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“STOMIL SANOK” S.A. 1. Informacje ogdlne “STOMIL SANOK” S.A.

1. Informacje ogdlne

1.1. WSstép

Poradnik ten dotyczy, stosowanych w przemyele maszynowym, przek3adni z pasami
klinowymi produkcji "Stomil Sanok™ SA. Zosta® on opracowany w celu dostarczenia wskazowek
dla prawidowego doboru parametréw przek3adni.

Zawiera praktyczne porady prawid®owej obs3ugi i konserwacji przek3adni, specyfikacjé
pasow klinowych wiskoprofilowych, normalnoprofilowych i zespolonych produkcji” Stomil
Sanok™ SA stosowanych do napédu przek3adni w przemyele maszynowym, oraz informacje
potrzebne do poprawnego okreelenia:

- wielkoceci i iloeci pasow do przenoszenia wymaganej mocy
- wymiarow ké2 pasowych

- diugoeci pasa oraz rozstawu osi

- wymaganego naci‘gu

- warunkdw pracy i konserwacji

- warunkdéw magazynowania

Pasy klinowe "Stomil Sanok™ SA spe®niaj® wymagania producentéw pojazdow
samochodowych, gérnictwa, przemys3u maszynowego, kolejnictwa i wielu innych. Produkt ten
wytwarzany jest od ponad 30-tu lat, a proces produkcji jest stale modernizowany. Stosowanie
systemu sterowania jakoeci® (Certyfikat RW TUV z Essen na zgodnoez systemu jakoeci Spo3Ki
znorm® EN ISO 9001), zapewnia uzyskanie doskona®ego produktu spe3niajicego bez zastrzeefi
swojt rolé. Pasy "Stomil Sanok™ SA s zaprojektowane tak, aby spe®nialy oczekiwania
najbardziej wymagajicych ugytkownikow.

Program produkcyjny zawiera wiele grup pasow klinowych, znajdujcych zastosowanie
w napédach przemysowych, rolniczych, motoryzacyjnych i innych. W standardowej ofercie
"Stomil Sanok™ SA znajdujt sié pasy :

- wiskoprofilowe (wskie)
normalnoprofilowe (klasyczne)
- zespolone
szerokoprofilowe
- wariatorowe
dwustronnego dzia®ania

- paskie pasy napédowe

- mikropasy

Na ¢yczenie klientow produkujemy pasy klinowe nietypowe o wymiarach i wiasnoeciach
uzgadnianych indywidualnie.

Aby nasz produkt mdg® byz szybko dostarczony do klienta, do dyspozycji stoi siez
wyspecjalizowanych dystrybutoréw posiadajicych pe3ny asortyment pasoéw klinowych.

1.2. Zalety przek3adni z pasami klinowymi

Przek3adnia pasowa z pasami klinowymi gwarantuje spokojnt, cich® i p3ynn pracé. Zalet®
jej jest zdolnoez do 3agodzenia gwastownych zmian obcitenia i tumienie drgaf. Prosta i tania
konstrukcja (bez kad®uba i smarowania) nie wymaga specjalnej obs®ugi i konserwacji przez co
uzyskuje sié redukcjé kosztéw eksploatacji. Zuiyte pasy klinowe mogna szybko i 3atwo
wymienig bez przediu¢ania czasu postoju maszyny. Przek3adnie pasowe z pasami klinowymi
dajt mogliwoez przenoszenia mocy na znaczn® odlegioez oraz du¢® swobodé w doborze
rozstawu osi ké2. Prze3o;enie moge byz z 3atwoecit zmieniane przez zastosowanie k63 z wieloma
rowkami o ro;nych erednicach i przekdadanie pasa z jednych rowkdéw na drugie. Zalet®
przek3adni pasowej jest nie przenoszenie napédu w czasie krotkotrwadych przecilsef,
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co zabezpiecza inne mechanizmy napédu przed nadmiernymi przecit;eniami a w efekcie ich
uszkodzeniem. Przek3adnie pasowe s maso wragliwe na niedoskonaloeci wzajemnego
ustawienia osi walow. Napédy pasowe dajt mog¢liwoez rozdzia®u mocy, czyli przenoszenia
napédu z jednego wau nainne.

1.3.Czynniki wpdywaj1ce na trwadoez pasa

a) llocz paséw w zespole.

Przek3adnia pasowa jest konstruowana dla optymalnej ilogci u¢ytych paséw. Jeeli liczba
pasow w zespole maleje, ¢ ywotnoee pozostadych pasow zmniejsza sié nieproporcjonalnie. Jegeli
dla przykiadu: wed3ug obliczefi napéd wymaga u¢ycia 10-ciu pasow, i jecli jeden pas usuniemy,
¢ywotnoez pozostadych paséw zmniejszy sié nie 0 10%, ale 0 30%.

b) Naci*g pasow.

Do doskona®ego przenoszenia mocy i ositgniécia wymaganej ¢ywotnoeci pasow wagnym
czynnikiem jest prawid3owe napiécie pasow. Pasy powinny bya tak napré;one, aby pojawiajicy
sié poelizg nakole nie przekroczy® 1%.

Zbyt mady nacitg powoduje nadmierny poelizg pasow na kole pasowym, zbyt dugy -
zmniejszenie ¢ywotnoeci pasa oraz szybsze zugiycie 3oi,ysk w maszynie napédowej lub
napédzane;j.

W czasie transportu i przechowywania maszyn zaleca sié zmniejszenie nacitgu pasow.

Aby nacitg by® poprawny zlecamy obliczyz go, wykonaz i kontrolowaz zgodnie
z metodami opisanymi w rozdziale 5.

c) Poprawne dobranie ko%a pasowego.
Wagnym czynnikiem niezawodnoeci i rownej pracy pasow klinowych jest dok3adne
spe3nienie warunkdw okreelonych dla ké® pasowych:

- pasy powinny pracowaz na ko®ach rowkowych o wymiarach dostosowanych do
przekroju pasa, tak aby pas styka3 sié tylko bocznymi (roboczymi) powierzchniami ze
eciankami rowkow ko3

- rowki ko3 pasowych powinny bya g3adkie, bez okaleczeii, wyszczerbiefi
i zanieczyszczef, szczegllnie smar6éw i olejow. Powierzchni zbieinych k63
rowkowych nie nale;y lakierowaz

- wszystkie krawédzie rowkow ké® pasowych powinny bya zaokriglone promieniem
r>1mm

- nalegy przestrzegaz minimalnej zalecanej erednicy ko®a dla danego przekroju pasa
chyba, ¢e za wszelk® cené chce sié uzyskaz zwartoee przek3adni nawet kosztem
obni¢eniasprawnogci i zmniejszenia ¢ ywotnoeci pasa

- wszystkie ko3a pasowe powinny bya wywa¢ane statycznie (stopiefi jakoeci Q wg VDI
2060), dodatkowo kosa pasowe ktdorych prédkoes obwodowa przekracza 30 m/s, lub
jeeli stosunek erednicy do szerokoeci wiefica ko%a pasowego d /s < 4 przy v > 20 m/s,
powinny byz wywa¢ane dynamicznie (stopiefi jakoeci Q 6.3)

- ze wzglédu na ¢ywotnoez pasa wskazane jest ugycie k62 o du¢ej erednicy, dla ktorych
prédkoez pasa bédzie wynosida 25-30 m/s

- ko3arowkowe nale;y wykonywaz zgodnie z zaleceniami zawartymi w rozdziale 4

d) £1czenie paséw w zespody pasowe.

W celu przeniesienia mocy przewy¢szajcej moc przenoszon przez jeden pas stosuje sié
napédy pasowe z30¢,0ne z kilku pojedynczych paséw o tym samym przekroju i tej samej d3ugoeci,
skompletowane w jeden zesp63, lub stosuje sié pasy zespolone.
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Przy ustalaniu liczby pasow w przek3adni nale;y miez na uwadze, ;e w najkorzystniejszych
warunkach pracuje pas pojedynczy. W przek3adni wielopasowej wszelkie ré¢nice wymiarowe
poszczegblnych paséw i rowkow na kodach wywo?ujt pasogytniczt moc kri;1ct i zwiékszone
poelizgi pasow, co odbija sié niekorzystnie zaréwno na sprawnoez przek3adni jak i na ¢ ywotnoez
pasow. W poréwnaniu z zespo’ami pasowymi lepsze warunki przenoszenia mocy posiada pas
zespolony.

W napédach wielopasowych nale;y stosowaz wyslcznie pasy kompletowane wed3ug
wymaganej tolerancji d®ugocci.

Tolerancja d®ugotci paséw w zespole jest znacznie mniejsza w stosunku do tolerancji paséw nie
pracujicych w zespole. “Stomil Sanok” SA produkuje rownie¢, pasy o ma3ej tolerancji dlugoeci
(znadrukiem L=L), kt6re nie wymagaj* kompletowania w zespo®y pasowe.

W przypadku uszkodzenia jednego z pasow nale;y wymienia cady zesp63 pasow. Nie nalegy
31czye pasOw rd¢nych producentdw w zespo3 pasow.

Nie wolno, nako?a dla zespo6w pasowych, stosowaz pasow zespolonych.

e) Uzycie rolek napinajtcych.

W przek3adni gdzie nie jest mogliwe naciltgniécie pasa przez zmiané odleg®oeci miédzy
maszyn® napédzajict a maszynt napédzant mo¢na ugyz do napinania pasa, rolki napinajicej.
Innym zjawiskiem, ktore wymaga u¢ycia rolki napinajicej pas s drgania d3ugiego ciégna pasa
0 madym napiéciu lub krotkiego ciégna przy gwastownych zmianach obci;enia.

Ka¢de ugycie rolek zwiéksza czéstotliwoes przegiés pasa oraz wprowadza dodatkowe
napré;eniazginajice, co skraca jego ¢ ywotnoez.

Rolki napinajice mog' bya umieszczone wewnltrz jak i na zewntrz pasa. Rolki
napinajice umieszczone po zewnétrznej stronie pasa powoduj® ugiécie pasa w przeciwn? stroné
ni¢, przy normalnej pracy, co powagnie zmniejsza ¢ywotnoez pasa. Zaleca sié wiéc stosowanie
rolek wewn2trz pasa.

Rolki wewnétrzne powinny posiadaz rowki o wymiarach jak dla k63 roboczych. Dla pasow
normalnoprofilowych i zespolonych dopuszcza sié p3askie rolki wewnétrzne. Erednica rolKi
wewnétrznej powinna byz wiéksza lub réwna minimalnej crednicy zalecanej dla danego
przekroju pasa. Rolka wewnétrzna zmniejsza kt opasania, dlatego nale;y umiegciz j* jak
najbli¢ej du¢ego koda.

Rolki zewnétrzne musz® byz paskie i o erednicy wiékszej lub réwnej 1,5 erednicy
minimalnej, zalecanej dla danego przekroju pasa. Zewnétrzna rolka zwiéksza k*t opasania,
dlatego nale¢y umieszczagz j* jak najbli¢ ej madego kosa.

Wewnétrzne jak i zewnétrzne rolki napinajtce powinny by umieszczane od strony ciégna
biernego (IuYnego), wyklucza to zmiané kierunku obrotow przek2adni

) Czystoez.

Przekdadnia pasowa jest wragliwa na chemiczne oddzia®ywanie otoczenia, jego
temperaturé i wilgotnoe®, oraz na smary i zanieczyszczenia. W przypadku gdy pracuje ona
w erodowisku o zwiékszonym zanieczyszczeniu nale,y chroniz j1 osonami. Szczeg6lnej
ochrony przed zanieczyszczeniami wymagaj® pasy zespolone.

Oleje i smary powoduj* zmniejszenie sprzé;enia pasa z koem oraz chemicznie oddziadywaj* na
pas powodujc szybkie jego zniszczenie.

Drobne zanieczyszczenia typu proch i piasek powodujt szybsze sié ecieranie powierzchni
bocznych pasa i ko®a. Duie zanieczyszczenia typu drobne kamienie mog? spowodowaz
uszkodzenie (wyszczerbienie) ko%a pasowego lub zerwanie pasa.

g) Magazynowanie pasow.
Prawid3owo przechowywane pasy klinowe nie tract na wa3asnocciach przez wiele lat.
Produkty gumowe przechowywane w niekorzystnych warunkach i przy nieprawid?owym
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obchodzeniu sié, zmieniaj* swoje weasnoeci fizyczne. Zmiany te wywosane st np. przez
dziadanie tlenu, ozonu, skrajnie niekorzystnych temperatur, ewiat®a, wilgoci lub
rozpuszczalnikow.

Magazyn powinien byz suchy i wolny od kurzu. Pasow nie wolno przechowywaz wspolnie
z takimi materiasami jak: rozpuszczalniki, paliwo, smary, kwasy i inne chemikalia

Niskie temperatury sk3adowania nie s* na 0ogé? szkodliwe dla paséw klinowych, poniewag,
jednak nabieraj® one sztywnotci, przed monta;em nale;y je ogrzaz do temperatury +20° C. Pasy
nale¢y chronig przed bezpoerednim dzia3aniem Yrod2a ciepa.

