd³a wymaga
porozumienia siê z producentem maszyny elektrycznej (podaæ tabliczkê
smarow¹).

5.3.2 Smarowanie uzupe³niaj¹ce

Smarowanie uzupe³niaj¹ce przeprowadzaæ tylko przy dzia³aj¹cej
maszynie: Zwracaæ uwagê na obracaj¹ce siê czêœci!

Wzi¹æ pod uwagê rodzaje smarów podane na tabliczce znamionowej b¹dŸ
smarowej.

• Oczyœciæ gniazdo smarowe i wcisn¹æ odpowiedni¹ iloœæ i rodzaj smaru za
pomoc¹ praski smarowej (praskê smarow¹ zwa¿yæ przed i po u¿yciu).

Konserwacja
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5.4 Uszczelki ³o¿ysk
(rysunek 11)

• Przed zamontowaniem w pokrywie
³o¿yska, nowe pierœcienie filcowe
(2) nale¿y gruntownie nawil¿yæ w
podgrzanym do 80°C oleju o du¿ej
lepkoœci.
Wa³ musi ³atwo obracaæ siê w pierœ-
cieniu filcowym i byæ przez niego
odpowiednio otoczonym dooko³a.

• Delikatnie nasmarowaæ po-
wierzchnie rozruchowe.

• Pierœcienie uszczelniaj¹ce (3) oraz
pierœcienie typu V (1) wsun¹æ za po-
moc¹ np. œrubokrêta, jednoczeœnie
obracaj¹c wa³em (→rysunek 12).

Przy rozmieszczaniu pierœcieni
typu V na p³askiej powierzchni
uszczelniaj¹cej koniecznie sto-
sowaæ siê do wymiaru
monta¿owego „X”.

Niezastosowanie siê prowadzi
do przegrzewania, zniszczenia
pierœcienia typu V lub mo¿e po-
wodowaæ wadliwe uszczelnie-
nie.

• Pierœcienie labiryntowe (4) nale¿y
przed monta¿em podgrzaæ do ok.
60 - 80°C i wsun¹æ pod pokrywê
³o¿yska. Pomiêdzy nale¿y w³o¿yæ
blaszki pomiarowe (2 mm).

Konserwacja

Rysunek 12: Pierœcieñ uszczelniaj¹cy typu V

x

2
+ 0.5

Rysunek 11: 1 pierœcieñ typu V
2 Pierœcieñ filcowy
3 Pierœcieñ uszczelniaj¹cy z neoprenu
4 Pierœcieñ labiryntowy

bez smaru

nasmarowany

1

2

4

3

nasmarowany

x

Pierścień typu V Wymiar 
montażowy

V-25 do V38 9,0 -0,3 

V-40 do V-65 11,0 -0,3

V-70 do V-100 13,5 -0,5

V-110 do V-150 15,5 -0,5
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5.5 Wymiana ³o¿yska – wysokoœæ po³o¿enia osi (AH) od 180 do 315

Wymiana ³o¿yska w trakcie trwania okresu gwarancyjnego wymaga
uprzedniej zgody producenta maszyny elektrycznej

5.5.1 Demonta¿ ³o¿yska kulkowego po stronie napêdowej oraz stronie
przeciwnej (→→→→→rysunek 13)
(Dla ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej, p. 5.5.3)

1. Poluzowaæ œruby (2.1), (2.2), (16.1) i (16.2). Tarcze ³o¿yskowe (2) i (16)
zdj¹æ wraz z uszczelk¹ ³o¿yska (1) (nie przechylaæ ukoœnie).
Zdj¹æ tarczê odci¹¿aj¹c¹ (3) – dostêpna tylko w maszynach elektrycznych
≤ AH200.

2. Poluzowaæ i zdj¹æ obejmy mocuj¹ce (4) i (15) – dostêpne tylko w
maszynach elektrycznych AH225. Œci¹gn¹æ tarcze odœrodkowe (5) i (14).
(Tarcze odœrodkowe do maszyn elektrycznych AH180 + AH200 posiadaj¹
otwory do œci¹gania na wysokoœci piasty).

3. Poluzowaæ i œci¹gn¹æ pierœcieñ zabezpieczaj¹cy (13).

4. £o¿yska kulkowe (6) i (12) œci¹gn¹æ za pomoc¹ œci¹gacza po lekkim
ogrzaniu wewnêtrznego pierœcienia.
Zdj¹æ sprê¿yny naciskowe (9) – dostêpne tylko w maszynach elektrycznych
≥ AH225.

5. Œci¹gn¹æ wewnêtrzne pokrywy ³o¿ysk (8) i (10) razem z wpasowanymi
uszczelkami ³o¿yskowymi (7) i (11).

6. Wirnik pozostaje w obudowie stojana.
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Rysunek 13: Rysunek 13: Wymiana ³o¿yska od AH180 do AH315
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5.5.2 Monta¿ ³o¿yska kulkowego po stronie napêdowej oraz stronie
przeciwnej (→→→→→ rysunek 13)
(Dla ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej, patrz punkt 5.5.4)

Za³o¿yæ wszystkie œruby mocuj¹ce wraz z istniej¹cymi tarczami
mocuj¹cymi (DIN 6796).

1. Gniazda ³o¿ysk oczyœciæ w³aœciwymi œrodkami czyszcz¹cymi, skontrolowaæ
pod k¹tem uszkodzeñ i po sch³odzeniu wa³u zmierzyæ mikrometrem
(wskazówki dotycz¹ce pasowania odnosz¹ siê do temperatury 20°C).

