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GATES. DRIVEN BY POSSIBILITY.

Jesli cos jezdzi, dzieki nam bedzie jezdzi¢ lepiej. Gates jest globalnym liderem w branzy produktow i ustug do przenoszenia mocy

i produktow hydraulicznych. Obstugujemy klientéw z r6znych branz, bezustannie wnoszac w nie innowacje i bezkompromisowg jakosé
wraz z kazdym wytworzonym przez nas produktem. Nasza reputacja opiera sie na ponad stuletnim doSwiadczeniu, ale wszystko,

co robimy, jest ukierunkowane na przysztosc.

TAM, GDZIE INNI WIDZA NIEZNANE, MY WIDZIMY MOZLIWOSC.

W 1917 roku John Gates zrewolucjonizowat maszyny przemystowe, wprowadzajac pierwszy na Swiecie gumowy pasek klinowy

i zapoczatkowat zaawansowane technologie, ktére do dzi$ definiujg Gates Corporation. Firma Gates ciggle rozwija swoje produkty,

co zaowocowato petng gama paskow klinowych, paskéw synchronicznych, napinaczy, két pasowych, jak rowniez kompletnymi uktadami
napedu znajdujgcymi szereg zastosowan.

INNOWACIJE OPARTE NA MATERIALOZNAWSTWIE.

Zmiana jest czeScig naszego DNA. Nigdy nie stoimy w miejscu, lecz szukamy sposoboéw, aby sprostac pojawiajgcym sie wyzwaniom,
oferujgc rozwigzania, ktore przyspiesza rozwoj naszych partnerow. Poly Chain® GT Carbon™ Volt® jest jedng z najnowszych innowacji

w asortymencie paskow synchronicznych firmy Gates. Ten mocny poliuretanowy pasek synchroniczny z opatentowanym kordem z wi6kna
weglowego stanowi idealne rozwigzanie do wysoko obcigzonych napedéw, pracujacych z niewielkg predkoscia.

ZAANGAZOWANI W TWOJA DZIALALNOSC.

Przestoje zwigzane z konserwacja i naprawami sg nieuniknione, ale nieplanowane przestoje sg kosztowne. Kazda minuta przestoju ma
bezposrednie przetozenie na wynik finansowy. Na szczescie w przypadku napedow paskowych nieplanowanym przestojom w produkcji
mozna czesto zapobiec dzieki wtasciwemu podejsciu do kwestii kontroli, konserwacji i wymiany.

Niniejsza instrukcja zostata opracowana jako przewodnik majacy utatwic¢ prawidtowy montaz i konserwacje paskow przemystowych
Gates® w celu ograniczenia kosztownych przestojow i poprawienia wydajnosci.
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ZALETY KONSERWACIJI PROFILAKTYCZNE) @

ELEMENTY DOBREGO PROGRAMU KONSERWACIJI

T

Gdy przemystowy naped paskowy jest dobrze zaprojektowany, odpowiednio konserwowany i uzytkowany
w normalnych warunkach, pracuje prawidlowo przez kilka lat. Diuga zywotnos¢ to nieodzowna cecha
kazdego paska firmy Gates.

= Oferowane przez firme Gates paski synchroniczne i paski klinowe klasy premium, takie jak Quad-Power® 4 i Predator®,
sg bezobstugowe.

= Standardowe paski klinowe wymagaja programu regularnej konserwacji, aby zapewni¢ bezawaryjng prace przez dtugi okres.

Konserwacja profilaktyczna pomaga unikna¢ kosztownych awarii, zapewniajac optymalna wydajnos¢ napedu paskowego i maksymalng
produktywnosg. To jest trafna inwestycja.

Kompleksowy i skuteczny program konserwacji powinien obejmowacé nastepujace elementy:
® zapewnianie bezpieczenstwa pracy;
® procedura wiasciwego montazu paska;
= regularne kontrole napedu paskowego;
= wiedza na temat paskow;
m oceny wydajnosci napedu paskowego;

® rozwigzywanie problemow.