Pasy klinowe nale;y chronig przed ewiat’em, w szczegdlnoeci przed bezpoerednim
napromieniowaniem s®onecznym i silnym ewiat®em sztucznym z dugym udzia’em promieni
ultrafioletowych jak np. nie osioniéte ewietldwki (tworzy sié ozon).

Aby przeciwdzia’ag szkodliwym wp3ywom ozonu, pomieszczenia magazynowe nie mog*
posiadaz urztdzef wytwarzajlcych ozon jak np. fluoroscencyjne Yrod3a ewiatda, lampy rtéciowe,
elektryczne urztdzenia wysokiego napiécia itp.

Do magazynowania paséw klinowych nie nadajt sié pomieszczenia o du¢ej wilgotnogci.
Wzglédna wilgotnoez powietrza jest najkorzystniejsza gdy jest poni¢ej 65%.

Nale;y zwrocie uwagé, aby pasy by3y przechowywane nienapré;one i nie znieksztascone.

Je¢eli przechowywane s* wisz1co, to trzpiefi na ktérym pasy wisz powinien miez crednicé
conajmniej 10-krotnej grubocci pasa.

1.4. Zasady prawid3owej eksploatacji przek3adni z pasami klinowym

Po zamontowaniu przek3adni i wyregulowaniu napré;enia pasa przek®adnia pasowa
praktycznie nie wymaga konserwacji. Aby zapewniz zadawalajict i bezawaryjn® pracé
przek3adni oraz diugi czas ¢ ywotnoeci pasa nale;y postépowaz wed3ug wskazowek:

- przy projektowaniu przek3adni nale¢y uwzglédnie mog¢ liwoez zmiany odleg®oeci pomiédzy
ko3ami pasowymi w celu 3atwego za3o¢enia pasa a nastépnie nacitgniécia go dla uzyskania
wymaganego poelizgu (uwzglédniajic 1,5 %-ow® mo¢liwoez calkowitego
dopuszczalnego wyd3u¢enia pasa podczas pracy, oraz 1%-ow? tolerancjé dugoeci pasa)

- ko%a pasowe powinny byz wykonane zgodnie z wymiarami i zaleceniami zawartymi
w niniejszym poradniku w punkcie 1.3.c).

- rowki k63 pasowych powinny by czyste, bez uszkodzefi i substancji zabezpieczajicych
przed korozjt. Pas powinien byz dok3adnie ustawiony w rowkach tak aby ca’t
powierzchni® bocznt stykas sié ze eciankami rowka; niedopuszczalne jest aby pas styka3
sié z ko*em powierzchnit dolnt (wyjttek: napédy specjalne jak napédy p3asko-klinowe)

- wczeeniejsza wymiana uszkodzonych (zugytych) ko3 pasowych zapobiega
niespodziewanym awariom pasa i przek3adni

- nigdy nie nale;y ugywag ¢adnych substancji zwiékszajtcych przyczepnoez pasa do
koda; jest to zbyteczne i co wiécej szkodliwe

- pasy naleyy zak3adaz récznie i przy najmniejszym rozstawie ko2 rowkowych;
niedopuszczalne jest uiywanie jakichkolwiek narzédzi pomocniczych.

- po dok3adnym ustawieniu pasow w rowkach nale;y wyregulowaz wstépnie nacilg;
nastépnie uruchomiz przek3adnié bez obcil;enia na krotki okres czasu i ponownie
skorygowaz nacilg

- dopuszczalna nierownolegioez osi k6® przekdadni nie powinna bya wiéksza ni¢, 1 mm na
100 mm d3ugoeci osi, a tolerancja wzajemnego przesuniécia rowkow ké® nie powinna
przekraczaz 0,25% odlegioeci pomiédzy osiami

- podczas pierwszych godzin pracy pas bédzie sié rozcitga3 i w tym czasie wymagana jest
korekta jego nacitgu. Jak wynika z docwiadczenia, po pierwszej godzinie pracy pod
pesnym obcitieniem, pas wydiuia sié ok. 70% wartoeci calkowitego dopuszczalnego
wyd3u¢enia, ktére wynosi 1,5% d3ugoeci pasa
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nale;y zabezpieczyz przek3adnié oson* ochraniajtct

- nacitg paséw w warunkach normalnej pracy nale;y okresowo sprawdzaz i regulowaz

w przek3adniach wielopasowych nale;y stosowaz wy31cznie zespo®y pasowe z30¢0ne

z pasow specjalnie kompletowanych wg wymaganej tolerancji d3ugoeci

pasow

przy uszkodzeniu jednego z paséw w zespole pasowym nalegy wymieniz caly zespé?

w przypadku zabrudzenia paséw klinowych nalegy je czyeciz mieszank® glicerynowo-

spirytusow w stosunku 1:10, nie powinno sié ugywag innych erodkéw chemicznych.
Do czyszczenia pasow nie wolno stosowaz ostrych przedmiotéw, jak szczotki druciane,
papier ecierny itp. poniewa¢, zachodz* mechaniczne uszkodzenia powierzchni pasa.

1.5.Charakterystyczne uszkodzenia przek3adni z pasami klinowymi

I ich przyczyny

Rodzaj uszkodzenia

Prawdopodobne przyczyny

1) Zerwanie pasa po krotkim okresie pracy

2) Jednostronne zu¢ ycie pasana
powierzchni bocznej

- naderwanie pasa przy nak3adaniu go na koo
pasowe

- zablokowanie napédu wskutek awarii maszyny
napédzanej, lub dostanie sié do napédu obcych
cia®

- Yle obliczony napéd ze zbyt mas® iloxci® pasow
(Yle dobrany wspé3czynnik warunkow pracy k)

- zbytdu¢a nierdwnolegloez osi k63 pasowych

3) Wczeeniejsze zugycie powierzchni bocznych
na cadej d3ugoeci pasa

- za dugy moment rozruchowy (zw?aszcza przy
napédach z dugym momentem rozruchowym
maszyny napédzajicej i dugym momentem
oporu w czasie rozruchu maszyny napédzanej
nale¢y stosowaz urzidzenia umogliwiajice
3agodny rozruch)

- nieprawid3owy k1t lub nadmierne zugycie rowka
ko%a pasowego

- Zbyt made napré;enie pasa

- zbyt czéste wystépowanie krotkotrwadych
przecitiefi przekdadni np. wskutek awarii
maszyny napédzanej,

- zbyt masa iloez pasoéw

- brak prostoliniowoeci w ustawieniu ko3
pasowych

- przekroczona minimalnaerednica ko®a

- powierzchnia rowkéw o zbyt du¢ej
chropowatoeci

4) Miejscowe starcie powierzchni bocznych.

- zamade napré;enie pasa
- blokowanie ko%a maszyny napédzanej np:
wskutek uszkodzenia 2o¢ ysk

5) Wy¢3obienia powierzchni bocznej na caj
ddugotci pasa.

- tarcie pasa 0 wystép maszyny

- praca pasa w schodkowo zugytym rowku kosa
pasowego

- wadliwy profil rowka
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6) Poprzeczne pékniécie pasa na spodniej stronie

- zastosowanie zewnétrznej rolki napinajicej
zamiast wewnétrznej

- zbyt maacerednica rolki napinajicej

- nadmierna lub zbyt niska temperatura pracy

- Zbytdugy poelizg

- wpdywy chemiczne

- nadmierne napré;enie pasa

7) Stwardnieniai pékniécia owijki.

- silne oddzia3ywanie kurzu
- zbyt dugatemperatura otoczenia
- oddzia’ywanie chemikalii

8) Odklejanie sié tkaniny owijkowej i objawy
spéczeniagumy.

- skutek oddzia®ywania na pas oleju, smaru lub
innych chemikalii

9) Silne drgania.

- rozstaw osi znacznie wiékszy ni¢, zalecano
- du¢e obcitsenie uderzeniowe

- Zbyt made napré;enie pasa

- niewywa;,one ko%a rowkowe

- przecit;ony napéd

- nieprawidiowy k2t rowka

10) Skrécanie sié pasow.

- brak prostoliniowoeci w ustawieniu ké?
- niewsaeciwy profil pasa lub rowka

- nadmierne drgania

- zbyt made napré;enie pasa

- przedostanie sié obcych cia® do rowkow
- przecit;ony napéd

11) Spadanie pasow z k63 po krotkim okresie pracy

- Zbyt made napré;enie pasa
-za mada czéstotliwoee kontroli i regulacji
napré;eniapasa

12) Zbyt g*oena praca przek3adni.

- ko3a pasowe nie st prostoliniowo osadzone
- zbyt made napré;enie pasa

- napéd przecit;ony

- niewywa; one ko3a rowkowe

13) Nieréwnomierne nacitganie sié pasow.

- wadliwe rowki ké?

- ugycie paséw nie kompletowanych w zesp6?
pasow

- uzupednienie w zestawie czéeci pasow zu¢ytych
pasami nowymi

- 2304 enie zestawu z pasow ro¢nych producentow

- 30, yska nie s nasmarowane

14) Nadmierne grzanie sié 3o¢ ysk.

- zbytdugy nacitg
- niewywa; one ko3a rowkowe

15) Zmniejszenie sié prédkocci ko3a napédzanego.

- sprawdY wzajemn? relacjé erednic k62 i prédkoeci
- zamady nacilg
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

2.  Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia stosowane
w napédach pasowych maszyn i urztdzen

2.1. Pasy klinowe produkcji "'Stomil Sanok' SA

‘ Pasy klinowe owijane ‘

Pojedyncze Zespolone

W31skoprofilowe Normalnoprofilowe Zespolone Zespolone

rys. 2.1. Rodzaje pasow klinowych, produkcji "Stomil Sanok™ SA, stosowanych w przemyecle

maszynowym.

0 d3ugoceci

powy¢ej 10 000 mm

[C, 25, D, E]

(w2skie) (klasyczne) wskoprofilowe normalnoprofilowe
| Pasy wzmocnione | Pasy wzmocnione Pasy wzmocnione | Pasy wzmocnione
[SPZ, SPA, [Z, A B, 20, 15J ABP,BBP,CBP
SPB, SPC] C,25,D, E] 5] [ABR.BBP, ]
Pasy standard S%Sy sdtagdard Pasy standard
[SPZ Standard, A Stt%rrlldzgrd [A BP Standard,
SPA Standard, ’ B BP Standard,]
SPB Standard, ZBOS;?::(?;?(;
SPC Standard.] C Standard,
25 Standard,
D Standard,
E Standard.]
Pasy wzmocnione
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

2.2.Pasy klinowe wskoprofilowe (w1skie) produkcji **Stomil Sanok™ SA

Budowa i zalety.

Wa3askoprofilowe pasy klinowe produkcji "Stomil Sanok™ SA dziéki sprawdzonej
technologii, specjalnie opracowanej konstrukcji (rys. 2.2.) i zestawieniu odpowiednio dobranych
surowcow stanowi® niezawodny element napédéw zaréwno przemysiowych jak
i samochodowych.

Nak3adka gumowa
Ciégno z kordu linkowego

Rdzefi gumowy

Owijka

Rys. 2.2. Budowa pasa wxskoprofilowego (wskiego)

Stosowane do produkcji tych paséw wysokiej jakoeci kauczuki chloroprenowe, kordy
poliestrowe i tkaniny bawe3niane, zapewniajl pasom odpornoez na temperaturé i oleje.
Na ¢yczenie odbiorcow zapewnia sié wykonanie paséw w wersji antyelektrostatycznej.
Kord jest impregnowany i powlekany specjaln® mieszank® gumow? dziéki czemu ositgniéto
homogeniczne po31czenie kordu z rdzeniem i nak®adk® gumow?. Pogumowana owijka z tkaniny
krzy¢owej nadaje pasu odpornogz na ecieranie, dug® elastycznoez i wytrzymasoee zméczeniow?.
Pasy klinowe s stale badane przez statyczne i dynamiczne urzidzenia kontrolne.
Funkcjonowanie i sta’e doskonalenie systemu jakoeci w naszym zak®adzie zapewnia produkt
0 pe®nej identyfikalnoeci i powtarzalnotci.

Ws3asnoeci pasow klinowych wskoprofilowych:

- przenoszone moce st znacznie wiéksze od mocy przenoszonych przez pasy klinowe
klasyczne o tej samej szerokoeci podzialowej. Dziéki tak zaoszczédzonej przestrzeni
instalacyjnej koszty kompletnego napédu st o ok. 30% ni¢sze w stosunku do napédu
z pasami klasycznymi

- stosunek wysokotci do szerokoeci pasa wynosi ok. 1:1,2

- mniejsza masa pasa (w stosunku do paséw klasycznych) zmniejsza si%é oderodkow?,
co pozwala nazwiékszenie prédkoeci pasado 40 m/s

- duca powierzchnia zewnétrzna pasa w stosunku do pola przekroju polepsza
odprowadzenie ciepa

- mog? pracowag w temperaturze od -35do +100°C

- minimalne erednice k63 pasowych (dla wiagciwej pracy przek3adni) s* wiéksze ni¢ dla
pasow klasycznych

Odmiany konstrukcyjne i ich oznaczenie.

