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1. Ogodlna charakterystyka techniczna maszyn serii G.

Maszyny pradu statego serii G odpowiadajg wymaganiom normy PN-88/E-06701.

Kazda maszyna jest przeznaczona do pracy okreslonej przez dane znamionowe
umieszczone na tabliczce znamionowej. Oznaczenia katalogowe sg trzycztonowe.

Czton pierwszy sktada sie z jednej lub wiecej liter o nastepujgcym znaczeniu:

G Maszyna pradu statego z przewietrzaniem obcym promieniowym
GF Maszyna pradu statego z przewietrzaniem obcym osiowym

GE Maszyna pradu statego z przewietrznikiem wewnetrznym na wale
GK Maszyna pradu statego budowy zamknietej

Czton drugi sktada sie z liczby okreslajacej wielkos¢ mechaniczna.
Czilon trzeci skfada sie z cyfr okreslajgcych dtugos¢ pakietu blach wirnika i stojana.

Silniki pradu statego serii G przystosowane sg do zasilania prgdem stalym z
tradycyjnych Zrodet oraz z przeksztattnikdw tyrystorowych.

Wszystkie typy silnikow tej serii wykonywane sg w klasie izolacji F lub H, co
pozwala osiggac¢ bardzo dobre parametry elektryczne w matych gabarytach.

Silniki wykonywane sg jako obcowzbudne z przewietrzaniem obcym (typ ,G” i
,GF”) i wikasnym (typ ,GE” — stopien ochrony IP23) oraz bez przewietrzania (typ
,GK” — stopien ochrony |P44). Przewietrzanie obce realizowane jest przez
nabudowane na silnikach (na goérze lub z boku — typ ,G”; osiowo z tytu — typ ,GF”)
dmuchawy napedzane silnikami indukcyjnymi tréjfazowymi lub jednofazowymi
(stopien ochrony IP23S) lub poprzez kanaty wentylacyjne doprowadzajgce i
odprowadzajgce powietrze (stopien ochrony IP44).

Silniki produkowane sg w formie budowy kotnierzowej na tapach lub tylko na
tapach.

Skrzynki zaciskowe silnikow umieszczane sg na gorze lub z boku. Silniki
dmuchaw posiadajg wtasne skrzynki zaciskowe.




2. Instalowanie maszyny w miejscu pracy.

Rys. 2.1.

Przy instalowaniu maszyny w wykonaniu normalnym nalezy pamietac o tym, ze
nie moze ona by¢ ustawiona w pomieszczeniu zawierajgcym gazy tatwopalne lub
zrgce. Maszyna powinna by¢ fatwo dostepna dla obserwacji, ogledzin,
smarowania i czyszczenia. Musi by¢ ona przymocowana do sztywnego
fundamentu (podstawy). Przy ustawianiu maszyny na fundamencie oraz
sprzeganiu jej przy pomocy sprzegta elastycznego z inng maszyng lub
mechanizmem napedzanym nalezy zwroci¢ szczegodlng uwage na wspotosiowosée
watdw tgczonych maszyn. Ustawianie wspétosiowosci watdéw przy uzyciu czujnika
zegarowego oraz liniatu krawedziowego i szczelinomierza pokazane jest na
rys.2.1. Zadne z bi¢ nie moze przekracza¢ 0,05 mm

Przy podtaczaniu maszyn miarodajne jest oznaczenie zaciskbw a nie ich
potozenie. Przewody doprowadzeniowe o odpowiednich przekrojach muszag byé
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zakonczone koncowkami kablowymi. Dla podtgczenia przewodu ochronnego
przewidziano zacisk oznakowany symbolem uziemienia.

Uwaga!
Czesci montowane na czop watu powinny by¢ wywazone bez wpustu.

3. Uruchomienie.

3.1. Kontrola mechaniczna.

Po zakonczonym ustawieniu, podtgczeniu i sprawdzeniu maszyny wg niniejszych
zalecen nalezy powtornie sprawdzic wszelkie pofgczenia sSrubowe czesci
mechanicznych i elektrycznych. Upewni¢ sie czy mozliwy jest tatwy obrét wirnika,
czy szczotki wtasciwie przylegajg do komutatora, czy ich prowadzenie w trzymadle
jest swobodne.

3.2. Kontrola elektryczna.

Odbiorca przed uruchomieniem powinien sprawdzi¢ rezystancje izolaciji.
Minimalna jej wartos¢ (rezystancja uzwojenie — Kkorpus) mierzona za pomocag
induktorowego miernika izolacji w warunkach temperatury otoczenia nie moze by¢
mniejsza od 1 MQ. Jezeli rezystancja ta jest mniejsza a maszyna byta sktadowana
w otoczeniu bardzo wilgotnym, nalezy jg przesuszyc.