Wszystkie te aspekty zostang omowione w poszczegolnych rozdziatach niniejszej instrukcji.

6 GATES.COM
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ZRODA PROBLEMOW Z NAPEDEM

T

W poréwnaniu z napedami tancuchowymi (z ktorymi wiagza sie ciagle problemy ze smarowaniem)

lub napedami przektadniowymi (z ktorymi wiaza sie problemy mechaniczne i wysokie koszty) napedy
paskowe sa najbardziej ekonomicznym i niezawodnym sposobem przenoszenia mocy. Niezawodnos¢
te mozna jednak uzyskac tylko wtedy, gdy paski i napedy sq odpowiednio konserwowane.

Glowna przyczyna probleméw z napedem paskowym jest niewtasciwa konserwacja:

Niewlasciwa konserwacja

= Brak ponownego napinania
= Brak wymiany zuzytych kot pasowych
® Brak czyszczenia oston

= Brak kontroli konstrukcji napedu i czesci
pod katem stabych punktow

= Brak kontroli wspotptaszczyznowosci

Btedy w projekcie napedu

= Srednice kot pasowych ponizej
wartosci minimalnej

= Niedowymiarowanie napedu

® Przewymiarowanie napedu

= Nadmierna predkosé obwodowa

= NiewtaSciwie dobrany typ paska

Nieprawidiowy montaz

= Toczenie sie lub podwazanie paskow

= Brak wspotptaszczyznowosSci
= Nieprawidtowe napiecie paska
= Niedopasowanie paskow lub kot pasowych

® (Ostona utrudniajgca prace

Nieprawidtowe Czynniki Srodowiskowe

przechowywanie i transport

u Pyt
= Temperatura = Drobiny
= Wysoka wilgotnosé = Woda / wilgotnosé
= Zbyt diugie przechowywanie paskow = QOlej / smar
= Zbyt mata odlegto$¢ od urzadzen = Ciepto / zimno
wytwarzajacych ozon
= Chemikalia

= Narazenie na bezposrednie dziatanie
Swiatta stonecznego

GATES.COM 7
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ZASADY BEZPIECZENSTWA @

BEZPIECZENSTWO PRZEDE WSZYSTKIM

T

Ostrzezenie! Dbaj o bezpieczenstwo! Paskowe ukiady napedowe firmy Gates sa niezawodne, gdy
sg uzytkowane bezpiecznie i zgodnie z zaleceniami eksploatacyjnymi producenta. Istniejg jednak
szczegolne ZASTOSOWANIA, KTORYCH NALEZY UNIKAGC ze wzgledu na ryzyko powaznego urazu
lub $mierci. Nastepujace zastosowania sa niedozwolone:

 PODSTAWOWE UKLADY LOTNICZE

Paskéw, kot pasowych i kot zebatych firmy Gates nie nalezy stosowa¢ w napedach samolotowych, Smigtowych, wirnikowych
ani pomocniczych. Paskowe uktady napedowe firmy Gates nie sg przeznaczone do stosowania w lotnictwie.

 uKkrADY DZWIGOWE

Paskow, kot pasowych i kot zebatych firmy Gates nie nalezy stosowac w konstrukcjach, w ktorych podnoszenie, opuszczanie, wspieranie
lub podtrzymywanie ciezaru opiera sie w catosci na pasku i w ktérych nie ma osobnego, rezerwowego uktadu zabezpieczajgcego.

W przypadku zastosowan wymagajacych specjalnych tafncuchéw typu Lift lub Proof o okreSlonej minimalnej, certyfikowanej lub
przetestowanej wytrzymatosci na rozcigganie nalezy pamietac, ze ze wzgledu na réznice w procedurach projektowania napedu
wystepujace miedzy paskami firmy Gates a metalowymi tafncuchami poréwnanie wytrzymatosSci na rozcigganie paska i taficucha powinno
by¢ tylko jednym z elementow procesu projektowania. Przy rozwazaniu takiego zastosowania nalezy zawsze przeprowadzi¢ doktadng
analize z udziatem klienta.