W41skoprofilowe pasy klinowe produkcji "Stomil Sanok™ SA zostaly specjalnie
skonstruowane z przeznaczeniem dla przemysiu maszynowego. Dziedziny zastosowania
rozcitgajt sié od lekkoobcit;onych napédoéw, jak np. pompy rotacyjne, a; do
wysokoobcit;onych mechanizméw mieltcychi kruszarek kamieni.

S one produkowane wg normy PN - 1SO 4184,
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

Zgodnie z decyzjami komitetu ISO TC41, profil wski otrzyma3 oznaczenie kodowe SPZ, SPA,
SPB, SPC (SP - oznaczenie profilu wiskiego, Z;A; B; C; - oznaczenie wielkotci przekroju pasa).
W "Stomil Sanok™ SA produkowane st dwie odmiany konstrukcyjne pasow wskoprofilowych:
- podstawow? wersj* pasow tego profilu st pasy wzmocnione oznaczone symbolami: SPZ,
SPA, SPB, SPC, (nadruk na pasie w kolorze ¢ 63tym)
- drug® wersj® paséw wiskich, st pasy typu standard. Jest to wersja , ktorej pasy majt
0 ok. 25% mniejsz ;ywotnoez w stosunku do paséw w wersji wzmocnionej. Pasy te
oznacza sié symbolami: SPZ Standard, SPA Standard, SPB Standard, SPC Standard
(nadruk na pasie w kolorze zielonym).

Tabela 2.1. Wymiary pasow wiskoprofilowych

wymiary w milimetrach

lo Pas WlSki. SPZ | SPA | SPB | SPC
L oznaczenie I1SO, DIN
' orientacyjna szer. gorna |, 9,7 127 | 16,3 22
) —— ; 5* | szerokoez podzia®owa I, 8,5 11 14 | 19
i El wysokoez pasa h, 8 10 13 | 18
| wys. nad lini* podziaow? b, 2 2,8 35| 48
%77]// S| | miner. podziatowa koad,,, | 63 | 90 | 140 224
’ Masa 1 mb pasa [kg] » 0,08 | 0,14 | 0,22 0,42
dopuszczalna préd. pasa [m/s] 40

Okreelenie d®ugoeci.

Normy ISO oraz DIN przyjmuj* szerokoez podzia’ow? |, (skuteczn?) jako podstawow? dla

normowania paséw klinowych i rowkow. Jest to szerokoez pasa klinowego, ktora zostaje
niezmieniona gdy pas zostaje zgiéty pod ktem 90°. D*ugoez podzia®owa L, jest wiéc dugoeci*
pasa klinowego mierzont na wysokogci swej szerokoeci podzialowej. W zwilzku z tym ten
wymiar nalegy uwa¢az za miarodajny w celu okreelenia d®ugoeci pasa. Sttd te¢, przy okreeleniu
ddugoeci pasa nale;y zwrdciz uwagé na rodzaj d3ugoeci pomiarowej i ewentualnie przeliczyz j1,
stosujc do naszych paséw wartoeci przeliczeniowe z tabeli 2.2.
Wed3ug norm stopniowanie d3ugoeci pasa (dugoeci podzialowej) odbywa sié wed3ug szeregu
liczb normalnych R40. Rzeczywisty program produkcyjny "Stomil Sanok™ SA obejmuje wiele
d3ugoeci z poza tego szeregu. Dok3adne informacje mogna znaleYz w katalogach pasow
Klinowych wydawanych przez "Stomil Sanok" SA.
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“STOMIL SANOK” S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

“STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 2.2 Podstawowe dugoeci pasow wiskoprofilowych.

wymiary w milimetrach

‘evl < <o 1
SPZ SPA SPB i ‘
SPC
Lp Lp Lp Lp
537 875 1212 | 723 1232 3750 | 1250 4000 1800 6700
562 887 1237 | 757 1250 4000 | 1320 4250 2240 7100
587 900 1250 | 782 1320 4250 | 1400 4500 2360 7500
612 912 1320 | 832 1400 4500 | 1500 4750 2500 8000
637 925 1400 | 857 1500 4750 | 1600 5000 2650 8500
662 937 1500 | 882 1600 5000 | 1700 5300 2800 9000
687 947 1600 | 932 1700 1800 5600 3000 9500
700 962 1700 | 957 1800 1900 6000 3150 10000
712 987 1800 | 957 1900 2000 3350
719 1000 1900 | 982 2000 2120 3550
721 1012 2000 | 1007 2120 2240 3750
737 1037 2120 | 1032 2240 2360 4000
762 1062 2240 | 1057 2360 2500 4250
787 1087 2360 | 1082 2500 2650 4500
800 1112 3000 | 1107 2650 2800 4750
812 1125 1132 2800 3000 5000
825 1137 1157 3000 3150 5300
837 1162 1180 3150 3350 5600
850 1187 1182 3350 3550 6000
862 1200 1207 3550 3750 6300

Odchyski diugoeci podziasowej Lp - wed3ug tabeli 2.3
Dopuszczalna ré;nica dugocci Lp paséw pracujicych w zespole pasowym - wed3ug tabeli 2.3

Dok3adne informacje o aktualnie produkowanych d3ugocciach paséw mo¢na uzyskaz
z katalogéw pasoéw klinowych wydawanych przez **Stomil Sanok™ SA

D3ugotci oznaczone t3ustym drukiem st z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane st przez "Stomil Sanok™ SA

L, » Lp +13 mm
Ly » Lp— 30 mm
L, - d3ugoez zewnétrzna pasa
Lp - dugoez podzia®owa pasa

L, dPugoez wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0.08 kg

LZ » Lp + 18 mm
Ly » Lp- 39 mm

L, - dPugoez zewnétrzna pasa

Lp - diugoez podzialowa pasa
L, déugoez wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0.14 kg

LZ » Lp + 22 mm
Ly » Lp- 60 mm

L, - dugoez zewnétrzna pasa

Lp - diugoez podzialowa pasa
L, d°ugorz wewnétrzna pasal

Masa 1 mb: ~ 0.22 kg

L, » Lp + 30 mm
Ly >» Lp- 73 mm

L, - dugoez zewnétrzna pasa

Lp - dugoez podzialowa pasa
L,,-d*ugoez wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~0.42 kg

W zakresie:

1240-3000 mm

1240-5000 mm

1250-6000 mm

2050-10000 mm

mo liwe jest wykonanie ka¢dej d®ugocci pasa na ¢yczenie odbiorcy po wczegniejszym uzgodnieniu

ze "Stomil Sanok™ SA
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 2.3. Odchy3ki d®ugoeci podziasowej L, pasow wskoprofilowych

wymiary w milimetrach

-~ spz, SPA, SPB, spC, Dopuszczalne
Przekroj pasa | spz standard | SPA Standard | SPB Standard | SPC Standard er(; ﬂ;gggﬁ;iﬁ;i
. . pracujicymi
Tolerancja Zakres d3ugoeci w zespole

+-6 537-630 2

+-8 631-800 732-800 2
+-10 801-1000 801-1000 2
+-13 1001-1250 1001-1250 1250 2
+- 16 1251-1600 1251-1600 1251-1600 2
+- 20 1601-1737 1601-2000 1601-2000 1800-2000 2
+- 25 2001-2500 2001-2500 2001-2500 4
+- 32 2501-2932 4

L=L 1738-3000 2933-5000 2501-6096 2501-10000

Tolerancje d3ugotci paséw w wersji L=L

+-2 1738-3000 2933-3150 2501-3150 2501-3150 4

+-3 3151-5000 3151-5000 3151-5000 6

+-5 5001-6096 5001-8000 10

+-8 8001-10000 16

Pasy o profilu wskim zgodne z ISO i DIN

W31skoprofilowe pasy klinowe produkcji "Stomil Sanok™ SA odpowiadaj* normie ISO
4184 z ktort zgodna jest norma DIN 7753 czéez 1. Pasy te odpowiadajt w swej budowie
I wiasnoeciach wiskoprofilowym pasom klinowym wed3ug normy USA RMA/MPTA. W USA
znormalizowane st trzy przekroje wiskich paséw klinowych, st to pasy: 3V/9N, 5V/15N,
8V/25N.
Pas 3V/9N odpowiada w przybli¢eniu pasu SPZ, pas 5V/15N - pasu SPB. Dla 8V/25N nie ma
porownywalnego wtskiego pasa klinowego wg ISO.
Pas 3V/9N i 5V/15N mo¢e bez problemu pracowaz w ko2ach pasowych odpowiednio paséw SPZ
-Z/101SPB - B/17 (rys 4.1, ). Nie zaleca sié jednak odwrotnego stosowania bez korekty profilu
rowka (rys.4.1,g;h).

Przyk3ad oznaczenia pasawg RMA/MPTA:

pas 3V 800 pas9N 2032
3-3/8 calawynosi gorna szerokogz pasa, 9 - gorna szerokoez pasaw mm
V - 0znaczenie pasa - pas wiskoprofilowy pojedynczy N - oznaczenie pasa wskoprofilowego
800 - d3ugoez zewnétrzna pasa w calach pojedynczego (w przypadku pasa
podzielonaprzez 10 (1 cal = 25.4 mm) zespolonego zamiast N
ddugoez zewnétrzna pasaw mm: bédzie literaJ)
L,.,= (800 x 25,4 mm)/10=2032mm 2032 - ddugoez zewnétrznaw mm

Przyk3ady zamawiania:

a) pasy klinowe pojedyncze np. pas o przekroju SPZ i d®ugoeci podzia®owej L, = 950 mm:
pas klinowy SPZ - 950 ilogz sztuk

b) pasy klinowe do pracy w zespole np. zesp6® 3-ch paséw o przekroju SPZ i d3ugocci
podziasowej L, =950 mm:
pas klinowy 3 SPZ - 950 iloez sztuk zespo3dw.
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

2.3.Pasy klinowe normalnoprofilowe (klasyczne) produkcji **Stomil
Sanok™ SA

Budowa i zalety.

Pasy klinowe klasyczne wykonywane st t* sam® metod?® co pasy klinowe wiskie. Dziéki
zastosowaniu sprawdzonej  technologii wytwarzania, najlepszych surowcow, specjalnej
konstrukcji, dajemy u¢ytkownikowi doskonady pas klinowy zdolny przeniecz du¢e moce przy
optymalnej ¢ ywotnoeci i zapewnieniu bezpieczefistwa.

Nak3adka gumowa
Ciégno z kordu linkowego

Rdzefi gumowy

Owijka

Rys. 2.3. Budowa pasa normalnoprofilowego (klasycznego)

W3asnoeci pasow klinowych normalnoprofilowych:

- stosunek wysokotci do szerokoeci pasawynosiok.1:1,6

- maksymalna prédkoez pasa nie powinna przekraczaz 30 m/s

- minimalna, zalecana erednica ko®a pasowego jest mniejsza ni¢, dla pasow o profilu

wiskim
- temperatura pracy zale;y od rodzaju konstrukcji pasa
Klasyczne pasy klinowe produkuje sié dla przemysiu przede wszystkim jako czéeci

zamienne. Dla nowych napédéw zaleca sié stosowanie - z przyczyn kosztow i wielkoeci
przekiadni - prawie zawsze uk®ad napédowy z wiskimi pasami klinowymi. Jedynie przy
napédach specjalnych, jak np. napédy p3asko-klinowe, napédy z maksymalnie madymi
erednicami ko3 pasowych, stosuje sié pasy klasyczne.

Odmiany konstrukcyjne i ich oznaczenie.

Pasy klinowe klasyczne produkcji "Stomil Sanok” SA s* produkowane wg wymagari
normy PN - ISO 4184 (z wyjttkiem profili 20 i 25, ktore produkowane st wed3ug Stomil Sanok
ZN-T71).

W  "Stomil Sanok" SA produkowane s trzy odmiany konstrukcyjne pasow
normalnoprofilowych, o przekrojuZ, A, B, 20, C, 25, D, E.

Podstawow? wersjt s pasy oznaczone symbolami Z, A, B, 20, C, 25, D, E ( nadruk na
pasie w kolorze ¢63tym). Jest to wersja wzmocniona, produkowana w zakresie d3ugoeci 500 -
10000 mm, ktéra mog,e pracowaz w temperaturze od -35 do +100°C.

Drug® wersjt st pasy typu standard; pasy te majl o ok. 25% mniejszt ;ywotnocz
w stosunku do paséw w wersji wzmocnionej. Oznaczane s* one symbolami: Z Standard,
A Standard, B Standard, 20 Standard, C Standard, 25 Standard, D Standard, E Standard (zielony
nadruk na pasie).