3.3. Rozruch.

W pierwszej kolejnosci nalezy zatgczy¢ silniki dmuchaw (typ ,G” i ,GF”) i
sprawdzi¢ czy kierunek obrotdéw jest zgodny ze strzatkg na obudowie dmuchawy.
Nastepnie zatgczy¢ napiecie wzbudzenia (zaciski F1 i F2). Bezposrednie
wiaczenie znamionowego napiecia twornika (zaciski A1 i B2) mozliwe jest dla
silnikéw do 1 kW. Przy wiekszej mocy potrzebne jest urzgdzenie rozruchowe.

Wartosc¢ pradu rozruchu ze stanu spoczynkowego do predkosci okoto 0.3 n, w
czasie 5 s wynosi:

Stopien ochrony Prad (dla pracy S1)
IP 23 (2+3) I,
IP 44 (3+5) Iy

W czasie zwiekszania predkosci obrotowej od 0.3 n, do n, podczas rozruchu
silnika prad twornika nie moze przekroczy¢ wartosci:

Stopien ochrony Prad (dla pracy S1) Czas
IP 23 151, 1 min
IP 44 31 2 min




3.4. Préba maszyny w stanie zatrzymanym.

Dopuszczalna wartos¢ pradu twornika w stanie zatrzymanym dla maszyn
przystosowanych do pracy S1 okresla ponizsza tabela:

Typ silnika Prad twornika Czas

G, GE, GF In 20 s
20% I, Bez ograniczen

GK I 90s
30% I Bez ograniczen




4. Wykaz czesci silnika

4.1. Silniki o wzniosie osi watu do 132 mm (na przykiadzie silnika GE 11.02)
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Rys 4.1.

tozysko kulkowe

Podktadka pod tozysko

Sruby pokrywy tarczy tozyskowej
Pokrywa zewnetrzna tarczy tozyskowej N
Pierscienie dociskowe tozysk
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Przewietrznik

Tarcza tozyskowa N

Sruby tarczy tozyskowej N

. Stojan uzwojony

10.Wirnik uzwojony

11.Cewka uzwojenia komutacyjnego

12. Komutator

13.Szczotki

14. Aparat szczotkowy

15. Tarcza wywaznikowa

16.Tarcza tozyskowa P

17.Sruby tarczy tozyskowej P

18.Sruby blokujgce z podktadkami

19. Sruby zakrywki pokrywy tarczy tozyskowej P
20.Zakrywka pokrywy tarczy tozyskowej P
21.Pokrywa zewnetrzna tarczy tozyskowej P
22.Podktadka falista

23.Tabliczka zaciskowa

24.Podstawa skrzynki zaciskowej z uszczelkg
25.Pokrywa skrzynki zaciskowej z uszczelkg
26.Blacha do wprowadzen z uszczelkg
27.Sruba zacisku uziemiajacego

28.Zakrywka otworu wentylacyjnego P - boczna
29. Zakrywka otworu wentylacyjnego N - gorna
30. Zakrywka otworu wentylacyjnego P - gérna
31.Sruby zakrywek otworéw wentylacyjnych
32.Zakrywka otworu wentylacyjnego N - boczna
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4.2. Silniki o wzniosie osi watu 160 mm (na przyktadzie silnika GE 16.02)

Fig. 1

tozysko kulkowe lub rolkowe

Podktadka pod tozysko

Sruby pokrywy tarczy tozyskowej
Pokrywa zewnetrzna tarczy tozyskowej N
Smarowniczka (opcja)

Pokrywa wewnetrzna tarczy tozyskowej N
Tarcza tozyskowa N

Sruby tarczy tozyskowej N

. Przewietrznik

10.Biegun gtéwny z uzwojeniami

11. Stojan

12.Sruby biegunéw
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13.Wirnik uzwojony

14.Biegun komutacyjny z uzwojeniem
15.Komutator

16. Trzymadto szczotkowe

17.Szczotki

18. Aparat szczotkowy z mostami szczotkowymi

19.Tarcza tozyskowa P

20. Sruby blokujace z podktadkami

21.Pokrywa wewnetrzna tarczy tozyskowej P
22.Pokrywa zewnetrzna tarczy fozyskowej P
23.Sruby zakrywki pokrywy tarczy tozyskowej P
24.Zakrywka pokrywy tarczy tozyskowej P
25.tozysko kulkowe