® UKLADY HAMULCOWE

Paskow, kot pasowych i kot zebatych firmy Gates nie nalezy stosowac w konstrukcjach, w ktérych spowolnienie lub zatrzymanie ciezaru
badz dziatanie hamulca opiera sie w catosci na pasku i w ktdrych nie ma osobnego, rezerwowego uktadu zabezpieczajgcego. Paskowe
uktady napedowe firmy Gates nie sg przeznaczone do pracy jako urzadzenia hamujace w uktadach awaryjnego zatrzymania.

© uktADY PODUSZKOWCOW

Produkty firmy Gates nie sg przeznaczone, produkowane ani testowane do zastosowania w poduszkowcach. Petng odpowiedzialnos¢é
za dobodr i przetestowanie produktéw pod katem planowanego zastosowania ponosi nabywca.

GATES.COM 9



BEZPIECZNE SRODOWISKO PRACY @

ZAPEWNIANIE BEZPIECZENSTWA PODCZAS KONTROLI | KONSERWACJI NAPEDU PASKOWEGO

T

Zapewnij bezpieczne Srodowisko pracy w poblizu napedow paskowych. Oprocz utatwienia konserwacji
nastepujace srodki ostroznosci zapewnia bezpieczenstwo operatorowi:

1. PRZESZKOLENIE PRACOWNIKOW 5. ZAPEWNIENIE BEZPIECZNEGO
DOSTEPU DO NAPEDOW

Pracownicy obstugujacy napedy paskowe powinni by¢ zawsze

odpowiednio przeszkoleni. Nalezy zapewni¢ bezpieczny dostep do napeddw. Podtogi

powinny by¢ czyste oraz wolne od smaru i drobin, aby zapewnié

2 WYI’.ACZEN'E URZADZEN operatorowi obstugujacemu urzgdzenie odpowiednig podstawe

i rownowage.

Przed przystapieniem do pracy, nawet jesli ma to byc¢ tylko
szybka kontrola, nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtaczy¢
naped (Lock Out / Tag Out — wylacz i oznacz). Nalezy zamknaé
skrzynke rozdzielcza i oznaczy¢ jg znakiem ostrzegawczym,

a klucz do niej trzymac w kieszeni. Aby dodatkowo zwiekszy¢
bezpieczenstwo, nalezy w miare mozliwoSci wyjac bezpieczniki.
Kontrola napedu wymaga zwykle obserwowania dziatajgcego
urzadzenia — nie wolno go jednak dotyka¢, dopoki sie nie
zatrzyma.

3. SPRAWDZENIE POLOZENIA CZESCI

Wszystkie czesci urzadzenia powinny znajdowac sie

w bezpiecznym potozeniu. Kota zamachowe, przeciwwagi, kota
zebate i sprzegta nalezy ustawi¢ w potozeniu neutralnym, aby
uniknaé przypadkowych ruchéw. Nalezy zawsze postepowac
zgodnie z zaleceniami producenta dotyczacymi bezpiecznych
praktyk konserwacyjnych.

4. NOSZENIE ODPOWIEDNIEJ ODZIEZY 6. OSLONY NAPEDU

Przed rozpoczeciem obstugi urzadzenia nalezy zatozyc

odpowiednia odziez i stosowaé $rodki ochrony indywidualne;j. Kazdy naped paskowy musi by¢ w petni ostoniety podczas pracy.

Ostony nalezy zdejmowac wytacznie na potrzeby konserwacji
lub naprawy.