Trzeci® wersj® s pasy wzmocnione oznaczone symbolami: C, D, E (;6%y nadruk na
pasie). Produkowane s one wy?1cznie w zakresie d®ugoeci 10000 - 18000 mm. Ciégno w tych
pasach stanowi tkanina kordowa wiskozowa. Mog?® one pracowag w temperaturze od -30 do
+60°C

Zgodnie z 1ISO d3ugoez paséw wiskich i klasycznych produkcji "Stomil Sanok™ SA jest
okretlona za pomoct d3ugoeci podzialowej.
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 2.4. Wymiary pasow normalnoprofilowych

wymiary w milimetrach

Pas oznaczenie I1ISO Z | A B - C - D E
Klasyczny oznaczenie DIN 10 | 13 | 17 | 20 | 22 | 25 | 32 | 40
orientacyjna szerokoez gorna I, 10 | 13 | 17 | 20 | 22 | 25 | 32 | 40

szerokote podzia®owa |, 85| 11 | 14 | 17 | 19 | 21 | 27 | 32

wysokoez pasa h, 6 8 | 11 (125 14 | 16 | 20 | 23

wys. pasa nad lini* podzia®ow* b, | 2,5 | 3,3 | 42 | 48 | 57 |63 | 81 | 96
min. er. podzia®*owa ko*a d, ;. 50 | 71 | 112 | 160 | 180 | 250 | 355 | 500
masa 1 mb pasa [kg] » 0,07{0,12{0,20(0,27 (0,37 0,44 |0,69 | 1,03
dopuszczalna prédkoez pasa [m/s] 30

Oznaczenie pasowwg ISO i DIN.

Klasyczne pasy klinowe produkcji "Stomil Sanok™ SA zgodne s* z norm* ISO 4184.
Dodatkowo produkowane st przekroje 20 i 25 zgodne z DIN 2215 a nie ujéte w I1SO, ktdrych z
przyczynwymienialnoeci i racjonalizacji nale;y unikaz.

Norma DIN za oznaczenie wielkoeci przekroju pasa przyjmuje podanie gérnej szerokoeci pasa,
miédzynarodowo stosuje sié oznaczenie pasa przez literé, np. pas 17 oznaczany jest liter® B.
Norma ISO 4184 przyjmuje dla pomiaru d3ugoeci pasow wiskich i klasycznych diugoes
podziasow? (skutecznt). Wediug DIN dla okreelenia d3ugoeci pasa obowitzuje jednak nadal
dugoee wewnétrzna. Stid te;, przy okreeleniu dlugoeci pasa nale;y zwrdciz uwagé na rodzaj
diugoeci pomiarowej i ewentualnie przeliczyz j* stosujic do naszych pasOw wartoeci
przeliczeniowe z tabeli 2.5.

Wed3ug norm stopniowanie d3ugoeci pasa (dugoeci podzialowej) odbywa sié wed3ug szeregu
liczb normalnych R40. Rzeczywisty program produkcyjny "Stomil Sanok™ SA obejmuje wiele
d3ugoeci z poza tego szeregu. Dok3adne informacje mogna znaleYz w katalogach pasow
Klinowych wydawanych przez "Stomil Sanok" SA.
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“STOMIL SANOK” S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

Tabela2.5. Podstawowe d3ugoeci paséw normalnoprofilowych

wymiary w milimetrach

13

17

10
_____ © T T 4
¥ r 2
Z A
B
Lp Lp Lp
500 1500 500 1400 4500 630 1190 3350
530 1600 530 1500 4750 670 1250 3550
560 1700 560 1600 5000 710 1259 3750
582 1800 600 1700 750 1260 4000
600 1900 630 1800 800 1320 4250
630 2000 670 1900 820 1400 4500
670 2120 710 2000 865 1500 4750
710 2240 750 2120 870 1600 5000
750 2360 800 2240 890 1700 5300
800 2500 850 2360 945 1800 5600
850 2650 900 2500 970 1900 6000
900 2800 950 2650 990 2000 6300
950 3000 1000 2800 1000 2120 6700
1000 1040 3000 1020 2240 7100
1060 1060 3150 1060 2360 7500
1120 1120 3350 1100 2500 8000
1180 1180 3550 1120 2650 8500
1250 1210 3750 1145 2800 9000
1320 1250 4000 1165 3000 9500
1400 1320 4250 1180 3150 10000

Odchy3ki d*ugoeci podziadowej Lp - wg tabeli 2.6
Dopuszczalna ré¢nica dugoeci Lp pasow pracujicych w zespole pasowym - wg tabeli 2.6

Dok3adne informacje o aktualnie produkowanych d3ugogciach paséw mo¢na uzyskaz
z katalogow pasow klinowych wydawanych przez "'Stomil Sanok™ SA

D3ugoeci oznaczone t2ustym drukiem s z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane st przez "Stomil Sanok" SA

L, » Lp + 16 mm
Ly » Lp -24 mm

L, - d®ugoez zewnétrzna pasa
Lp - d3ugoez podzialowa pasa
L,y - d°ugoee wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0.07 kg

W zakresie 1210-3000 mm
mog liwe jest wykonanie ka¢dej
ddugotci pasa na ¢yczenie
odbiorcy po wczeeniejszym
uzgodnieniu ze "Stomil Sanok
SA

Ly » Lp+20 mm
Ly » Lp-30 mm

L, - dugoez zewnétrzna pasa
Lp - d3ugoez podzialowa pasa
L,y - d°ugoee wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~0.12 kg

W zakresie 1220-5000 mm
mog liwe jest wykonanie ka¢dej
ddugotci pasa na ¢yczenie
odbiorcy po wczeeniejszym
uzgodnieniu ze "Stomil Sanok"
SA

Ly » Lp+26 mm
Ly » Lp - 44 mm

L, - d*ugoez zewnétrzna pasa
Lp - d3ugoee podzialowa pasa
L,y - dugoez wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0.20 kg

W zakresie 1260-10000 mm
mog liwe jest wykonanie ka;dej
d3ugocci pasa na ¢yczenie
odbiorcy po wczegniejszym
uzgodnieniu ze "Stomil Sanok"
SA
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“STOMIL SANOK” S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

Tabela 2.5. Podstawowe d3ugoeci paséw normalnoprofilowych - c.d.

wymiary w milimetrach

20

22

25

___________ 2 T S . Q
v / 2
20 C o5
Lp Lp Lp

1190 4000 1320 4250 1320 4250
1320 4250 1400 4500 1400 4500
1400 4500 1500 4750 1500 4750
1500 4750 1600 5000 1600 5000
1600 5000 1700 5300 1700 5300
1700 5300 1800 5600 1800 5600
1800 5600 1900 6000 1900 6000
1900 6000 2000 6300 2000 6300
2000 6300 2120 6700 2120 6700
2120 6700 2240 7100 2240 7100
2240 7100 2360 7500 2360 7500
2360 7500 2500 8000 2500 8000
2500 8000 2650 8500 2650 8500
2650 8500 2800 9000 2800 9000
2800 9000 3000 9500 3000 9500
3000 9500 3150 10000 3150 10000
3150 10000 3350 3350
3350 3550 3550
3550 3750 3750
3750 4000 4000

Odchy3ki d*ugoeci podziadowej Lp - wg tabeli 2.6
Dopuszczalna ro;nica diugocci Lp paséw pracujicych w zespole pasowym - wg tabeli 2.6

Dok3adne informacje o aktualnie produkowanych d3ugoeciach paséw mo¢na uzyskaz
z katalogéw paséw klinowych wydawanych przez *'Stomil Sanok' SA

D3ugoeci 0znaczone t3ustym drukiem st z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane s przez "Stomil Sanok” SA

Ly » Lp + 30 mm
Ly » Lp -48 mm

L, - dugoez zewnétrzna pasa
Lp - ddugoez podzialowa pasa
L,y - d®ugoez wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0.27 kg

W zakresie 1260 - 10000 mm
mog liwe jest wykonanie ka¢dej
ddugotci pasa na ¢yczenie
odbiorcy po wczegniejszym
uzgodnieniu ze "Stomil Sanok™
SA

Ly » Lp+36 mm
Ly » Lp-54 mm

L, - dugoez zewnétrzna pasa
Lp - d3ugoez podzialowa pasa
L,y - d®ugoez wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0.37 kg

W zakresie 1260 - 10000 mm
mog liwe jest wykonanie ka¢dej
ddugotci pasa na ¢yczenie
odbiorcy po wczegniejszym
uzgodnieniu ze "Stomil Sanok™
SA

Ly » Lp + 39 mm
Ly » Lp -61mm

L, - dugoez zewnétrzna pasa
Lp - d3ugoez podzialowa pasa
L,y - d®ugoez wewnétrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0.44 kg

W zakresie 1320 - 10000 mm
mog liwe jest wykonanie ka;dej
d3ugotci pasa na ¢yczenie
odbiorcy po wczeeniejszym
uzgodnieniu ze "Stomil Sanok™
SA
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 2.5. Podstawowe d3ugoeci paséw normalnoprofilowych - c.d.

wymiary w milimetrach

32 40
D E

Lp Lp
2000 5000 4500
2120 5300 4750
2240 5600 5000
2360 6000 5300
2500 6300 5600
2650 6700 6000
2800 7100 6300
3000 7500 6700
3150 8000 7100
3350 8500 7500
3550 9000 8000
3750 9500 8500
4000 10 000 9000
4250 9500
4500 10000
4750

Odchy3ki d*ugocci podziadowej LIO - wg tabeli 2.6
Dopuszczalna ro;nica diugocci Lp paséw pracujicych w zespole pasowym - wg tabeli 2.6

Dok3adne informacje o aktualnie produkowanych diugoeciach paséw mo¢na uzyskaz
z katalog6éw paséw klinowych wydawanych przez *'Stomil Sanok™ SA

D3ugoeci oznaczone t2ustym drukiem st z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane st przez
"Stomil Sanok" SA

Lz » Lp+50mm Lz»Lp+57mm
Lw » Lp - 70 mm Lw » Lp - 88 mm
L, - d®ugoee zewnétrzna pasa L, - d®ugoee zewnétrzna pasa
Lp - d3ugoee podzia®owa pasa Lp - diugoez podzialowa pasa
L,y - dugoez wewnétrzna pasa L,y - dugoez wewnétrzna pasa
Masa 1 mb: ~ 0.69 kg Masa 1 mb: ~ 1.03 kg
W zakresie 2000 - 10000 mm mog liwe jest W zakresie 4400 - 10000 mm mog liwe jest
wykonanie ka¢dej ddugoeci pasa na ¢yczenie |wykonanie ka¢dej d3ugoeci pasa na ¢yczenie
odbiorcy po wczeeniejszym uzgodnieniu ze odbiorcy po wczeeniejszym uzgodnieniu ze
"Stomil Sanok" SA "Stomil Sanok" SA
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“STOMIL SANOK” S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

“STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 2.6. Odchy3ki d3ugoeci podziasowej L, dla pasow normalnoprofilowych
wymiary w milimetrach

Przekroj Z, A, B, C, D, E, 20, 25,
pasa Z Standard | A Standard | B Standard C Standard D Standard E Standard 20 Standard | 25 Standard
Tolerancja Zakres d3ugoeci Tolerancja Zakres dugoeci
+11-6 500 500 +5-10 1190-1250 1250
+13-6 501-630 501-630 630 +6 -12 1251-1400 1251-1400
+15-7 631-800 631-800 631-800 +7-14 1401-1600 | 1401-1600
+17-8 801-1000 | 801-1000 | 801-1000 +8-16 1601-2000 | 1601-2000
+19-10 | 1001-1250 | 1001-1250 | 1001-1250 +9-18 2001-2279 2001-2279
+23-11 | 1251-1600 | 1251-1600 | 1251-1600 | 1260-1600 +10-20 | 2280-2650 | 2280-2650
+27-13 | 1601-2000 | 1601-2000 | 1601-2000 1601-2000 2000 +11-22 2651-2811 2651-2811
+31-16 2001-2360 | 2001-2500 | 2001-2500 2001-2500 +12-24 | 2812-3150 | 2812-3150
+37-18 2501-2800
L=L 2001-3000 | 2361-5000 | 2801-10000 | 2501-10000 | 2501-10000 4400-10000 3151-10000 | 2862-10000
+112 -56 10001-12500 | 10001-12500 | 10001-12500
+140-70 12501-16000 | 12501-16000 | 12501-16000
Tolerancje d3ugoeci dla paséw w wersji L=L
+-4 2001-3000 | 2361-3150 | 2801-3150 2501-3150 2501-3150 +-4 2862-3150
+-6 3151-5000 | 3151-5000 | 3151-5000 3151-5000 4400-5000 +-6 3151-5000 | 3151-5000
+-10 5001-8000 | 5001-8000 5001-8000 5001-8000 +10 5001-8000 | 5001-8000
+-16 8001-10000 | 8001-10000 8001-10000 8001-10000 +-16 8001-10000 | 8001-10000
Dopuszczalne ré;nice diugoeci Lp miédzy pasami pracujtcymi w jednym zespole
2 do 1250 2 do 1180
4 1251-2000 4 1181-1900
8 2001-3150 8 1901-3150
12 3151-5000 12 3151-5000
20 5001-8000 20 5001-8000
32 8001-12500 32 8001-10000
48 12501-20000
Przyk3ady zamawiania.

a) pasy klinowe pojedyncze np. pas o profilu B i d®ugotci podzia3owej L, = 2360 mm:
pas klinowy B - 2360 iloez sztuk
b) pasy klinowe do pracy w zespole np. zespé® 3-ch paséw o profilu B i ddugoeci podzialowej

L,=2360 mm:
pas klinowy 3 B - 2360 ilocz sztuk zespo3ow
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

2.4. Pasy klinowe zespolone produkcji "*Stomil Sanok™ SA
Budowa i zalety.

Pasy zespolone stanowi® trwade po’lczenie, tazm?® 31czic?, 2, 3, 4, lub 5-ciu paséw
pojedynczych o danym przekroju, rys. 2.4. Mog? one byz budowane z paséw wiskich lub
klasycznych. W przypadku koniecznoeci zastosowania wiékszej ilogci ¢eber nig 5 nalegy
stosowag zestawy pasow zespolonych wg tabeli 4.6.

taema 31czlca

pasy pojedyncze
Rys. 2.4. Pas zespolony

Pasy zespolone dziéki taemie 31czcej stanowi® trwady, elastyczny wzdiu¢nie, a sztywny
poprzecznie element napédowy o charakterystyce jednopasowe;j.