2. Usun¹æ zu¿yty smar z wewnêtrznych pokryw ³o¿ysk (8) i (10), przemyæ
odpowiednim œrodkiem czyszcz¹cym i pozostawiæ do wyschniêcia.
Pokrywy ³o¿ysk (8) i (10) nape³niæ œwie¿ym smarem (zwróciæ uwagê na
rodzaj smaru) i wsun¹æ na wa³ wraz z wpasowanymi uszczelkami ³o¿ysk (7) i
(11). Istniej¹ce sprê¿yny naciskowe (9) nasmarowaæ i w³o¿yæ w otwory w
pokrywach ³o¿ysk (8).

3. Nowe ³o¿yska podgrzaæ do temperatury 80°-90°C w k¹pieli olejowej (lub
indukcyjnie, po czym nale¿y je odmagnetyzowaæ).

Dla zapewnienia prawid³owej pozycji monta¿owej, rozgrzane ³o¿yska
(6) i (12) wsun¹æ na osadê wa³u i przez ok. 10 s wciskaæ w wieniec
oporowy wa³u.

Po sch³odzeniu nape³niæ puste przestrzenie ³o¿ysk œwie¿ym smarem (zwróciæ
uwagê na rodzaj smaru).

4. Wsun¹æ i zamocowaæ pierœcieñ zabezpieczaj¹cy (13). Wsun¹æ tarcze
odœrodkowe (5) i (14). Wsun¹æ posiadane obejmy mocuj¹ce (4) i (15) i
dokrêciæ je.

5. Usun¹æ zu¿yty smar z tarcz ³o¿yskowych (2) i (16), przemyæ odpowiednim
œrodkiem czyszcz¹cym i pozostawiæ do wyschniêcia. Otwory wylotowe
smarów uszczelniæ œwie¿ym smarem i wsun¹æ posiadan¹ tarczê odci¹¿aj¹c¹
(3) w piastê tarczy ³o¿yskowej (2).

6. Dla u³atwienia monta¿u wkrêciæ ko³ek gwintowany (A) – ok. 100 mm d³ugoœci
– w otwór gwintowany wewnêtrznych pokryw ³o¿ysk (8) i (10). Wsun¹æ tarcze
³o¿yskowe (2) i (16) i dokrêciæ je œrubami (2.2) i (16.2). Dokrêciæ œruby (2.1) i
(16.1) do koñca (usun¹æ przy tym ko³ki gwintowane (A)).

7. Wbudowaæ uszczelkê ³o¿yska (1), tak jak opisano to na stronie 26.
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Rysunek 13: Wymiana ³o¿yska od AH180 do AH315
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5.5.3 Demonta¿ ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej (→→→→→ rys. 14)
(Dla ³o¿yska kulkowego po stronie przeciwnej, p. 5.5.1)

1. Poluzowaæ œrubê (2.1.1) i œci¹gn¹æ pokrywê ³o¿yska (2.1) wraz z uszczelk¹
³o¿yska (1.1).

2. Poluzowaæ i zdj¹æ obejmê mocuj¹c¹ (4.1) – dostêpna tylko w maszynach
elektrycznych • AH225. Œci¹gn¹æ tarczê odœrodkow¹ (5.1). (Tarcze odœrod-
kowe do maszyn elektrycznych AH180 + AH200 posiadaj¹ otwory do
œci¹gania na wysokoœci piasty).

3. Poluzowaæ œrubê (3.1.1) i œci¹gn¹æ tarczê ³o¿yskow¹ (3.1). Wypchn¹æ
zewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska (6.1) z piasty tarczy ³o¿yskowej.

4. Podgrzaæ szybko wewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska (6.2) za pomoc¹ palnika spa-
walniczego i wycisn¹æ np. za pomoc¹ œrubokrêta.

5. Œci¹gn¹æ pokrywê ³o¿yska (8.1) z wpasowan¹ uszczelk¹ ³o¿yska (7.1).

5.5.4 Monta¿ ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej (→→→→→ rys. 14)
(Dla ³o¿yska kulkowego po stronie przeciwnej, p. 5.5.2)

Za³o¿yæ wszystkie œruby mocuj¹ce wraz z istniej¹cymi tarczami
mocuj¹cymi (DIN 6796).

1. Gniazda ³o¿ysk oczyœciæ w³aœciwymi œrodkami czyszcz¹cymi, skontrolowaæ
pod k¹tem uszkodzeñ i po sch³odzeniu wa³u zmierzyæ mikrometrem (wska-
zówki dotycz¹ce pasowania odnosz¹ siê do temperatury 20°C).

2. Usun¹æ zu¿yty smar z wewnêtrzej pokrywy ³o¿yska (8.1), przemyæ odpowied-
nim œrodkiem czyszcz¹cym i pozostawiæ do wyschniêcia.
Pokrywê ³o¿yska (8.1) nape³niæ œwie¿ym smarem (zwróciæ uwagê na rodzaj
smaru) i wsun¹æ na wa³ z wpasowanymi uszczelkami ³o¿ysk (7.1).

3. Nowy wewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska (6.2) podgrzaæ do temperatury 80°-
90°C w k¹pieli olejowej (lub indukcyjnie, nale¿y go odmagnetyzowaæ).

Dla prawid³owej pozycji monta¿owej wewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska (6.2)
wsun¹æ na osadê wa³u i przez 10 s wciskaæ w wieniec oporowy wa³u.

Po sch³odzeniu, delikatnie nasmarowaæ wewn. pierœcieñ ³o¿yska (6.2).

4. Piastê tarczy ³o¿yskowej (3.1) przemyæ odpowiednim œrodkiem czyszcz¹cym i
pozostawiæ do wyschniêcia.

5. Wcisn¹æ nowy zewn. pierœcieñ ³o¿yska (6.1) w piastê tarczy ³o¿yskowej i nape³niæ
puste przestrzenie ³o¿ysk nowym smarem (zwróciæ uwagê na jego typ).