26.Podktadka falista

27.Podstawa skrzynki zaciskowej z uszczelkg
28.Pokrywa skrzynki zaciskowej z uszczelkg
29.Blacha do wprowadzen z uszczelkg
30.Zacisk uziemiajacy

31.Tabliczka zaciskowa

32.Sruby zakrywek otworéw wentylacyjnych
33.Zakrywka otworu wentylacyjnego P - gérna
34.Zakrywka otworu wentylacyjnego P - boczna
35.Sruby tarczy tozyskowej P

36. Zakrywka otworu wentylacyjnego N - gorna
37.Zakrywka otworu wentylacyjnego P - boczna

5. Obstuga i konserwacja podczas eksploataciji

5.1. Czyszczenie

Podczas eksploatacji nalezy maszyne utrzymywaé w czystosci. Szczegdlng
uwage nalezy zwracaC na czystosC komutatora, urzadzenia szczotkowego,
uzwojen i tozysk. W zaleznoéci od warunkéw pracy nalezy przeprowadzaé
okresowe przeglady maszyny potgczone z oczyszczaniem jej przy pomocy
suchego sprezonego powietrza lub odpowiedniego sprzetu recznego.

5.2. Skrzynka zaciskowa

W celu przytgczenia przewodow zasilajgcych pomiarowych i sterujgcych do silnika
nalezy w blasze stuzgcej do wprowadzen (w skrzynce zaciskowej) wywierci¢
otwory. Muszg one mie¢ Srednice odpowiednie do zastosowanych dtawikow. W
razie potrzeby skrzynke mozna obroci¢ o 180 stopni.

5.3. tozyska

Maszyny sg wyposazone w tozyska zamkniete wypetnione smarem u wytworcy (w
przypadku silnikow G_16.02M+G_16.10M i G_16.02L+G_16.10L stosowane sg
lozyska rolkowe wymagajace samodzielnego smarowania). Okresy eksploatacji
tozysk zamknietych oraz smarowania tozysk otwartych w zaleznosci od predkosci
obrotowej podawane sg przez producentdéw tozysk w poradnikach. Dla silnikéw
przeznaczonych do pracy z predkoscig regulowang w duzym zakresie nalezy
obliczy¢ Srednig kwadratowag predkosc.

Dla tej wartosci odczyta¢ odpowiedni okres
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v, v, .... D, —charakterystyczne predkosci obrotowe w czasie eksploatacji

7, L, .... L — czasy trwania poszczegdinych predkosci

5.4. Wat

W wykonaniu normalnym czopy watu sg zaprojektowane dla pethego momentu
znamionowego maszyny sprzegnietej z urzadzeniem napedzanym -— przy

zatozeniu wystepowania jedynie momentu skrecajgcego. Dopuszczalne sity
dodatkowe dziatajgce promieniowo na o0$ watu podane sg na wykresach
zamieszczonych na koncu DTR.

5.5. Komutator

Komutator maszyny pracujgcej beziskrowo pokrywa sie stopniowo btyszczacg
warstwg tlenku miedzi o odcieniu brunatno — bfekitnym lub fioletowym. Nalot ten
zwany politurg jest korzystny dla komutacji, wobec czego nie nalezy go usuwac z
powierzchni komutatora. Szlifowanie komutatora przy nieznacznym iskrzeniu, nie
powodujgcym opalen oraz dobrze wypolerowanej powierzchni o normalnym
kolorze, jest niedopuszczalne. W tym przypadku czyszczenie komutatora polega
jedynie na przecieraniu jego powierzchni szmatkg lekko zamoczong w spirytusie.

Gdy powierzchnia komutatora jest opalona, nalezy komutator polerowaé
drobnoziarnistym papierem $ciernym natozonym na drewniany klocek o profilu
odpowiadajgcym krzywiznie komutatora a nastepnie twardym drewnem.
Polerowanie komutatora nalezy wykonywac tylko przy wyjetych lub podniesionych
szczotkach.

Jezeli wskutek niewtasciwej eksploatacji lub zbyt trudnych warunkéw pracy
opalenie komutatora jest tak znaczne, ze nie mozna go usung¢ przez szlifowanie
lub jesli powierzchnia komutatora jest bardzo nieréwna, to komutator w stanie
zimnym nalezy przetoczy¢ nozem z wktadkg diamentowag. Mike znajdujgca sie
miedzy wycinkami komutatora frezowa¢ na gtebokos¢ 1 + 1.5 mm. Usungé
powstaty grad. Toczenie komutatora mozliwe jest tylko w przypadku gdy srednica
komutatora nie jest mniejsza od wartosci podanych ponizej

Typ Srednica (mm)
G_9.02+G_9.08 75
G_11.02+G_11.05 89
G_11.06+G_11.10 102
G_13.02+G_13.06 121
G_16.02+G_16.10 137

Po operacji toczenia nalezy komutator polerowac.