Niektore sytuacje napédowe nie dajt sié rozwilzaz pojedynczo pracujicymi pasami lub
nawet zespo3em pasow Kklinowych. Przy skrajnym obci;eniu uderzeniowym i/lub przy pracy
pulsujtcej (np. sprésarki, silniki spalinowe itd) pojedyncze pasy klinowe majt sk®onnoeci do
drgan. To mo¢e doprowadziz do skrécania pasa w rowku i zniszczenia go, lub do wyskoczenia
pasa z ko3a pasowego. Takim awariom zapobiegaj pasy zespolone, poniewa;, ich tacma 31czlca
znacznie zwiéksza sztywnotz poprzeczn i tym samym zapobiega drganiom pasa.

Pasy zespolone s przede wszystkim stosowane do polepszenia warunkéw pracy
w napédach przy:

- pulsujicym biegu
- skrajnym obcit;eniu uderzeniowym
- du¢ym rozstawie osi w po3czeniu z madymi ko3ami pasowymi
- pionowychwas3ach
- pracy nawrotnej
- napédach pasko-klinowych
napédach sprzégiowych
- technice transportowe;j

Z powodzeniem st stosowane w przemyele maszynowym np. przy wibratorach, gatrach,
kruszarkach, maszynach drogowych, kompresorach, wentylatorach, tokarkach, szlifierkach
i frezarkach.

Pasy klinowe zespolone powinny pracowaz na koach rowkowych wykonanych zgodnie
ze wskazdwkami zawartymi w rozdziale 4.

Przy zastosowaniu pasoéw zespolonych obowizuje og6lna zasada, aby nie dopuszczaz do
bezpoeredniego stykania sié pasa z cia®ami obcymi jak kamienie, nagromadzony py?, trociny itd.
W podobnych warunkach napéd musi byz chroniony osionZ.

Oznaczenie pasow.

Komisja normalizacyjna ISO TC41/SC1 zastosowa3a dla pasow zespolonych z pasami
wiskimi jako bazé amerykafisk® normé RMA/MPTA. Przy czym dotychczasowe oznaczenie
profili 3V, 5V, 8V przemianowano na 9J, 15J, 25J.

W przypadku pasow zespolonych z profilem klasycznym oznaczenie paséw pojedynczych A, B,
C, D, E, przemianowano na: AJ, BJ, CJ, DJ, EJ.

PORADNIK KONSTRUKTORA 26 PORADNIK KONSTRUKTORA



“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

Odmiany konstrukcyjne i ich oznaczenie.

Pasy zespolone "Stomil Sanok™ SA produkowane s* wg ZN-Stomil Sanok-65 i oznaczone
st one symbolami 15J; A BP; B BP; C BP ktore odpowiadajt pasom zespolonym wg 1SO
osymbolach 15J; AJ; BJ; CJ.

Pasy te mog* pracowaz w temperaturze od -30 do +60 °C przy prédkoeci pasa nie przekraczajicej
30m/s.

Okreelenie d®ugoeci.

W miédzynarodowej normie 1SO 5290 ustalono efektywn szerokogz nominaln® rowka ko3a
pasowego w, jako wartoez bazow* dla normalizacji rowka ko®a pasowego i przynale;nych im
pasow klinowych zespolonych. Szerokoez efektywna rowka jest to najwiéksza szerokoez rowka
mierzona na prostoliniowych gciankach rowka. Dla wszystkich k62 pomiarowych i przewa; nie
dla ké® roboczych produkowanych seryjnie pojécie to pokrywa sié z rzeczywist szerokoecit
gornt rowka. Po®o,enie erednicy podzia®owej d, (skutecznej ) podane jest w zwitzku z tym, tylko
jako wartoez przybligona. Dla obliczenia wymiarow i mocy przek3adni stosuje sié wiéc erednicé
efektywn? ko3a. Minimalne obliczeniowe ro¢nice w przedo;eniu i czéstotliwoeci obrotowej nie
maj* praktycznego wpdywu. D3ugoez efektywna L, jest d®ugoeci pasa mierzon® na wysokoeci
swej szerokoeci efektywnej w,. W zwilzku z tym d3ugoez efektywn® L, nale;y uwaiaz za
miarodajn® dla okreglenia d®ugoeci pasa zespolonego. Ze wzglédu na brak zgodnoeci co do
diugoeci pomiarowej okreelajicej d3ugoez pasa zespolonego, nalegy przy okrecleniu d3ugocci
pasa zespolonego zwrdciz uwagé na rodzaj ddugoeci pomiarowej i ewentualnie przeliczyz j2,
stosujic do naszych pasow wartoeci przeliczeniowe z tabeli 2.7. Obliczef przek3adni z pasami
zespolonymi nale;y dokonaz zgodnie z przyk3adem podanym w punkcie 3.8.

Wed3ug norm stopniowanie d3ugocci pasa zespolonego (d3ugoceci efektywnej) odbywa sié
wed®ug szeregu liczb normalnych R40. Rzeczywisty program produkcyjny "Stomil Sanok™ SA
obejmuje wiele ddugotci z poza tego szeregu. Dok3adne informacje mogna znaleYz w katalogach
pasow klinowych wydawanych przez "Stomil Sanok" SA.
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“STOMIL SANOK” S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

“STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 2.7 Podstawowe diugoeci pasow zespolonych

wymiary w milimetrach

40° . . .
oznaczenie . wymiary orlentacyjne
w :(L)i przekroju pasa w»| Hp» | H»
’ i 15) 17.50(155] 16.7 | 11.7
T - | A BP 15,88113,3| 10,1 | 6,2
: B BP 19.05|16.7| 135 | 8.6
' CBP 25.40123.0( 170 | 11.8
15J A BP B BP CBP
Le Le Le Le
2360 1320 1500 4750 2000
2500 1400 1600 5000 2120
2650 1500 1700 5300 2240
2800 1600 1800 5600 2360
3000 1700 1900 6000 2500
3150 1800 2000 2650
3350 1900 2120 2800
3550 2000 2240 3000
3750 2120 2360 3150
4000 2240 2500 3350
4250 2360 2650 3550
4500 2500 2800 3750
4750 2650 3000 4000
5000 2800 3150 4250
5300 3000 3350 4500
5600 3550 4750
6000 3750 5000
4000
4250
4500

Odchy®ki d3ugocci efektywnej Lg : +-0.5 %

Dopuszczalna ro¢nica dugoeci efektywnej Lq pasow pracujicych w zespole pasowym wg tabeli 2.8
Dok3adne informacje o aktualnie produkowanych d3ugogciach paséw mo¢na uzyskaz z katalogow

pasow klinowych wydawanych przez *'Stomil Sanok™ SA

D3ugotci oznaczone t3ustym drukiem st z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane st przez"Stomil Sanok™ SA

Lyw»Le-71mm
L,y - d°ugoez wewnétrzna pasa
L - d®ugoez efektywna pasa

Masa 1 mb jednego pasa:
~0.28 kg

Ly » Le -36 mm
L,y - dugoez wewnétrzna pasa
L, - diugoez efektywna pasa

Masa 1 mb jednego pasa:
~0.17 kg/m

Ly » Le -52 mm
L,y - d®ugoez wewnétrzna pasa
L - d®ugoez efektywna pasa

Masa 1 mb jednego pasa:
~0.27 kg/m

Ly » Lg - 68 mm
L,y - deugorz wewnétrzna pasa
L¢ - d®ugoez efektywna pasa

Masa 1 mb jednego pasa:
~0.45 kg/m

W zakresie:

2310 - 6000 mm

1300 - 3000 mm

1500 - 6000 mm

2000 - 5000 mm

mog liwe jest wykonanie ka¢dej diugoeci pasa na ¢yczenie odbiorcy po wczegniejszym uzgodnieniu

ze "Stomil Sanok™ SA
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“STOMIL SANOK” S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia “STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 2.8 Odchy?ki d*ugoeci efektywnej paséw zespolonych

wymiary w milimetrach

Odchy3ki Dopuszczalne ré¢nice d3ugotci
— Zakres dfugoeci d*ugorci efektywnej miédzy pasami
rzexroj pasa efektywnej Lo efektywnej Le | pracujtcymi w jednym zespole
15J, ABP, BBP, CBP, do 1345 4
A BP Standard 1346 - 2690 6
B BP Standard 2691 - 6000 +05% 10
C BP Standard 6001 - 10000 16

Przyk3ady zamawiania

Poniewa; miédzynarodowo nie ma zgodnotci co do okreelenia d®ugoeci pasa zespolonego,
a asortyment zostas ositgniéty, pasy zespolone produkcji "Stomil Sanok™ SA zamawiag nalesy
zgodnie z przykiadem.

a) pasy zespolone pojedyncze np. pas zespolony sk3adajcy sié z 3-ch ciégien o przekroju 15J
i d3ugoeci efektywnej L, =3000 mm:

pas klinowy 3-15J - 3000 iloez sztuk

b) pasy zespolone pracujice w zespole np. do napédu wymagany jest pas zespolony B BP
0 18-stu ciégnach i ddugocci efektywnej L, = 4250 mm. Ogolnie potrzeba 4 pasy zespolone:
2szt.z4 ;ebramii2szt. z5 sebrami (patrz tabela 4.6)

ZamoOwienie brzmi:

1 zestaw sk3adaj1cy sié z: 2 sztuk paséw zespolonych 4 BBP - 4250 L,
2 sztuk pasow zespolonych5B BP -4250 L,

PORADNIK KONSTRUKTORA 29 PORADNIK KONSTRUKTORA






OBLICZENIA PRZEKEADNI
Z PASAMI KLINOWYMI




NOTATKI



“STOMIL SANOK” S.A. 3. Obliczanie przek3adni z pasami klinowymi “STOMIL SANOK” S.A.

3.0Dbliczanie przek3adni z pasami klinowymi produkcji **Stomil
Sanok' SA

3.1.lHoez paséw w przek3adni

Aby uzyskaz optymalne warunki przenoszenia mocy, du¢* niezawodnoez przek3adni oraz
wymagan?t ;ywotnoez pasa niezbédne jest konstruowanie przek3adni na bazie obliczefi, ktorych
celem jest dobranie optymalnego przekroju i iloeci pasow ktorych nalegy u¢iya w rozpatrywanej
przek3adni.

Wymagant iloez pasdéw dla przeniesienia okreglonej mocy obliczasié z zale; hoeci:

gdzie: z - iloee wymaganych paséw w przek3adni
(wyliczon® wartoez zaokriglamy w goré
do liczby calkowitej),
N X k-|- N - moc przenoszona przez przek3adnie,

- N, - moc przenoszona przez jeden pas,
N 1 kf X kL k, - wsp&3czynnik kita opasania,

K+ - wspdiczynnik warunkow pracy,

K, - wspé3czynnik d3ugoeci pasa.

Aby okreeliz wartoeci wspéiczynnikdw korekcji niezbédna jest znajomoeaz podstawowych
danych technicznych przek3adni:

- rodzaj maszyny napédzanej i napédzajicej,

- Wymagana przenoszona moc [KW],

- prédkoez maszyny napédzajicej [obr/min],

- prédkoea maszyny napédzanej [obr/min],

- warunki pracy przek3adni.
Przy wartoeciach poerednich, przenoszonej mocy przez jeden pas oraz wspéiczynnikow, nalegy
obliczyz je zapomoc? interpolacji liniowe;j.

3.2.Wytyczne dlawyboru profilu pasa klinowego

Przy pomocy poni¢szych wykresdw istnieje mogliwogz dobrania odpowiedniego
przekroju pasa klinowego, uwzglédniajic przy tym gospodarnocz i wielkoez konstrukcji.