6. Dla u³atwienia monta¿u wkrêciæ ko³ek gwintowany (A) – ok. 100 mm d³ugoœci
– w otwór gwintowany pokrywy ³o¿yska (8.1). Wsun¹æ tarczê ³o¿yskow¹ (3.1)
i dokrêciæ j¹ œrub¹ (3.1.1).

Konserwacja



32

7. Wsun¹æ tarczê odœrodkow¹ (5.1), nasun¹æ i dokrêciæ ¹ obejmê mocuj¹c¹ (4.1).

8. Usun¹æ zu¿yty smar z pokrywy ³o¿yska (2.1), przemyæ odpowiednim œrod-
kiem czyszcz¹cym, pozostawiæ do wyschniêcia, a otwory wylotowe smaru us-
zczelniæ œwie¿ym smarem. Wsun¹æ pokrywê ³o¿yska (2.1) na wa³ i dokrêciæ
œrub¹ (2.1.1) do koñca (usun¹æ przy tym ko³ek gwintowany (A)).

9. Wbudowaæ uszczelkê ³o¿yska (1.1), tak jak opisano to na stronie 26.

Rysunek14: Wymiana ³o¿yska od AH180 do AH315
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5.6 Wymiana ³o¿yska – wysokoœæ po³o¿enia osi (AH) 355+400

Wymiana ³o¿yska w trakcie trwania okresu gwarancyjnego wymaga
uprzedniej zgody producenta maszyny elektrycznej!

5.6.1 Demonta¿ ³o¿yska kulkowego po stronie napêdowej oraz stronie
przeciwnej (→→→→→rysunek 15)
(Dla ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej, p. 5.6.3)

1. Wkrêciæ dwa prêty gwintowane w gwintowane otwory tarczy labiryntowej
(1.1) i za pomoc¹ prêtów gwintowanych œci¹gn¹æ tarczê z czopu koñcowego
wa³u.
Poluzowaæ œruby (2.1.1/17.1.1) i œci¹gn¹æ pokrywy ³o¿ysk (2.1/17.1).

2. Poluzowaæ œruby zabezpieczaj¹ce (nakrêtki wa³u), wykrêciæ nakrêtki wa³u
(4.1/15.1) za pomoc¹ klucza hakowego i œci¹gn¹æ z czopu koñcowego wa³u.
Zdj¹æ tarcze odœrodkowe (5.1/14.1), nie uszkadzaj¹c przy tym zabezpieczeñ
przeciwskrêceniowych (5.1.1/14.1.1) (zwróciæ uwagê na pozycjê
monta¿ow¹).

Podeprzeæ wirnik znajduj¹cy siê na czopie koñcowym wa³u! Zwróciæ
uwagê na przeœwit wystarczaj¹cy do wyci¹gniêcia tarczy ³o¿yskowej i
samego ³o¿yska!

3. Poluzowaæ œruby (3.1.1/16.1.1) i œci¹gn¹æ tarcze ³o¿yskowe (3.1/16.1).
Zdemontowaæ podporê wirnika i œci¹gn¹æ tarczê ³o¿yskow¹ z czopu
koñcowego wa³u.

Ostro¿nie opuœciæ wirnik do pakietu blach stojana.

4. £o¿yska kulkowe (6.1/12.1) œci¹gn¹æ za pomoc¹ œci¹gacza po lekkim ogrza-
niu wewnêtrznego pierœcienia. Zdj¹æ sprê¿ynê naciskow¹ (9.1) – wy³¹cznie
po przeciwnej stronie pokrywy ³o¿yska (17.1).

5. Œci¹gn¹æ wewnêtrzne pokrywy ³o¿ysk (8.1/10.1) razem z wpasowanymi
uszczelkami (7.1/11.1).

6. Wirnik pozostaje w obudowie stojana.
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Konserwacja

Rysunek 15: Wymiana ³o¿yska AH355+400
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5.6.2 Monta¿ ³o¿yska kulkowego po stronie napêdowej oraz stronie
przeciwnej (→→→→→  rysunek 15)
(Dla ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej, p. 5.6.4)

Za³o¿yæ wszystkie œruby mocuj¹ce tarcze ³o¿yskowe wraz z posiadanymi
tarczami mocuj¹cymi oraz œruby pokryw ³o¿ysk z posiadanymi tarczami
uszczelniaj¹cymi!

1. Gniazda ³o¿ysk oczyœciæ w³aœciwymi œrodkami czyszcz¹cymi, skontrolowaæ
pod k¹tem uszkodzeñ i po sch³odzeniu wa³u zmierzyæ mikrometrem
(wskazówki dotycz¹ce pasowania odnosz¹ siê do temperatury 20°C).

2. Usun¹æ zu¿yty smar z wewnêtrznych pokryw ³o¿ysk (8.1/10.1), przemyæ
odpowiednim œrodkiem czyszcz¹cym, pozostawiæ do wyschniêcia i nape³niæ
œwie¿ym smarem (zwróciæ uwagê na rodzaj smaru ® tabliczka znamionowa).
Wsun¹æ pokrywy ³o¿ysk (8.1/10.1) razem z wpasowanymi uszczelkami (7.1/
11.1) na wa³. Za³o¿yæ posiadane sprê¿yny naciskowe wraz ze smarem (9.1)
w otwory wewnêtrznej pokrywy ³o¿yska (10.1).

3. Nowe ³o¿yska podgrzaæ do temperatury 80°-90°C w k¹pieli olejowej (lub
 indukcyjnie, po czym nale¿y je odmagnetyzowaæ).

Dla zapewnienia prawid³owej pozycji monta¿owej, rozgrzane ³o¿yska
(6.1/12.1) wsun¹æ na osadê wa³u i przez ok. 10 s wciskaæ w wieniec
oporowy wa³u.