5.6. Szczotki

Nacisk szczotek w typowej maszynie wynosi (1.5+2.0)-10* N/m? Gdy maszyna
jest narazona na silne wstrzasy (np. koleje, koparki itp.) moze on wynies¢ do
4-10™* N/m?. Szczotki podlegajg wymianie na nowe w przypadku:

- Skrécenia sie dlugosci do ok. 15 mm;
11



- Wykruszenia sie czesci szczotki.

Nalezy wymieni¢ caty komplet szczotek tego samego gatunku i konstrukcji co
zuzyte. Nowo zatozone szczotki powinny by¢ wstepnie dodarte do krzywizny
komutatora drobnoziarnistym papierem Sciernym lub przy pomocy specjalnego
kamienia Sciernego. Po wymianie szczotek konieczne jest ich docieranie.
Komutator owija sie paskiem papieru Sciernego — powierzchnig cierng na
zewnatrz. Dociskajac szczotki obraca sie wirnikiem w lewo i w prawo, az
powierzchnie czynne szczotek przyjmag zaokraglenie komutatora. Wstepne
przeszlifowanie przeprowadza sie papierem gruboziarnistym, koncowe —
drobnoziarnistym. Po zakonczeniu docierania usung¢ kurz weglowy.

Zaleca sie po wstepnym dotarciu szczotek uruchomi¢ maszyne i obcigzy¢ na
przeciagg ok. 15 min mocg ok. 20% mocy znamionowej. Nastepnie obcigzenie
nalezy stopniowo zwieksza¢ az do znamionowego. tgczny czas docierania
ostatecznego szczotek zalezy od gatunku materiatu szczotkowego i na ogot nie
przekracza 2 godzin.

5.7. Aparat szczotkowy.

Konserwacja kompletnego aparatu szczotkowego polega na utrzymaniu w
czystosci czesci izolowanych. Aparat szczotkowy jest ustawiany w strefie
neutralnej zaznaczonej farbg na podstawie aparatu oraz na tarczy tozyskowe;j.
Cechowanie jest widoczne po zdjeciu zakrywki otworu wentylacyjnego. Potozenie
to nalezy zachowa¢ po ewentualnych demontazach maszyny, w przeciwnym
wypadku pogorszy sie komutacja. Po wymianie wirnika lub jego przezwojeniu
niezbedne jest ponowne ustawienie strefy neutralne;.

5.8. Wyposazenie dodatkowe

5.8.1. Filtr powietrza

Jezeli przewiduje sie zainstalowanie maszyny w pomieszczeniu zapylonym
mozliwe jest zastosowanie filtra powietrza chtodzgcego. W przypadku jego
zabrudzenia nalezy wymieni¢ wktad z widkniny filtracyjnej w celu zwiekszenia
przeptywu powietrza.

5.8.2. Czujniki temperatury.

Maszyny mogq by¢ wyposazone w pozystorowe czujniki temperatury zmieniajgce
gwattownie swojg opornos¢ przy przekroczeniu temperatury granicznej dla
okreSlonej klasy izolacji. Jezeli zasilacz tyrystorowy nie posiada ukfadu
obstugujgcego zabezpieczenia termiczne wymagajg one wspoétpracy z uktadem
wykonawczym opartym na elektronicznym przekazniku rezystancyjnym.

5.8.3. Pradnica tachometryczna lub enkoder (opcja).

Do wszystkich typéw maszyn z wyprowadzonym jednym czopem watu moze by¢
zainstalowana pradnica tachometryczna do pomiaru predkosci obrotowej i
sterowania automatyka napedu. W przypadku zastosowania enkodera mozliwe
jest rowniez precyzyjne okreslenie potozenia kgtowego watu.

