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SPRZEGLA WIELOPLYTKOWE ETM - .. 2 2013

Sprzegta wieloptytkowe typu ETM - ..2 przeznaczone sg wytacznie do pracy w oleju. Zasilane sg pradem statym o napieciu 24 V (na specjalne zyczenie
12 V) poprzez trzymak szczotki typu EMS-2A... lub SV-22 .
Uwaga! Zabierak sprzegta wykonywany jest wytacznie na zyczenie klienta - w zaméwieniu nalezy okresli¢ wymiar "C"
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Moment Moc | Oporno$¢ | Max. Masa Wymiary [mm]
WielkoS¢ | stat. | dyn. | cewki | cewki obroty [kl A B c E F G H J K L M N P R
INm] | [Nm] | [W] Q] [min-] [H7]
052 20 10 13 43 4000 0,9 80 60 40 30 4 M4 4 5 7 375 | 32 18 7 10
062 25 16 15 39 3500 1,2 90 70 45 30 5 M5 5 6 7 41 35 19,5 7 10
072 40 25 16 35 3000 1,7 100 80 55 34 5 M5 5 7 8 46 38 | 235 7 10
082 63 40 23 25 3000 2,2 110 90 65 42 6 M6 5 8 8 48 41 24 7 10
092 100 63 26 22 3000 2,8 120 95 70 48 6 M6 6 8 12 | 525 | 45 | 275 7 10
102 160 100 & 18,3 2800 4.1 135 | 110 75 52 8 M8 6 9 13 60 52 | 30,5 7 10
112 250 160 39 14,7 2500 58 150 | 130 95 64 8 M8 7 11 13 69 60 | 33,5 7 10
122 400 250 59 9,8 2300 8,4 170 | 145 | 105 72 10 | M10 8 1 17 79 68 39 8 8,5
132 1000 | 630 75 7.6 2100 13,5 190 | 160 | 125 90 10 M10 9 13 19 90 78 46 8 14
142 1600 | 1000 86 6,7 1800 18 215 | 185 | 135 | 100 12 M12 | 10 15 23 |1025| 90 51 11 18
Otwdr z jednym rowkiem wpustowym | Otwdr wielorowkowy
L Oznaczenie otworu
Wielkos¢ 1A 2A 3A 1B lub 1H 2B lub 2H 3B lub 3H
D Z Y D Z Y D Z Y S T Vv Q S T ' Q S T ' Q
052 22 5 1,9 20 6 2,3 18 5 1,9 25 21 5 6 22 18 5 6 20 16 4 6
062 22 5 1,9 20 6 2,3 18 5 1,9 25 21 5 6 22 18 5 6 20 16 4 6
072 25 6 2,3 22 6 2,3 20 6 2,3 30 26 6 6 25 21 5 6 22 18 5 6
082 30 8 2,6 25 8 2,6 22 6 2,3 34 28 7 6 30 26 6 6 25 21 5 6
092 35 10 29 30 8 2,6 25 8 2,6 40 36 7 8 34 28 7 6 30 26 6 6
102 40 10 2,9 35 10 2,9 30 8 2,6 46 42 8 8 40 36 7 8 34 28 7 6
112 50 14 33 40 12 29 35 10 29 54 46 9 8 46 42 8 8 40 36 7 8
122 60 14 B 50 16 3,6 40 12 2,9 65 56 10 8 54 46 9 8 46 42 8 8
132 80 16 29 70 16 4,3 60 14 4,0 82 72 12 10 72 62 12 8 65 56 10 8
142 90 18 2,9 80 18 4.4 70 16 4,3 92 82 12 10 82 72 12 10 72 62 12 8
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ZASILANIE

Sprzegta ETM -..2 przystosowane sg do zasilania prgdem stalym o napieciu 24+1 V. Biegun ujemny Zrédfa prgdu nalezy poditgczy¢ do
korpusu maszyny a biegun dodatni do trzymaka szczotki. Przy predkosci pierscienia kontaktowego sprzegta przekraczajgcej 10 m/s
zaleca sie stosowac dwa trzymaki szczotki przesuniete wzgledem siebie o max. 90°. W celu zabezpieczenia cewki sprzegta przed
przebiciem w ukladzie zasilajgcym nalezy zastosowac czlon gaszacy w postaci rownolegle podigczonego do cewki opornika
o opornosci okoto 10 razy wiekszej od opornosci cewki, lub diody pétprzewodnikowej lub tez opornika i diody.