Po sch³odzeniu nape³niæ puste przestrzenie ³o¿ysk œwie¿ym smarem (zwróciæ
uwagê na rodzaj smaru).

4. Wsun¹æ tarcze odœrodkowe (5.1/14.1). Za³o¿yæ zabezpieczenia
przeciwskrêceniowe (5.1.1/14.1.1) (Uwaga! Koñcówk¹ k¹townika w stronê
³o¿yska!) Wkrêciæ nakrêtki wa³u (4.1/15.1), dokrêciæ kluczem hakowym i
zabezpieczyæ nakrêtki wa³u œrubami zabezpieczaj¹cymi.

5. Usun¹æ zu¿yty smar z zewnêtrznych pokryw ³o¿ysk (2.1/17.1), przemyæ
odpowiednim œrodkiem czyszcz¹cym, pozostawiæ do wyschniêcia, a otwory
wylotowe smaru uszczelniæ œwie¿ym smarem.

6. Dla u³atwienia monta¿u wkrêciæ dwa ko³ki gwintowane (A) – ok. 100 mm
d³ugoœci – w otwory gwintowane wewnêtrznych pokryw ³o¿ysk (8.1/10.1).
Wsun¹æ tarcze ³o¿yskowe (3.1/16.1) i dokrêciæ je œrubami (z tarczami
mocuj¹cymi) (3.1.1/16.1.1).
Zewnêtrzne pokrywy ³o¿ysk (2.1/17.1) nasun¹æ na wa³ i dokrêciæ œrubami (z
tarczami uszczelniaj¹cymi (2.1.1/17.1.1).
Kana³y labiryntowe w pokrywie ³o¿yska (2.1) nape³niæ niewielk¹ iloœci¹ smaru.
Tarczê labiryntow¹ (1.1) nale¿y przed monta¿em podgrzaæ do ok. 60°-80°C i
wsun¹æ pod pokrywê ³o¿yska (2.1). Zwróciæ uwagê na odstêp pomiêdzy po-
kryw¹ ³o¿yska (2.1) a tarcz¹ labiryntow¹ (1.1) (→ strona 26).
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Rysunek 15: Wymiana ³o¿yska AH355+400
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5.6.3 Demonta¿ ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej oraz ³o¿yska
kulkowego po stronie przeciwnej (→→→→→rysunek 16)

1. Wkrêciæ dwa prêty gwintowane w gwintowane otwory tarczy labiryntowej
(1.1) i za pomoc¹ prêtów gwintowanych œci¹gn¹æ tarczê z czopu koñcowego
wa³u.
Poluzowaæ œruby (2.1.1/17.1.1) i œci¹gn¹æ pokrywy ³o¿ysk (2.1/17.1).

2. Poluzowaæ œrubê zabezpieczaj¹c¹ (nakrêtkê wa³u), wykrêciæ nakrêtki wa³u
(4.1/15.1) za pomoc¹ klucza hakowego i œci¹gn¹æ z czopu koñcowego wa³u.
Zdj¹æ tarcze odœrodkowe (5.1/14.1), nie uszkadzaj¹c przy tym zabezpieczeñ
przeciwskrêceniowych (5.1.1/14.1.1) (zwróciæ uwagê na pozycjê monta¿ow¹).

Podeprzeæ wirnik znajduj¹cy siê na czopie koñcowym wa³u! Zwróciæ
uwagê na przeœwit wystarczaj¹cy do wyci¹gniêcia tarczy ³o¿yskowej i
samego ³o¿yska!

3. Poluzowaæ œruby (3.1.1/16.1.1) i œci¹gn¹æ tarcze ³o¿yskowe (3.1/16.1).
Zdemontowaæ podporê wirnika i œci¹gn¹æ tarcze ³o¿yskowe z czopu
koñcowego wa³u.

Ostro¿nie opuœciæ wirnik do pakietu blach stojana!

4. Zewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska walcowego (6.2) œci¹gn¹æ wraz z tarcz¹
³o¿yskow¹ (3.1) z wewnêtrznego pierœcienia ³o¿yska (6.3) i wypchn¹æ z
tarczy ³o¿yskowej (3.1). Podgrzaæ wewnêtrzny pierœcieñ (6.3) ³o¿yska
walcowego i œci¹gn¹æ z wa³u wirnika. £o¿yska kulkowe (12.1) œci¹gn¹æ za
pomoc¹ œci¹gacza po lekkim ogrzaniu wewnêtrznego pierœcienia.

5. Œci¹gn¹æ wewnêtrzne pokrywy ³o¿ysk (8.1/10.1) razem z wpasowanymi
uszczelkami (7.1/11.1).

6. Wirnik pozostaje w obudowie stojana.
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Rysunek 16: Wymiana ³o¿yska AH355+400

S M

S M

16.1

8.1

1.1

2.1

2.1.1

3.1

7.1

6.3

6.2

5.1
4.1

17.1.1

17.1

16.1.1
11.1

10.1

9.1

12.1
14.1

14.1.1
15.1

3.1.1

5.1.1

A



39

5.6.4 Monta¿ ³o¿yska walcowego po stronie napêdowej oraz ³o¿yska
kulkowego po stronie przeciwnej (→→→→→rysunek 16)

Za³o¿yæ wszystkie œruby mocuj¹ce tarcze ³o¿yskowe z posiadanymi
tarczami mocuj¹cymi oraz œruby pokryw ³o¿ysk z tarczami
uszczelniaj¹cymi!

1. Gniazda ³o¿ysk oczyœciæ w³aœciwymi œrodkami czyszcz¹cymi, skontrolowaæ
pod k¹tem uszkodzeñ i po sch³odzeniu wa³u zmierzyæ mikrometrem
(wskazówki dotycz¹ce pasowania odnosz¹ siê do temperatury 20°C).