Dla nowych napéddw zaleca sié stosowanie - z przyczyn kosztow i wielkoeci przek3adni -
prawie zawsze uk3ad napédowy z pasami wskoprofilowymi (wskimi). Jedynie przy napédach
specjalnych jak np. napédy p3asko - klinowe, napédy z maksymalnie ma3ymi erednicami ko3
pasowych, stosuje sié pasy normalnoprofilowe (klasyczne).

Wielkoez zastosowanego przekroju zalecy od prédkoeci obrotowej mniejszego koda
(n, [obr/min]) i mocy obliczeniowej (N, =Nk, [KW]).

Uwzglédnienie optymalnych warunkdw przenoszenia mocy oraz gospodarnoeci uzyskuje sié
przez stosowanie du¢ych k63 pasowych dla ktérych prédkoez pasa miegci sié w granicach 25-30
m/s. Z doerwiadczenia wynika, (e unikaz nale;y minimalnych erednic ké® pasowych.
Przy doborze grednicy masego ko®a (d,) nale¢y miez na uwadze, ;e zmniejszenie grednicy, przy
ustalonych innych parametrach, powoduje wzrost si®y obwodowej, co zwiéksza obcit;enie
30syskiwaddw.

Pasy wiskoprofilowe charakteryzuj® sié wiéksz zdolnoecit przenoszenia mocy w stosunku do
pasow normalnoprofilowych, wymagaj® one jednak wiékszych minimalnych erednic.
Przestrzegaz nale;y granicznej wartoeci dopuszczalnej prédkoeci pasa, ktéra wynosi dla profili
wiskich 40 m/s, adlaklasycznych 30 m/s.
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Je¢eli w zastosowanym wykresie doboru wielkoeci przekroju pasa punkt przeciécia
znajduje sié w pobli¢u linii rozgraniczajtcej dwa przekroje, dobry napéd uzyskamy stosujic oba
przekroje. Nalegy obliczyz przek3adnié z ugyciem obu przekroi i wybraz bardziej ekonomiczn?,
bardziej odpowiednit ze wzglédu na inne Twoje wymagania.
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4000 | | /
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2000 - / ; /
Q ,
1600 S )
1250 S
oo [ A ANl
v 7 < — Q o> 3
630 | &/ g/J' RS AR
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. / il R A i .
0 yARE A VA
/ % IR, |
250 J4RP / LA PP %
200 a / ’ / i |
225 | 4 5638 10 | 162025 | 40 50 63 80 | 125 | 200 | 315
3.15 12.5 315 100 160 250 400

[obr/min]

obroty mniejszego ko’a n,

moc obliczeniowa N-k; [kKW]
Rys. 3.1. Wykres wstépnego doboru wielkoeci przekroju pasa wiskoprofilowego
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Rys. 3.2 Wykres wstépnego doboru wielkoeci przekroju pasa normalnoprofilowego
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3.3.Wspoiczynnik warunkoéw pracy k,

Wsp63czynnik warunkow pracy k ; uwzglédnia codzienny czas pracy i rodzaj maszyny
napédowej i roboczej.
Obowitzuje wy31cznie dla paséw o dwoch ko®ach pasowych i nie uwzglédnia innych warunkéw
pracy przek3adni, takich jak: napédy z rolkami napinajtcymi, skrajnie niekorzystne warunki
pracy (np: ¢ricy kurz, wysokie temperatury lub niekorzystny wp3yw innych erodkow).
Poniewa,, praktycznie niemogliwoecit jest skrotowe opisanie kagdej mogliwej kombinacji:
maszyna napédowa - warunki pracy - maszyna napédzana, dlatego polecane wartocci
wspoiczynnika k, st wartoeciami wytycznymi. W szczegélnych przypadkach, np: zwiékszony
moment rozruchowy, zwiékszona czéstotliwoez wilczefi, praca przy nadzwyczajnym obcil;eniu
uderzeniowym, przy znacznych bezw?adnogciach mas wprowadzanych w ruch naleyy
zwiékszyz wartoee wspo3czynnikak.
Problem wielkoeci obcitienia przek3adni jest w wielu przypadkach bardzo z%oc;o0ny.
Niezwrdcenie uwagi na ten fakt jest czésto przyczyn® z3ej oceny obcil;enia i w konsekwencji
b%dnego wyznaczenia wymiarowych cech konstrukcyjnych przek3adni. W ewietle analizy
obcitienia siuszne jest twierdzenie, ;e ta sama przek3adnia w ré¢nych warunkach obcil;enia
mo¢ e bya stosowana do przenoszeniaro;nych mocy.
Wartoez wspbéiczynnika k;, dla przyk3adowych maszyn, podano na nastépnej stronie.
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Tabela 3.1 Wartoez wsp63czynnika k; dla przyk3adowych maszyn

Przyk3ady maszyn napédzanych

Przyk3ady maszyn napédowych

silniki prtdu przemiennego
i silniki indukcyjne
tréjfazowe 0 normalnym
momencie rozruchowym
(wynoszicym mak. 2x
moment znamionowy) np.
silniki synchroniczne

i jednofazowe z pomocniczt
fazt rozruchow?, silniki
indukcyjne tréjfazowe

z wi¥czaniem prze3icznikiem
gwiazda - trojk*t lub
rozrusznikiem pierecienia
elizgowego, silniki
bocznikowe pridu stalego,
silniki spalinowe i turbiny
0 obrotach powy;ej 600
obr/min.

silniki prtdu przemiennego
i silniki indukcyjne

0 wysokim momencie
rozruchowym (wiékszym nig,
2-krotny moment
znamionowy), np. silniki
jednofazowe o wysokim
momencie rozruchowym,
silniki szeregowe

i szeregowo- bocznikowe
pridu staego, silniki
spalinowe i turbiny

0 obrotach poni¢ej 600
obr/min.

Wsp@é3czynnik warunkow pr

acy k T

dla dziennego czasu
trwania  pracy [h]

dla dziennego czasu
trwania  pracy [h]

do 10 [od 10 dol6

powy¢ej 16

do 10 (od 10do 16

powyej 16

Napédy lekkie:

dmuchawy i wycitgi, mieszalniki cieczy,
pompy i spré;arki oderodkowe,
przenoeniki taemowe do materia3ow
lekkich, wentylatory o mocy do 7,5 kW

1.0 1.1 1.2

1.1 1.2 1.3

Napédy erednie:
maszyny drukarskie, mieszad?a do ciasta,

obrabiarki do metali (tokarki, szlifierki),
pédnie, pompy i spré;arki t’okowe trzy
i wiécej cylindrowe, pralki, prasy,
t3ocznie, nogyce, pridnice, przenoeniki
3aficuchowe i taemowe do materia3ow
cié;Kich, sita obrotowe i wibracyjne,
wentylatory i pompy 0 mocy powy ej
7,5 kW

11 1.2 1.3

1.2 13 1.4

Napédy cié;kie:

dmuchawy wyporowe, maszyny:
cegielniane, papiernicze i w3okiennicze,
m3yny m3otkowe, pidy tartaczne, pompy
i sprégarki tiokowe jedno i dwu
cylindrowe, prasy- brykieciarki,
przenoeniki: kube3kowe, zgarniakowe

i elimakowe, rozpylacze, wzbudnice

1.2 1.3 1.4

1.4 1.5 1.6

Napédy bardzo cié;Kkie:
dYwigniki i podnoeniki, kalandry do
gumy, kruszarki do kamieni, m3yny:
kulowe, prétowe i rurowe

1.3 1.4 1.5

1.5 1.6 1.8
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“STOMIL SANOK” S.A. 3. Obliczanie przek3adni z pasami klinowymi “STOMIL SANOK” S.A.

3.4 Wspoiczynnik k1ta K

Poniewa; wartoez N, zosta®a okreelona na malym kole przy kcie opasania 180°,
wspo63czynnik k1ta k, koryguje wartoez mocy N, , je;eli k1t opasania jest mniejszy ni¢ 180°.

Tabela 3.2 Wartoez wspo3czynnika ke

D,-d, k1t opasania | wspé3czynnik

A N klta
f .

0.00 180° 1.00
0.05 177° 0.99
0.10 174° 0.99
0.15 171° 0.98
0.20 169° 0.97
0.25 166° 0.97
0.30 163° 0.96
0.35 160° 0.95
0.40 157° 0.94
0.45 154° 0.93
0.50 151° 0.93
0.55 148° 0.92
0.60 145° 0.91
0.65 142° 0.90
0.70 139° 0.89
0.75 136° 0.88
0.80 133° 0.87
0.85 130° 0.86
0.90 127° 0.85
0.95 123° 0.83
1.00 120° 0.82
1.05 117° 0.81
1.10 113° 0.80
1.15 110° 0.78
1.20 106° 0.77
1.25 103° 0.75
1.30 99° 0.73
1.35 95° 0.72
1.40 91° 0.70
1.45 87° 0.68
1.50 83° 0.65
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3.5.Wspo3czynnik ddugoeci k.

Wspo3czynnik d3ugoeci K,

pasa. Zale;y on od przekroju i d®ugoeci podzialowej pasa.

uwzglédnia czéstotliwoez zmian zginania zastosowanego

Tabela 3.3 Wartoez wspd3czynnika d3ugocci k, dla paséw wiskoprofilowych

Pas SPZ Pas SPA Pas SPB Pas SPC
630 0.82 800 0.81 1250 0.82 2240 0.83
710 0.84 900 0.83 1400 0.84 2500 0.86
800 0.86 1000 0.85 1600 0.86 2800 0.88
900 0.88 1120 0.87 1800 0.88 3150 0.90
1000 0.90 1250 0.89 2000 0.90 3550 0.92
1120 0.93 1400 0.91 2240 0.92 4000 0.94
1250 0.94 1600 0.93 2500 0.94 4500 0.96
1400 0.96 1800 0.95 2800 0.96 5000 0.98
1600 1.00 2000 0.96 3150 0.98 5600 1.00
1800 1.01 2240 0.98 3550 1.00 6300 1.02
2000 1.02 2500 1.00 4000 1.02 7100 1.04
2240 1.05 2800 1.02 4500 1.04 8000 1.06
2500 1.07 3150 1.04 5000 1.06 9000 1.08
2800 1.09 3550 1.06 5600 1.08 10000 1.10
3150 1.11 4000 1.08 6300 1.10 11200 1.12

3550 1.13 4 500 1.09 7100 1.12 12 500 1.14
8000 1.14
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Tabela 3.4 Wartoeci wspéiczynnika k, dla pasow klasycznych

Pas Z Pas A Pas B Pas 20
Lp KL Lp kL Lp kL Lp kL
424 0.87 662 0.81 942 0.81 950 0.77
449 0.88 742 0.82 1042 0.84 1050 0.79
474 0.89 832 0.85 1142 0.86 1170 0.80
494 0.90 932 0.87 1292 0.88 1300 0.82
524 0.91 1032 0.89 1442 0.90 1450 0.84
554 0.93 1152 0.91 1642 0.93 1650 0.87
584 0.94 1282 0.93 1842 0.95 2050 0.91
624 0.95 1432 0.96 2042 0.98 2300 0.93
654 0.96 1632 0.99 2282 1.00 2550 0.96
704 0.97 1732 1.00 2592 1.03 2850 0.98
734 0.99 1832 1.01 2842 1.05 3200 1.00
824 1.00 2032 1.03 3192 1.07 3600 1.03
924 1.03 2272 1.06 3592 1.10 4050 1.06
1024 1.06 2532 1.09 4042 1.13 4550 1.08
1144 1.08 2832 1.11 4542 1.15 5050 1.12
1274 1.11 3182 1.13 5042 1.18 5650 1.14
1424 1.14 4032 1.20 5642 1.20 6350 1.18
1624 1.17 5032 1.25 6342 1.23 8050 1.24
Pas C Pas 25 Pas D Pas E
Lp KL Lp ki Lp kL Lp KL
1461 0.81 1314 0.76 3230 0.86 4834 0.91
1661 0.84 1516 0.79 3630 0.89 5084 0.92
1861 0.85 1864 0.82 4080 0.91 5384 0.94
2061 0.88 2064 0.84 4580 0.93 5684 0.95
2301 0.91 2304 0.86 5080 0.96 6084 0.96
2561 0.93 2564 0.88 5680 0.98 6384 0.97
2861 0.95 2864 0.91 6380 1.00 6784 0.99
3211 0.97 3214 0.93 7180 1.03 7184 1.00
3611 0.98 3614 0.95 7580 1.05 7584 1.01
3811 1.00 4064 0.98 8080 1.06 8084 1.02
4061 1.02 4564 1.00 8580 1.07 8584 1.03
4561 1.04 5064 1.03 9080 1.08 9084 1.05
5061 1.07 5664 1.05 9580 1.10 9584 1.06
5661 1.09 6364 1.08 10080 1.11 10084 1.07
6361 1.12 7164 1.11 11280 1.14 11284 1.10
7161 1.15 8064 1.13 12580 1.17 12584 1.12
8061 1.18 10064 1.19 14080 1.20 14084 1.15
10061 1.23 12564 1.25 16080 1.22 16084 1.18
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3.6. Moce znamionowe N, przenoszone przez jeden pas