Uwaga! Podczas eksploatacji nalezy kontrolowac¢ stopien zuzycia szczotki. Dopuszczalne zuzycie szczotki mozna sprawdzi¢ poprzez
wykrecenie o 1 obr6t trzymaka szczotki z obudowy lub z korpusu obrabiarki. Jezeli szczotka jest zuzyta to nastgpi przerwanie doptywu
pradu do cewki sprzegta. Zuzytg szczotke nalezy wymieni¢ na nowa.

WYMAGANIA MONTAZOWE TRZYMAKA SZCZOTKI

SMAROWANIE

Smarowanie sprzegiet wieloptytkowych ma za zadanie zmniejszenie zuzycia czesci (gtownie plytek ciernych) oraz odprowadzenie
ciepla wytworzonego podczas pracy. Sprzegta wieloptytkowe nalezy smarowa¢ dowolnymi olejami mineralnymi o lepkosciach
zaleznych od predkosci liniowej sprzegta "V" (mierzonej na $rednicy zewnetrznej):
e przy predkosci liniowej V<12 m/s - oleje o lepkosci max. 37 cSt
e przy predkosci liniowej V>12 m/s - oleje o lepkosci ~20 cSt

Uwaga! Lepkos¢ oleju podano dla temp. 50 T [1cSt=1mm?s]
Sposoby smarowania sprzegiet (od $rodka przez drgzony wat, przez polewanie lub przez zanurzenie w oleju na wysoko$¢ 1/6 Srednicy
"A") uzaleznione sg przede wszystkim od warunkéw pracy. Nalezy wybrac taki sposéb smarowania, aby temperatura oleju w ukladzie
smarowania nie przekraczata 50°C, a temperatura sprzegta po ustabilizowaniu sie nie przekraczata 90°C. Zalecane wydatki oleju przy
smarowaniu sprzegiet przez polewanie wynosza;

Wielkos$¢ sprzegta 052 | 062 | 072 | 082 | 092 | 102 | 112 | 122 | 132 | 142
Wydatek [ I/min. ] 03| 03|04 )| 06|08 12|16 | 20| 25|30

Przy smarowaniu sprzegiet od $rodka (przez drgzony wat) wydatki oleju moga zosta¢ zmniejszone o okoto 50% wartosci wydatkéw
podanych w tabeli.

WYMOGI TECHNICZNE ZABUDOWY | EKSPLOATACJI

1. Przed przystgpieniem do zabudowy sprzegto nalezy przemy¢ w srodku rozkonserwujgcym.

2. Tuleje sprzegta osadzi¢ na wale wspotosiowo z elementem, na ktérym osadza sie zabierak sprzegta oraz zabezpieczy¢ jg przed
ruchem osiowym. Bicie odcinka watu, na ktorym ma by¢ osadzona tuleja max.0,02 mm. Bicie powierzchni bazowej pod zabierak
powinno wynosi¢ od 0,03+0,05 mm w zaleznosci od wielkosci sprzegta.

3. Zabierak sprzegta przymocowac do elementu napedzanego lub napedzajagcego za pomoca wkretdw i kotkdw zabezpieczonych
przed mozliwoscig wypadniecia podczas eksploatacii.

4. Trzymak szczotki EMS... lub SV-22 zamontowac¢ zgodnie z wymaganiami podanymi na rysunku.

5. Podczas eksploatacji, sprzegta nie wymagajg zadnej regulacji. Nalezy jedynie okresowo kontrolowac:

- czystosc¢ oleju (olej do smarowania powinien by¢ wolny od zanieczyszczeh mechanicznych i chemicznych),

- zuzycie szczotki trzymaka (w praktyce dopuszczalne zuzycie szczotki mozna sprawdzi¢ poprzez wykrecenie o 1 obrét trzymaka
szczotki z korpusu; jezeli szczotka jest zuzyta to nastgpi przerwanie doptywu pradu do cewki sprzegla - zuzytg szczotke nalezy
wymieni¢ na nowa.

Sposéb oznaczania sprzegta przy sktadaniu zaméwienia (przyktad)
Sprzegto ETM-102-1A-24-00

wielko$¢ sprzegta
wymiar ,D” otworu osadczego
napiecie zasilania

wymiar ,C” w zabieraku *)

*) w przypadku zamoOwienia sprzegta bez zabieraka, nalezy zawsze wpisa¢ wartos¢ "00", w przeciwnym razie nalezy wpisa¢ zadany wymiar

*** Producent zastrzega sobie prawo wprowadzania zmian poprawiajgcych jakos¢ wyrobu **