2. Usun¹æ zu¿yty smar z wewnêtrznych pokryw ³o¿ysk (8.1/10.1), przemyæ
odpowiednim œrodkiem czyszcz¹cym, pozostawiæ, aby wysch³y, i nape³niæ
œwie¿ym smarem (zwróciæ uwagê na rodzaj smaru → tabliczka
znamionowa). Wsun¹æ pokrywy ³o¿ysk (8.1/10.1) razem z wpasowanymi
uszczelkami (7.1/11.1) na wa³.

3. Nowy wewn. pierœcieñ ³o¿yska (6.3) oraz ³o¿ysko kulkowe (12.1) podgrzaæ do
temp. 80-90°C w k¹pieli olejowej lub indukcyjnie (nastêpnie odmagnetyzowaæ).

Dla zapewnienia prawid³owej pozycji monta¿owej, rozgrzany
wewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska (6.3) oraz ³o¿ysko kulkowe (12.1) wsun¹æ
na osadê wa³u i przez ok. 10 s wciskaæ w wieniec oporowy wa³u.

Po sch³odzeniu, delikatnie nasmarowaæ wewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska (6.3).

4. Oczyœciæ piasty tarcz ³o¿yskowych (3.1/16.1).

5. Wsun¹æ tarcze odœrodkowe (14.1). Za³o¿yæ zabezpieczenie
przeciwskrêceniowe (14.1.1) (Uwaga! Koñcówk¹ k¹townika w stronê
³o¿yska!) Wkrêciæ nakrêtki wa³u (15.1), dokrêciæ kluczem hakowym i
zabezpieczyæ nakrêtki wa³u œrubami zabezpieczaj¹cymi.

6. Dla u³atwienia monta¿u wkrêciæ 2 ko³ki gwintowane (A) – ok. 100 mm d³. – w
otwory gwintowane wewnêtrznej pokrywy ³o¿yska (10.1). Wsun¹æ tarczê
³o¿yskow¹ (16.1) i dokrêciæ œrubami (z tarczami mocuj¹cymi) (16.1.1).

7. Usun¹æ zu¿yty smar z zewnêtrznej pokrywy ³o¿yska (17.1), przemyæ œrodkiem
czyszcz¹cym, pozostawiæ do wyschniêcia, a otwory wylotowe smaru uszczelniæ
smarem. Zewnêtrzn¹ pokrywê ³o¿yska (17.1) wsun¹æ w oœ tarczy ³o¿yskowej i
dokrêciæ œrubami (z tarczami uszczelniaj¹cymi) (17.1.1).

8. Wcisn¹æ nowy zewnêtrzny pierœcieñ ³o¿yska (6.2) w piastê tarczy ³o¿yskowej
(3.1) i nape³niæ puste przestrzenie ³o¿ysk œwie¿ym smarem (zwróciæ uwagê
na rodzaj smaru, → tabliczka znamionowa).

9. Wkrêciæ dwa ko³ki gwintowane (A) – ok. 100 mm d³ugoœci – w wewnêtrzn¹
pokrywê ³o¿yska (8.1) i dopchn¹æ wewnêtrzn¹ pokrywê do wewnêtrznego
pierœcienia ³o¿yska. Nasun¹æ tarczê ³o¿yskow¹ (3.1) wraz z pierœcieniem
zewnêtrznym (6.2) poprzez wa³ wirnika i ko³ki gwintowane na pierœcieñ
wewnêtrzny, unieœæ przy tym wa³ wirnika.

Konserwacja
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Wa³ wirnika nale¿y podnieœæ tylko na tyle, aby przy wsuwaniu nie
przechyli³y siê tarcza ³o¿yskowa z pierœcieniem zewnêtrznym oraz
pierœcieñ wewnêtrzny ³o¿yska wa³kowego.

Dokrêciæ mocno œruby (3.1.1).

10.Wsun¹æ tarczê odœrodkow¹ (5.1). Za³o¿yæ zabezpieczenia
przeciwskrêceniowe (5.1.1)(Uwaga! Koñcówk¹ k¹townika w stronê ³o¿yska!)
Wkrêciæ nakrêtki wa³u (4.1), dokrêciæ kluczem hakowym i zabezpieczyæ
nakrêtki wa³u œrubami zabezpieczaj¹cymi.

11.Zewnêtrzn¹ pokrywê ³o¿yska (2.1) wsun¹æ na wa³ i dokrêciæ mocno œrubami (z
tarczami uszczelniaj¹cymi) (2.1.1). W rowek labiryntowy wpuœciæ niewielk¹
iloœæ smaru, tarczê labiryntow¹ podgrzaæ do ok. 60°-80°C i wsun¹æ pod
pokrywê ³o¿yska (2.1). Zwróciæ uwagê na odstêp pomiêdzy pokryw¹ ³o¿yska
(2.1) a tarcz¹ labiryntow¹ (1.1) (→ strona 26).

Rysunek 16: Wymiana ³o¿yska AH355+400

Konserwacja
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5.7 Plan konserwacji wersji z ³o¿yskami tocznymi

Konserwacja

Zestaw 
konstrukcyjny 

Codziennie Co tydzień Co 3 miesiące Raz w roku Co 5 lat 

Łożyska   Okresy 
smarowania 
uzupełniająceg
o p. tabliczka 
znamionowa 

 

 -  wymiana 
łożysk, 
uszczelki 
wału 
sprawdzić 
ewentualnie 
wymienić; 

-  zużyty smar 
usunąć; 

Wymiennik 
ciepła 

Drogi 
powietrzne 

Skontrolować   Oczyścić Oczyścić 

Element 
napędu  
(Stosować się 
do wskazówek 
producenta) 