6. Demontaz i montaz.

6.1. Demontaz.
e QOdfgczyé maszyne od urzadzenia zasilajgcego.
o Zdjgc sprzegto zamocowane na wale.
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e Wymontowac pradnice tachometryczng (enkoder).

e Wymontowac zakrywki otworéw wentylacyjnych.

e Odchyli¢ sprezyny dociskajgce szczotki.

e Podniesc¢ szczotki i zabezpieczyc¢ je przed zetknieciem sie z komutatorem.

e Oznakowac i odtgczy¢ przewody przytaczeniowe aparatu szczotkowego.

e Owing¢ komutator paskiem tektury.

o Woypetnic¢ szczeline powietrzng pomiedzy wirnikiem a stojanem tektura.

o Zdjac pokrywy zewnetrzne tarcz tozyskowych po odkreceniu sSrub mocujgcych.
e Zdjgc tarcze tozyskowe po odkreceniu srub mocujgcych.

e WyjaC wirnik ze stojana silnika (nie opiera¢ na bandazowanych czotach
uzwojen).

e Zdja¢ tozyska sciggaczem (fozysk tocznych, o ile nie zachodzi potrzeba ich
wymiany nie nalezy $ciggac. tozysk zdemontowanych nie powinno sie uzywac
ponownie).

6.2. Montaz.

Montaz maszyny przeprowadza sie w odwrotnej kolejnosci w stosunku do
opisanego poprzednio demontazu. Przed montazem nalezy wszystkie czesci i
detale montowanej maszyny oczysci¢. Wszystkie stwierdzone usterki i braki
nalezy przed montazem usungc¢. Jezeli uzwojenie nie byto wymieniane, to przed
montazem maszyny wystarczy je starannie oczyscic i zmierzy¢ stan izolacji.

7. Wyznaczanie strefy neutralne;.

Po wymianie wirnika lub jego przezwojeniu niezbedne jest ponowne ustawienie
strefy neutralnej. Ustawienie aparatu szczotkowego powinno by¢ takie, aby
zasilajgc silnik jednakowym napieciem oraz utrzymujgc staty prad wzbudzenia
uzyska¢ jednakowg predkos¢ obrotowg w obu kierunkach wirowania (tolerancja
0,5% ny). Zaleca sie aby w kierunku znamionowym dla danej maszyny predkosc
wirowania byta mniejsza.

8. Suszenie izolacii.

Rezystancja izolacji w stanie zimnym nie powinna by¢ nizsza od 1 MQ. W
przypadku zmniejszenia sie rezystancji izolacji zaleca sie suszenie metodg
zewnetrznego nagrzewania grzejnikami elektrycznymi przy odpowiedniej wymianie
powietrza. Uzwojenia moga by¢ podgrzewane do temperatury nie wyzszej niz
75°C — mierzac temperature czot uzwojen. Zadna z czeéci nie moze przekroczyé
temperatury 90°C. Wzrost temperatury powinien by¢ stopniowy i nastepowac¢ w
czasie nie krotszym niz 6 godzin. Z maszyn budowy zamknietej nalezy przed
suszeniem zdjgc¢ zakrywki.

Stosowane sg rowniez inne sposoby suszenia, jak np. suszenie pradem z obcego
zrodta, suszenie pradem zwarcia itp. Stosowanie tych i podobnych metod
suszenia jest zwigzane z ryzykiem uszkodzenia maszyny.
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9. Przechowywanie, konserwacjai transport

9.1. Przechowywanie

Maszyne nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniu magazynowym suchym, nie
zawierajgcym pytu oraz wyziewow chemicznych, mogacych dziata¢ szkodliwie na
izolacje i gote powierzchnie metalowe.

9.2. Konserwacja maszyny

Jezeli maszyna przez dtuzszy czas nie ma pracowac, to na ten okres nalezy
zabezpieczyC jg przed szkodliwymi wptywami w nastepujacy sposob:

e Oczyscic¢ i przedmuchac suchym sprezonym powietrzem

e Oczysci¢ rowki miedzywycinkowe komutatora i przetrze¢ komutator szmatkg
zwilzong spirytusem

e Podnies¢ szczotki i caty komutator owing¢ arkuszem parafinowanego papieru
o Czopy watu pokry¢ smarem antykorozyjnym

e Szczelnie zakry¢ wszystkie otwory w tarczach tozyskowych

9.3. Transport

Podnoszenie i transportowanie maszyn serii G dozwolone jest jedynie przy
wykorzystaniu zamontowanych uchwytéw transportowych. Podczas transportu
nalezy bezwzglednie unika¢ silnych wstrzaséw i uderzeh. Nalezy zwrdcic
szczegoblng uwage na to aby nie chwyta¢ maszyny za dmuchawe lub pradnice
tachometryczng (enkoder). Transport daleki powinien odbywaé sie Kkrytymi
srodkami lokomocji.
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Dopuszczalne sity promieniowe osi watu (bez sit osiowych) dla silnikéw serii G
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