Tabela 3.5 Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju SPZ (9,7 x 8)

i Predko$¢ mniejszego kota n, [obr/min]
4 | [200 | 400 | 700 | 800 | 950 |1 200[1 450] 1 6002 000]2 400[2 800]3 200]3 600[4 000[4 5005 000]5 500{6 000

[mm] 0 o .
1 Wartos¢ mocy znamionowej N, [kW]

1 0.20 [ 0.35 | 0.54 | 0.60 | 0.68 | 0.81 [ 0.93 § 1.00 | 1.17 | 1.32 | 145 1.56 | 1.66 | 1.74 | 1.81 | 1.85 | 1.87 | 1.85
1.05 § 0.21 | 0.37 | 0.58 | 0.64 | 0.73 | 0.88 | 1.01 § 1.09 | 1.27 | 1.44 | 1.59 | 1.73 | 1.84 | 1.94 | 2.04 § 2.11 | 2.15 | 2.16
63 1.2 1022 (039)0.61 068078094 | 1.08Q1.17 | 138 | 1.57 | 1.74 § 1.89 | 2.03 | 2.15 | 2.27 § 2.37 | 2.43 | 2.47
1.5 1023 (041)0.65(0.72|083|1.00 [ 1.16 §1.25| 148 | 1.69| 1.88 §2.06 221 |235|250f2.63|272|277
>3 §024]043 (068 |0.76 [ 0.88 | 1.06 | 1.23 § 1.33 | 1.58 | 1.81 | 2.03 § 2.22 | 2.40 | 2.56 | 2.74 § 2.88 | 3.00 | 3.08

1 0.25(0.4410.70 | 0.78 | 0.90 | 1.08 § 1.25 | 1.35 [ 1.59 | 1.81 § 2.00 | 2.18 | 2.33 | 2.46 | 2.59 | 2.68 § 2.73 | 2.74
1.05 § 0.26 | 046 | 0.74 [ 0.82 | 0.95 | 1.14 § 1.32 | 1.43 | 1.69 | 1.93 § 2.15 | 2.34 | 2.51 | 2.67 | 2.82 | 2.94 | 3.02 | 3.05
71 1.2 4027 {049 |0.77 | 0.87 | 1.00 | 1.20 § 1.40 | 1.51 | 1.79 | 2.05 § 2.29 | 2.51 | 2.70 | 2.87 § 3.05 | 3.20 § 3.30 | 3.36
1.5 §0.28 [ 051081091 |1.04] 126147 | 159|190 |2.18 §2.43 |2.67 2838 |3.08[3.28|3.45]3.58|3.67
>3 4029|053 (085]095(1.09|133F1.55|1.68|2.00]|230f258]|283|3.07]|3.28]3.51|3.71f3.86]|3.98

1 0311055088 (099 |1.14 138 | 1.60 | 1.73 | 2.05§2.34 | 2.61 | 2.85 | 3.06 | 3.24 | 3.42 | 3.56 | 3.64 | 3.66
1.05 § 032 10571092 | 1.03 | 1.19 § 1.44 | 1.67 | 1.81 | 2.15 § 2.47 | 2.75 | 3.01 § 3.24 | 3.45 | 3.65 | 3.81 | 3.92 § 3.97
80 | 1.2 §0.33[059]0.96|1.07|1.24§1.50 | 1.75| 1.89 [ 225§ 2.59 | 2.90 | 3.18 | 3.43 | 3.65 | 3.89 | 4.07 | 4.20 | 4.27
1.5 1034 (061099 [ 1.11 | 1.28 §1.56 | 1.82 | 1.97 | 2.36 § 2.71 | 3.04 | 3.34 | 3.61 | 3.86 | 4.12 | 4.33 | 4.48 | 4.58
>3 §035]0.64(1.03]1.15(1331.62|1.90 206|246 2.84 |3.18|3.51 | 3.804.05|4.35]4.58|4.77)4.89

1 037 | 0.67 | 1.09 | 1.21 | 1.40 § 1.70 | 1.98 | 2.14 | 2.55 § 2.93 | 3.26 { 3.57 | 3.84 | 4.07 | 4.30 | 4.46 § 4.55 | 4.56
1.05 § 0.38 [ 0.69 | 1.12 | 1.26 | 1.45 § 1.76 | 2.06 | 2.23 | 2.65 | 3.05 | 3.41 | 3.73 | 4.02 | 427 | 453 | 4.71 | 4.83 | 4.87
90 | 1.2 §039(0.71 | 1.16 | 1.30 | 1.50 § 1.82 | 2.13 | 2.31 | 2.76 § 3.17 | 3.55 | 3.90 | 421 | 448 | 4.76 | 497 | 5.11 | 5.17
1.5 §0.40 {074 | 1.19 | 1.34 | 1.55 § 188 [-2:20+| 2.39 | 2.86.§ 3.30 | 3.70 § 4.064.39 | 4.68 § 4.99 | 5.23 | 5.39 | 5.48
>3 §0.41 076 (123|138 | 1.60°41.95|2.28 [ 2.47 | 2.96 | 3.42 | 3:84 § 4.23 | 458 | 4.89 | 5.22 | 5.48 § 5.68 | 5.79

1 043 [ 0.79 | 1.28 | 1.44 | 1.66 | 2.02 | 2.36 | 2.55 } 3.05 | 3.49 | 3.90 § 4.26 | 4.58 § 4.85 | 5.10 | 5.27 | 5.35 | 5.32
1.05 § 0.44 | 0.81 | 1.32 | 1.48 | 1.71 § 2.08 [ 2.43 | 2.64 § 3.15 | 3.62 | 4.05 § 4.43 | 4.76 § 5.05 | 534 | 5.53 | 5.63 | 5.63
100 1.2 §0.45 (083 | 1.35 [ 1.52 | 1.76 | 2.14 | 2.51 | 2.72 | 3.25 | 3.74 | 4.19 | 4.59 1 4.95 | 526 | 5.57 | 5.79 | 5.92 | 5.94
1.5 1046 | 0.85| 139 | 1.56 |.1.81 | 2.20 | 2.58 | 2.80 § 3.35 | 3.86 | 4.33 § 4.76 | 5.13 | 5.46 | 5.80 | 6.05 | 6.20 } 6.25
>3 §0.47 | 0.87 [ 1.43 | 1.60 | 1.86 § 2.27 | 2.66 | 2.88 § 3.46 | 3.99 | 4.48 § 4.92 | 532 ] 5.67 | 6.03 § 6.30 | 6.48 } 6.56

1 0.51 [ 0931 1.52 [ 1.70 § 1.97 | 2.40 [ 2.80 | 3.04 | 3.62 | 4.16 | 4.64 ['5.06 | 5.42 | 5.72 § 5,99 | 6.14 | 6.16 | 6.05
1.05 § 0.52 | 0.95 | 1.55 | 1.74 § 2.02 | 2.46 | 2.88 | 3.12 | 3.73 | 428 § 4.78| 5.23 § 5.61 | 592 | 6.22 | 6.40 | 6.45 | 6.36
112 1.2 §0.53 [0.98 | 1.59 [ 1.78 § 2.07 | 2.52 | 2.95 | 3.20 | 3.83 | 4.41 | 4.93 | 5.39 | 5.79 |.6.13. 4 6.45 | 6.65 | 6.73 | 6.66
1.5 §0.54 | 1.00 | 1.63 | 1.83 §2.12 |2.58 | 3.03 [ 3.28 § 3.93 | 4.53 | 5.07 | 5.55 | 5.98 | 6.33 | 6.68 | 6.91 | 7.01 | 6.97
>3 J0.55(1.02 [ 1.66 | 1.87 § 2.17 | 2.65 | 3.10 | 3.37 § 4.04 | 4.65 | 5.21 [ 5.72 § 6.16 | 6.54 § 6.91 | 7.17 § 7.29 | 7.28

1 0.59 | 1.09 | 1,77 f 1.99 | 2.30 | 2.80 | 3.28 § 3.55 [ 424 § 4.85 | 540 | 5.88 | 6.27 | 6.58 | 6.83 | 6.92 { 6.84 | 6.57
1.05 § 0.60 | 1.11 | 1.81 §2.03 | 2.35 | 2.86 | 3.35 | 3.63 | 434 | 498 | 5.55 § 6.04 | 6.46 | 6.78 | 7.06 | 7.18 | 7.12 | 6.88
125 1.2 J0.61 | 1.13 | 1.84 § 2.07 | 2.40 | 2.93 | 3.43 | 3.72 | 444 | 5.10 | 5.69 | 6.21 | 6.64 | 6.99 | 7.29 | 7.44 | 7.41 | 7.19
1.5 §0.62 [ 1.15 | 1.88 § 2.11 | 2.45 | 2.99 [ 3.50 § 3.80 | 4.54 § 522 | 5.83 § 6.37 | 6.83 § 7.19 | 7.52 § 7.69 | 7.69 | 7.50
>3 §0.63 | 1.17 | 1.91 §2.15[2.50 | 3.05 | 3.58 § 3.88 | 4.65 § 5.35 | 5.98 § 6.53 | 7.01 § 7.40 | 7.75 § 7.95 § 7.97 | 7.81

1 0.68 | 1.26 § 2.06 | 2.31 | 2.68 | 3.26  3.82 | 4.13 | 492 | 5.63 § 6.24 | 6.75 | 7.16 | 7.45 § 7.64 | 7.60 | 7.34 | 6.81
1.05 § 0.69 | 1.28 §2.09 | 2.35 | 2.73 [ 3.32 § 3.89 | 4.21 | 5.02 § 5.75§ 6.38 | 6.92 § 7.35 | 7.66 | 7.87 | 7.86 § 7.62 | 7.12
140 1.2 §0.70 | 1.30 § 2.13 [2..39| 2.77 | 3.39 | 3.96 | 4.30 | 5.13 § 5.87 | 6.53 | 7.08 | 7.53 | 7.86 | 8.10 | 8.12 | 7.90 | 7.43
1.5 §0.71 | 1.32 § 2.17 | 2.43 | 2.82 | 3.45 | 4.04 | 438 | 523 § 6.00 § 6.67 | 7.25§ 7.72 | 8.07 | 8.33 | 8.37 | 8.18 | 7.74
>3 §0.72 | 1.34 220 | 2.47 | 2.87 | 3.51 §4.11 [ 446 | 533 § 6.12 § 6.81 | 7.41 | 7.90 | 8.27 | 8.56 § 8.63 J 8.47 | 8.04

1 0.80 | 1.49 § 244 | 2.73 | 3.17 § 3.86 | 4.51 | 4.88 § 5.80 § 6.60 | 7.24 § 7.81 | 8.19 | 8.40 | 8.41 § 8.11 | 7.47 | 6.45
1.05 § 0.81 | 1.51 §2.47 | 2.78 | 3.22 § 3.92 [ 459 | 497 | 590 § 6.72 | 7.42 | 7.97 | 8.37 | 8.61 | 8.64 | 8.37 | 7.75 | 6.76
160 1.2 082 |1.53 251 (282|327 ]398 |4.66|5.05]6.00f 684 |7.56]38.13]8.56| 881|883 [38.62|38.03]7.07
1.5 §0.83 | 1.55§2.54|2.86|3.32)4.05([474|51346.11 697 | 7.70 § 830§ 8.74 | 9.02 § 9.11 § 8.88 | 8.31 | 7.37
>3 §0.84 | 1.57 1258|290 (337 Q4.11|481 5216214709 |785)846[893|9.22]9.34f09.14|28.60 | 7.68

1 092 | 1.71 § 2.81 | 3.15 | 3.65 | 445 | 5.19 § 5.61 | 6.63 | 7.50 | 8.20 § 8.71 | 9.01 § 9.08 § 8.81 | 8.11 | 6.93 | 5.22
1.05 § 093 | 1.74 § 2.84 | 3.19 | 3.70 § 4.51 | 5.26 | 5.69 | 6.74 | 7.63 § 8.35 | 8.88 | 9.20 § 9.29 | 9.04 | 8.36 | 7.21 | 5.53
180 1.2 094 |1.76 | 2.88 | 3.23 | 3.75 § 457 | 534 | 5.77 | 6.84 | 7.75 | 8.49 | 9.04 | 9.38 § 9.49 | 9.28 | 8.62 | 7.49 | 5.84
1.5 §095 | 1.78 §2.92 | 328 | 3.80 § 4.63 [ 5.41 | 5.86 | 6.94 § 7.87 | 8.63 § 9.21 | 9.57 § 9.70 § 9.51 | 8.88 | 7.77 | 6.15
>3 §096 | 1.80 295|332 [3.85)4.69|549 594 | 7.048.00f878§9.37(9.75)9.90]9.74 | 9.14 | 8.06 | 6.45

v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35 40

koto pasowe - wywazanie statyczne dynamiczne
.y . . _ Ny

Wymagana ilo$¢ pasow w przektadni: z = Nidoks

Wspotezynniki korygujace warto$¢ mocy N

wspotczynnik warunkéw pracy  k; patrz tabela 3.1

wspotczynnik kata opasania k patrz tabela 3.2

0
wspotczynnik dlugosei pasa k, patrz tabela 3.3
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“STOMIL SANOK” S.A. 3. Obliczanie przek3adni z pasami klinowymi “STOMIL SANOK” S.A.