  Skontrolować 
ustawienie i 
zamocowanie 

Skontrolować 
ustawienie i 
zamocowanie 

Skontrolować 
ustawienie i 
zamocowanie; 
Wymienić smar 
lub olej roboczy 

Skrzynka 
przyłączowa 
Uziemienie 

   Oczyścić 
wnętrze; śruby 
dokręcić 

Oczyścić 
wnętrze; śruby 
dokręcić 

Uzwojenie 
stojana 

   Rezystancję 
izolacji 
zmierzyć 

Kabel 
odprowadzając
y sprawdzić 
pod kątem rys, 
sprawdzić czy 
podpora i kliny 
wpustu siedzą 
mocno; 
zmierzyć 
rezystancję 
izolacji 

Podłączenia 
kontrolne i 
pomocnicze 

Dane 
pomiarowe 
rejestrować 

  Kontrola funkcji Kontrola funkcji 

Silnik jako 
całość 

Zwrócić uwagę 
na szmery i 
kulturę pracy 

  Śruby dokręcić wymontować 
wirnik; pakiet 
blach wirnika, 
wentylator oraz 
pakiet blach 
stojana 
skontrolować 
pod kątem 
dopasowania; 
sprawdzić pręty 
wirnika pod 
kątem pęknięć; 
oczyścić 
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6 Usterki i ich usuwanie

6.1 Uwagi dotycz¹ce bezpieczeñstwa

Usterki maszyny elektrycznej mog¹ byæ usuwane wy³¹cznie przez
wykwalifikowany personel, który zosta³ do tego upowa¿niony przez osoby
odpowiedzialne za instalacjê.

Przy ustalaniu przyczyny usterki nale¿y uwzglêdniæ ca³e otoczenie maszyny
elektrycznej (maszyna robocza, fundament, sposób ustawienia, rozdzielnia itp.).

O uszkodzeniach w okresie gwarancyjnym nale¿y poinformowaæ zak³ad
produkcyjny.

Przy ustalaniu przyczyny usterki, b¹dŸ usuwaniu usterki, nale¿y
przestrzegaæ

– DIN EN 50110,
– przepisów dotycz¹cych zapobiegania wypadkom!

Upewniæ siê, czy maszyna jest wy³¹czona i bez napiêcia.

Zabezpieczyæ przed ponownym w³¹czeniem i oznaczyæ za
pomoc¹ tabliczki informacyjnej!

Stwierdziæ stan beznapiêciowy!

Uziemiæ i zewrzeæ!

Przykryæ lub odgrodziæ s¹siednie czêœci, które znajduj¹ siê pod
napiêciem!

Upewniæ siê, ¿e pomocnicze obwody elektryczne np. ogrzewanie
postojowe itp. s¹ wy³¹czone i bez napiêcia.

Usterki i ich usuwanie
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6.2 Usterki elektryczne

Usterki i ich usuwanie

Cechy zak³óceñ elektrycznych

– silnik nie uruchamia siê

– silnik uruchamia siê bardzo ciê¿ko

– burczenie przy uruchamianiu

– burczenie przy eksploatacji

– burczenie w takcie podwójnej frekwencji poœlizgu

– wysokie nagrzanie przy biegu ja³owym

– wysokie nagrzanie przy obci¹¿eniu

– wysokie nagrzanie pojedynczego odcinka uzwojenia

 Mo¿liwe przyczyny zak³óceñ Dzia³ania zaradcze

    – Przeci¹¿enie Zmniejszyæ obci¹¿enie

 – Przerwanie fazy w doprowadzaniu Dokonaæ kontroli prze³¹cznika i przewodów
doprowadzaj¹cych

    – Przerwanie fazy w doprowadzaniu po
   w³¹czeniu

Dokonaæ kontroli prze³¹cznika i przewodów
doprowadzaj¹cych

  – Za niskie napiêcie sieciowe, za wysoka
   czêstotliwoœæ

Dokonaæ kontroli proporcji sieci

 – Za wysokie napiêcie sieciowe, za niska
   czêstotliwoœæ

Dokonaæ kontroli proporcji sieci

     – Prze³¹czone uzwojenie stojana Dokonaæ kontroli po³¹czeñ uzwojenia

     – Zwarcie miêdzyzwojowe lub fazowe w
   uzwojeniu stojana

Ustaliæ rezystancjê uzwojenia oraz izolacji;
naprawa po skontaktowaniu siê z
zak³adem produkcyjnym

 – Brak symetrii w klatce zwarciowej Naprawa po skontaktowaniu siê z
zak³adem produkcyjnym

 – Nieprawid³owy kierunek obrotów silnika Wymieniæ po³¹czenie sieciowe U i W

 – Niedostateczne ch³odzenie na skutek
   zabrudzenia kana³ów powietrznych

Oczyœciæ kana³y powietrzne. Sprawdziæ
uszczelnienia

 – Za wysokie napiêcie, przez co za wysoka
strata
  przemagnesowania

Nie przekraczaæ napiêcia znamionowego
105%
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6.3 Usterki mechaniczne

Usterki i ich usuwanie

Oznaki zakłóceń mechanicznych 
– zum  tarcia

– Wysokie nagrzanie

– ocne drgania

– byt wysokie  nagrzanie łożyska

– zumy  łożyska

Możliwe przyczyny usterek Środki zaradcze 

l Ścieranie się części obracających się Stwierdzić przyczynę, poprawić 
ustawienie części * 

l Zablokowane doprowadzenie powietrza, 
zabrudzone filtry lub zły kierunek obrotu 

Sprawdzić przewody powietrzne, 
przeczyścić filtry i ewentualnie wymienić 
wentylatory * 

l Brak wywarzenia wirnika Zdemontować wirnik i wyważyć  * 

l Nierównomierny obrót wirnika, wygięty  
wał 

Skontaktować się z producentem 

l Nieprawidłowe ustawienie Poprawić ustawnie maszyny, sprawdzić 
sprzęgło 

l Brak wyważenia sprzężonej maszyny Poprawić wyważenie sprzężonej  
maszyny 

l Uderzenia sprzężonej maszyny Sprawdzić sprzężoną maszynę 

l Nierównomierna praca przekładni Naprawić przekładnię 

l
Rezonans z fundamentem Po uzgodnieniu zmienić sztywność 

fundamentu 

l Zmiany w fundamencie Ustalić przyczynę zmian i usunąć ją; 
ponownie ustawić maszynę 

l Za dużo smaru w łożysku Usunąć nadmierny smar 

l Zanieczyszczone łożysko Wyczyścić lub wymienić łożysko * 

l Temperatura otoczenia > 40°C Wykorzystywać smar przystosowany do 
wysokich temperatur  * 

l l Pierścienie filcowe dociskają wał Wymienić pierścienie filcowe 

l l Niewystarczające smarowanie Nasmarować zgodnie z instrukcją 

l l Łożysko jest skorodowane Wymienić łożysko * 

l l Luz łożyska za mały ałożyć łożysko z większym luzem * 

l Luz łożyska za duży ałożyć łożysko z mniejszym luzem * 

l Otarcia na bieżni łożyska ymienić łożysko * 

l Rowki powstające podczas postoju Wymienić łożysko, unikać wstrząsów  
podczas postoju 

l Sprzęgło naciska lub ciągnie Lepiej ustawić  maszynę 

l Za duże naprężenie pasów Zmniejszyć naprężenie pasów 

l l Łożysko naprężone lub przechylone Sprawdzić otwór piasty łożyska * 

* w uzasadnionym przypadku zawiadomić producenta 
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Uwagi dotycz¹ce napraw

Rysunek 17: Pierœcieñ ekranuj¹cy

7 Uwagi dotycz¹ce napraw

Naprawy przeprowadzaæ wy³¹cznie w czasie przestoju maszyny.

Upewniæ siê, ¿e maszyna jest zabezpieczona przed w³¹czeniem i
oznaczona za pomoc¹ odpowiedniej tabliczki informacyjnej.

Prace naprawcze mog¹ byæ wykonywane wy³¹cznie przez wykwalifi-
kowany personel, który ze wzglêdu na swoje wykszta³cenie, doœwiad-
czenie oraz otrzymane instrukcje posiada wystarczaj¹c¹ wiedzê w
zakresie

– przepisów bezpieczeñstwa,
– przepisów dotycz¹cych zapobiegania wypadkom,
– wytycznych iogólnie przyjêtych i stosowanych zasad techniki

(np. przepisów VDE, norm DIN).

Wykwalifikowany personel musi
–byæ w stanie oceniæ powierzon¹ mu pracê, rozpoznawaæ i
unikaæ mo¿liwych zagro¿eñ.
– byæ upowa¿niony przez osoby odpowiedzialne za

bezpieczeñstwo instalacji do przeprowadzania koniecznych
prac oraz dzia³añ.

Prace naprawcze w czasie trwania okresu gwarancyjnego wymagaj¹
uprzedniej zgody producenta silnika!

Przy naprawach zalecamy u¿ywaæ wy³¹cznie oryginalnych czêœci
zamiennych.

Przy uszkodzeniach uzwojenia pierœcieñ
ekranuj¹cy (1) mo¿e zostaæ czêœciowo
lub ca³kowicie zniszczony.
Przy przezwajaniu nale¿y zwróciæ
uwagê, aby wykonane uzwojenie
odpowiada³o stanowi pierwotnemu. W
razie koniecznoœci nale¿y zgodnie z
przepisami zamontowaæ nowy pierœcieñ
ekranuj¹cy.S M

1



46

8 Czêœci zamienne

8.1 Dane do zamówienia

W przypadku zamówieñ czêœci zamiennych nale¿y bezwzglêdnie podaæ
typ silnika, numer silnika (→tabliczka znamionowa) oraz dok³adne
oznaczenie czêœci (ewentualnie numer czêœci).

Przy zapasowych ³o¿yskach nale¿y oprócz rodzaju ³o¿yska wzi¹æ pod
uwagê równie¿ oznaczenie wersji ³o¿yska (mo¿na je odczytaæ na
wbudowanym ³o¿ysku np. C3 lub C4)!

8.2 Szkic pogl¹dowy, IP23, wielkoœæ wytwarzania 180M-400X

1 Pierœcieñ uszczelniaj¹cy, strona napêdu, zewnêtrzny, b¹dŸ tarcza labiryntowa

2 Tarcza ³o¿yskowa, strona napêdu

3 Gniazdo smarowe

4 Tarcza odci¹¿aj¹ca

5 Obejma mocuj¹ca, strona napêdu, b¹dŸ nakrêtka wa³u

6 Tarcza odœrodkowa, strona napêdu

7 £o¿ysko toczne, strona napêdu

8 Pierœcieñ uszczelniaj¹cy, strona napêdu, wewnêtrzny

9 Pokrywa ³o¿yska, strona napêdu wewnêtrzna

10 Obudowa stojana IMB3 z pakietem blach i uzwojeniem

11 Skrzynka po³¹czeniowa, kompletna

12 Os³ona wirnika

13 Pierœcieñ ekranuj¹cy

13a Klamra mocuj¹ca

14 Wirnik z pakietem blach i uzwojeniem

15 Wpust pasowany

16 Wpust pasowany wirnika

17 Wirnik

18 Pierœcieñ zabezpieczaj¹cy wirnika

19 Kapturek zamykaj¹cy

20 Pokrywa ³o¿yska, przeciwna strona napêdu, wewnêtrzna

21 Pierœcieñ uszczelniaj¹cy, przeciwna strona napêdu, wewnêtrzny

22 £o¿ysko toczne, przeciwna strona napêdu

Czêœci zamienne
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Czêœci zamienne