Tabela 3.6 Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju SPA (12,7 x 10)

Predko$¢ mniejszego kota n, [obr/min]

: P] lub | 200 | 400 | 700 | 800 | 950 [1200[1450]1600[2 000[2 400[2 800[3 200[3 600[4 000[4 500[5 0005 500{6 000
™14

Warto$¢ mocy znamionowej N; [kW]

1 0431075 1.17 | 1.30 | 1.48 § 1.76 | 2.02 | 2.16 | 2.49 § 2.77 | 3.00 | 3.16 | 3.26 | 3.29 | 3.24 | 3.07 | 2.77 | 2.34
1.0540.45 (080 | 1.25 | 1.39 [ 1.59 § 1.90 | 2.18 | 2.34 | 2.72 § 3.05 | 3.32 § 3.53 | 3.67 | 3.76 | 3.76 | 3.64 | 3.40 | 3.03
90 | 1.2 J 047 | 0.85 | 1.34 | 1.49 | 1.70 | 2.04 | 2.35 | 2.53 | 2.96 | 3.33 | 3.64 | 3.90 | 4.09 | 422 | 4.28 | 422 |} 4.04 | 3.72
1.5 1050 | 0.89 | 1.42 | 1.58 | 1.81 § 2.18 [ 2.52 | 2.71 | 3.19 | 3.60 | 3.96 [ 4.27 | 4.50 | 4.68 | 4.80 | 4.80 | 4.67 | 4.41
>3 0521094 | 1.50 | 1.67 | 1.92 §2.32|2.69 290 | 3.42 § 3.88 | 429 1 4.63 | 492 | 5.14 532 | 537531 |5.10

1 0531094 | 149 |1.65|1.89 227|261 |280f327|3.67|399)425|44214.50|4.48 431397346
1.054 055099 | 1.57 | 1.75 | 2.00 § 2.41 | 2.78 | 2.99 § 3.50 | 3.94 | 432 § 4.61 | 4.83 § 4.96 | 5.00 § 4.89 | 4.61 | 4.15
100| 1.2 § 0.57 | 1.03 | 1.65 | 1.84 | 2.11 § 2.54 | 2.95 | 3.17 | 3.73 | 4.22 | 4.64 | 4.98 | 5.25 | 543 | 552 | 5.46 | 5.24 | 4.84
1.5 10.60 | 1.08 | 1.73 | 1.93 | 2.22 § 2.68 | 3.11 | 3.36 § 3.96 | 4.50 | 4.96 | 5.35 | 5.66 | 5.89 | 6.04 § 6.04 | 5.88 § 5.53
>3 §0.62 | 1.13 | 1.81 | 2.02 | 2.33 § 2.82 | 3.28 | 3.54 § 4.19 | 4.78 | 5.29 | 5.72 | 6.08 § 6.35 | 6.56 | 6.62 | 6.51 § 6.22

1 0.64 | 1.16 | 1.86 | 2.07 § 2.38 | 2.86 | 3.31 | 3.57 § 4.18 | 4.71 § 5.15 | 5,49 | 5.72 | 5.85 § 5.83 | 5.61 | 5.16 | 4.47
1.0500.67 | 1.21 | 1.94 | 2.16 § 2.49 | 3.00 | 3.48 | 3.75 § 4.41 | 499 | 547 | 586 | 6.14 | 6.31 § 6.35 | 6.18 | 5.80 | 5.17
112 1.2 J0.69 | 1.26 | 2.02 | 2.26 § 2.60 | 3.14 | 3.65 | 3.94 § 4.64 | 527 | 5.79 | 6.23 | 6.55 | 6.77 | 6.87 | 6.76 | 6.43 | 5.86
1.5 1071 | 1.30 | 2.10 | 235 §2.71 | 3.28 | 3.82 | 4.12 § 4.87 | 5.54 § 6.12 | 6.60 § 6.97 | 7.23 § 7.39 | 7.34 | 7.06 | 6.55
>3 §0.74 | 135|218 | 244 | 2.82 | 3.42 | 398 | 430 J 5.11 | 582 §6.44 | 6.96 § 7.38 | 7.69 § 791 | 791 § 7.70 | 7.24

1 §0.77 | 1.40 | 2.25 § 2.52 | 2.90 | 3.50 | 4.06 | 4.38 | 5.15 § 5.80 | 6.34 § 6.76 | 7.03 § 7.16 | 7.09 § 6.75 | 6.11 | 5.14
1.0500.79 | 1.45 | 233 | 2.61 | 3.01 | 3.64 | 423 § 4.56 | 538 § 6.08 | 6.67 | 7.13 | 745§ 7.62 | 7.61 § 7.33 | 6.74 | 5.83
125 1.2 1 0.82 | 1.50 [ 2.42 § 2.70 | 3.12 | 3.78 | 440 | 4.75 | 5.61 | 6.36 | 6.99 | 7.49 | 7.86 | 8.08 | 8.13 § 7.90 | 7.37 | 6.52
1.5 1 0.84 | 1.54 | 2.50 § 2.80 | 3.23 | 3.92 [ 456 § 4.93 | 5.84 § 6.63 | 7.31 | 7.86 | 8.28 | 8.54 | 8.65 | 8.48 | 8.01 | 7.21
>3 §0.86 | 1.59 | 2.58 § 2.89 | 3.34 | 4.06 | 4.73 | 5.12 | 6.07 § 6.91 | 7.63 J 8.23 | 8.69 § 9.01 | 9.17 § 9.06 | 8.64 | 7.91

1 1092 [ 1.68 §2.71 | 3.03 | 3.49 || 423 § 491 | 529 | 6.22 § 7.01 § 7.64 | 8.11-4 8.39 | 8.48 § 8.27 | 7.69 | 6.71 | 5.28
1.050094 | 1.72 § 2.79 | 3.12 | 3.60 [ 4.37 § 5.07 | 5.48 | 6.45 § 7.29 | 7.97 | 8.48 | 8.81 | 8.94 § 8.79 | 8.27 | 7.34 | 5.79
140 1.2 096 | 1.77 § 2.87 | 3.21 | 3.71 | 4.50 | 5.24 | 5.66 | 6.68 | 7.56 | 8.29 | 8.85 § 9.22 | 9.40 | 9.31 | 8.85 | 7.98 | 6.66
1.5 1099 | 1.82 §2.95 [ 3.31 [ 3.82 | 4.64 § 5.41 | 5.84 | 6.91 | 7.84 § 8.61 | 9.22 § 9.64 | 9.86 § 9.83 | 9.42 | 8.61 | 7.35
>3 §1.01 | 1.86 § 3.03:{ 3.40 [ 3.93 | 4.78 § 5.58 | 6.03 | 7.14 § 8.12 § 8.94 | 9.59 §10.05|10.32§10.35§10.00§ 9.25 | 8.05

1 111 | 2.04 § 3.30 | 3.70 [ 4.27 § 5.17 | 6.01 | 6.47 | 7.60 § 8.53 | 9.24 § 9.72 § 9.94 | 9.87 [ 9.34 | 8.28 | 6.62 | 431
1.051 1.13°| 2.08 § 3.38 | 3.79 | 4.38 | 5.31 | 6.17 | 6.66 § 7.83 § 8.80 | 9.57 §10.09§10.35[10.33§ 9.89 § 8.85 | 7.25 | 5.00
160 | 1.2 J1:15 | 2.13 | 3.46 | 3.88 | 4.49 [ 5.45 | 6.34 | 6.84 | 8.06 | 9.08 | 9.89'§10.46410.77|10.79410.38§ 9.43 | 7.88 | 5.70
1.5 § 1.18 | 2.18 § 3.55 | 3.98 | 4.60 | 5.59 [ 6.51 | 7.03 § 8.29 § 9.36 |10.21§10.83411.18|11.25§10.90410.01 | 8.52 | 6.39
>3 §1.20 [2.22 §3.63 | 4.07 [ 4.71 § 5.73 | 6.68 | 7.21 | 8.52 § 9.63 | 10.53§11.20§11.60|11.72§11.42§10.58| 9.15 | 7.08

1 1.30 | 2.39 § 3.89 | 4.36 | 5.04 | 6.10 [ 7.07 § 7.62 | 8.90 § 9.93 §10.67§11.09|11.15§10.81§ 9.78 | 7.99 | 5.38 | 1.88
1.05] 1.3271 244 §3.97 | 445 | 5.15 | 623 | 7.24 § 7.80 | 9.13 J10.21§J11.00§411.46|11.56§11.27§10.29| 8.57 | 6.02 | 2.57
180 1.2 | 1.34 | 249 § 4.05 | 454 | 5251 6.37 | 7.41 § 7.99 | 9.37 §10.49411.32§11.83|11.9811.73§10.81| 9.15 | 6.65 | 3.26
1.5 § 1.37 | 2.53 § 4.13 | 4.64 | 536 | 6.51 | 7.57 § 8.17 | 9.60 §10.76§11.64§12.20 | 12.39412.19§11.33| 9.72 | 7.29 | 3.95
>3 139|258 421|473 (547 6.65|7.74 ] 835 | 9.83 §11.04§11.96§12.56(12.81§12.65§11.85(10.30| 7.92 | 4.64

1 1.49 | 2754447 | 5.01 | 579 § 7.00 § 8.10 | 8.72 f10.13411.22|11.92412.19411.9811.25| 9.50 | 6.75 | 2.89 -
1.05§ 1.51 [ 2.79 § 4.55 | 5.10 | 5.89 § 7.14 | 8.27 | 8.90 §10.37§11.49|12.24412.56§12.40§11.71(10.02| 7.33 | 3.52 -
200 1.2 §1.53 | 2.84 §4.63 | 5.19 | 6.00 | 7.27 | 8.44 | 9.08 §10.60§11.77|12.56§12.9312.81§12.17|10.54| 7.91 | 4.16 -
1.5 | 1.55 289 §4.71 | 529 | 6.11 | 7.41 | 8.61 | 9.27 §10.8312.05|12.8913.30§13.23J12.63|11.06| 8.48 | 4.79 -
>3 158293 1479|538 |622)7.55]8.77 | 9.45 §11.06§12.32(13.21§13.67§13.64J13.09|11.58| 9.06 | 5.43 -

1 1.71 | 3.17 § 5.16 | 5.77 § 6.67 | 8.05 § 9.30 | 9.97 §11.51§12.59§13.15413.13412.45[11.04| 8.15 | 3.87 | - -
1050 1.73 | 3.21 § 5.24 | 5.87 § 6.78 | 8.19 § 9.46 | 10.16§11.7412.86§13.47]13.49412.86(11.50| 8.67 | 4.44 | - -
224 1.2 1 1.75 | 3.26  5.32 | 5.96 | 6.89 | 8.33 § 9.63 [10.34§11.9713.14§13.79]13.86]13.28|11.96| 9.19 | 5.02 | - -
1.5 | 1.78 | 3.30 § 5.40 | 6.05 § 6.99 | 8.46 § 9.80 |10.53412.20§13.42§14.12414.23§13.69|12.42| 9.71 | 5.60 | - -
>3 11.80| 335548 [ 6.14 ) 7.10 | 8.60 § 9.96 |10.71§12.43§13.69§14.44§14.60414.11(12.89(10.23| 6.17 | - -

1 1.95 §3.62 | 588§ 6.59 | 7.60 f 9.15 |10.53f11.26f12.85413.84]14.13§13.62|12.22| 9.83 | 529 | - - -
1.05§1.97 § 3.66 | 5.97 § 6.68 | 7.71 § 9.29 |10.6911.44]13.08§14.1214.45§13.99|12.64(10.29| 5.81 - - -
250 1.2 1 1.99 | 3.71 | 6.05 § 6.77 | 7.82 § 9.43 |10.86f11.63§13.31§14.39414.77]14.36(13.05|10.75| 6.33 - - -
1.5 §2.023.75|6.13 § 687 | 7.93 | 9.56 [11.03§11.81)13.54§14.67§15.10§14.73|13.47|11.21| 6.85 - - -
>3 §2.043.80 621 §6.96|80409.70 |11.19412.00413.77§14.95415.42§15.10|13.88|11.67| 7.36 | - - -

v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35 40

koto pasowe - wywazanie statyczne dynamiczne

Nkr
Ny koky
Wspotczynniki korygujace wartos¢ mocy N
wspotczynnik warunkow pracy
wspotczynnik kata opasania
wspotczynnik dtugosci pasa

Wymagana ilo$¢ pasow w przektadni: z =

T patrz tabela 3.1
patrz tabela 3.2
L patrz tabela 3.3

~
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