Rysunek 18: Szkic pogl¹dowy, IP23, wielkoœæ wytwarzana 180M-400X
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23 Pierœcieñ zabezpieczaj¹cy ³o¿yska po przeciwnej stronie napêdu

24 Tarcza odœrodkowa, przeciwna strona napêdu

25 Obejma mocuj¹ca, przeciwna strona napêdu, b¹dŸ nakrêtka wa³u

26 Tarcza ³o¿yskowa, przeciwna strona napêdu

27 Pierœcieñ uszczelniaj¹cy, przec. strona napêdu, zewn. lub  tarcza labiryntowa

28 Tarcza ³o¿yska ko³nierzowego

29 Obudowa stojana bez podstawy, kompletna
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9 Uwagi dotycz¹ce sk³adowanych maszyn elektrycznych

Maszyny elektryczne, które ich u¿yciem by³y sk³adowane przez d³u¿szy
czas, nale¿y traktowaæ w nastêpuj¹cy sposób:

9.1 Miejsce sk³adowania

Maszyny nale¿y sk³adowaæ w opakowaniu transportowym, w suchych,
ogrzewanych, wolnych od wstrz¹sów pomieszczeniach i chroniæ je przed
uszkodzeniami mechanicznymi.

Po d³u¿szym okresie sk³adowania (ponad rok) nale¿y sprawdziæ ³o¿yska
pod k¹tem korozji. Ju¿ najmniejsze œlady korozji zmniejszaj¹ okres
u¿ytkowania ³o¿yska.

9.2 Zabezpieczenia na czas transportu

W przypadku maszyn elektrycznych z ³o¿yskami tocznymi, nale¿y unieruchomiæ
wirnik za pomoc¹ zabezpieczenia transportowego (ochrona przed tworzeniem
siê rowków poprzez wystêpuj¹ce wstrz¹sy).

W przypadku maszyn elektrycznych, które wysy³ane s¹ na amortyzatorach
drgañ, nie usuwaæ ich na czas sk³adowania.

O ile na czopach koñcowych wa³u s¹ ju¿ zainstalowane ko³a pasowe, sprzêg³a
itp., w miarê mo¿liwoœci nale¿y zamontowaæ zabezpieczenia transportowe lub
umieœciæ maszyny elektryczne na amortyzatorach drgañ.

Dalszy transport maszyny elektrycznej nale¿y przeprowadzaæ z
zabezpieczeniem transportowym lub na amortyzatorach drgañ.

9.3 Kontrola przed uruchomieniem

9.3.1 £o¿yska

Po d³u¿szym okresie sk³adowania ( > 1 rok) nale¿y sprawdziæ ³o¿yska.
Demonta¿ i monta¿ ³o¿ysk → strony 27 do 40.

Ju¿ najmniejsze œlady korozji zmniejszaj¹ znacznie okres
u¿ytkowania ³o¿yska. O ile nie jest konieczna wymiana ³o¿yska,
nale¿y je ponownie nasmarowaæ.

Uwagi dotycz¹ce sk³adowanych maszyn
elektrycznych
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Uwagi dotycz¹ce sk³adowanych maszyn
elektrycznych

Pobraæ informacje dotycz¹ce rodzajów smarów z tabliczki znamionowej
b¹dŸ smarowej i uwzglêdniæ wskazówki instrukcji obs³ugi ze strony 25
dotycz¹ce smarowania ³o¿ysk, gniazd smarowych. Przy krótszym okresie
sk³adowania (< 1 rok) oraz przepisowym sk³adowaniu (jak w punkcie 9.1)
mo¿na pomin¹æ opisane powy¿ej dzia³ania.

9.3.2 Rezystancja izolacji

Wszystkie prace przy po³¹czeniach elektrycznych maszyny
elektrycznej mog¹ byæ prowadzone wy³¹cznie przez
wykwalifikowanych elektryków!

Podczas oraz po pomiarze nie dotykaæ zacisków przy³¹czowych.
Zaciski przy³¹czowe mog¹ przewodziæ wysokie napiêcie! Po kontroli
zaciski przy³¹czowe nale¿y uziemiæ przez krótki czas (5 sekund).

• Mierzyæ rezystancjê izolacji ka¿dej z poszczególnych faz wobec masy za
pomoc¹ induktora korbowego (maks. napiêcie sta³e = 630V) tak d³ugo, póki
wartoœæ pomiarowa nie bêdzie stabilna.

Rezystancja izolacji nowego uzwojenia wynosi > 10 MΩ. Zabrudzone i
wilgotne uzwojenie wykazuje znacznie ni¿sze wartoœci rezystancji.

Jeœli w warunkach pokojowych mierzone jest mniej ni¿ 0,5 MΩ, nale¿y
osuszyæ i/lub oczyœciæ uzwojenie. Temperatura uzwojenia nie mo¿e przy tym
przekraczaæ 80°C. Suszyæ za pomoc¹ ogrzewania postojowego lub
grzejnika, albo przez przy³o¿enie zmiennego napiêcia w wysokoœci 5-6%
napiêcia pomiarowego (stworzyæ po³¹czenie D) do zacisków
przy³¹czeniowych stojana U1 i V1.

• Powtórzyæ pomiar. Przy wartoœciach rezystancji > 0,5 MΩΩΩΩΩ mo¿na rozpocz¹æ
eksploatacjê maszyny elektrycznej.

Wartoœci rezystancji izolacji s¹ zale¿ne od temperatury.
WskaŸniki: Podwy¿szenie b¹dŸ zmniejszenie temperatury uzwojenia o
10 K powoduje zmniejszenie o po³owê b¹dŸ podwojenie wartoœci
rezystancji.
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