10 GATES.COM



BEZPIECZNE SRODOWISKO PRACY @

ZAPEWNIANIE BEZPIECZENSTWA PODCZAS KONTROLI | KONSERWACJI NAPEDU PASKOWEGO

T

Prawidlowo zaprojektowana ostona spetnia nastepujace funkcje:
catkowicie ostania naped;
jest wyposazona w kratki lub otwory zapewniajace odpowiednig wentylacje;

ma otwory odpowiedniej wielkosci, tj. wystarczajaco mate, aby zapobiec powstawaniu zatorow;

powinna byé wyposazona w automatyczne urzadzenie odcinajace, ktére wytgcza naped natychmiast po zdjeciu ostony;

jest wyposazona w tatwo dostepne drzwiczki lub panele kontrolne;

mozna ja tatwo zdjg¢ i wymieni¢ w przypadku uszkodzenia;

W razie potrzeby powinna chroni¢ naped przed warunkami pogodowymi, drobinami i uszkodzeniem.

7. PROBNE URUCHOMIENIE

Przed przywréceniem napedu do normalnej eksploatacji nalezy go prébnie uruchomic, aby sprawdzi¢, czy wszystko dziata prawidtowo.
Nalezy sprawdzi¢ wszystkie niezbedne elementy i w razie potrzeby podja¢ dziatania naprawcze.

GATES.COM 1
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CHARAKTERYSTYKA PASKOW

DOBOR WLASCIWEGO TYPU PASKA

G,

T

Prawidtowy montaz ma kluczowe znaczenie dla zapewnienia optymalnej wydajnosci i zywotnosci
napedow paskowych, co jest mozliwe tylko wtedy, gdy napedy paskowe sa odpowiednio zaprojektowane
i zamontowane. Informacje zawarte na kolejnych stronach pozwalaja blizej pozna¢ typy paskow

stosowanych w przemysle.

PASKI KLINOWE

Przekroj waski

m Paski klinowe do przenoszenia duzych mocy stosowane w celu
znacznego obnizenia kosztéw napedu i zminimalizowania
zapotrzebowania na miejsce.

= Mozliwo$¢ zastosowania w napedach w catym zakresie mocy
znamionowej w kilowatach przy mniejszej liczbie wymaganych
paskoéw w poréwnaniu z przekrojem klasycznym.

= Stosowane rozmiary paskéw: SPZ/3V, SPA, SPB/5V, SPCi 8V.

® Paski dostepne w nastepujacych produktach firmy Gates:
Gates Predator®, Gates Super HC® i Delta Narrow™.

Przekroj klasyczny

® Poczatkowo paski klinowe przeznaczone byly do ciezkich
zastosowan.

= Stosowane rozmiary paskow: Z, A, B, C, D lub E.

® Paski dostepne w nastepujgcych produktach firmy Gates:
paski klinowe Hi-Power® i Delta Classic™.

Paski owijane i o szlifowanych brzegach

® Paski owijane, zwane tez paskami owinietymi lub ostonietymi,
sg wyposazone w materiatowg ostone z wklestymi Sciankami
bocznymi, zaokraglonymi dolnymi krawedziami i wypuktym
wierzchem.

® Paski o szlifowanych brzegach sg pozbawione ostony
materiatowej, maja oszlifowane, proste Scianki boczne
i specjalnie ksztattowane rowki po wewnetrznej stronie. Rowki
zmniejszajg naprezenia zginajace, co umozliwia stosowanie
paskéw z kotami pasowymi o mniejszej Srednicy podobnie do
paskow owijanych. Paski o szlifowanych brzegach zapewniaja
lepsza wydajnos¢ w poréwnaniu do paskow owijanych.

W asortymencie firmy Gates znajduja sie paski klinowe
o szlifowanych brzegach z przekrojem zaréwno klasycznym,
jak i waskim:

= Tri-Power® to pasek o szlifowanych brzegach i przekroju
klasycznym, ze specjalnie ksztattowanymi rowkami, dostepny
w profilach AX, BX i CX. Jego dtugos¢ jest okreslona tym samym
standardowym numerem, co inne paski o przekroju klasycznym.

= Quad-Power® 4 Service-Free (bezobstugowy) to pasek
o szlifowanych brzegach i przekroju waskim, dostepny
w profilach XPZ/3VX, XPA, XPB/5VX i XPC.

= Super HC® MN to réwniez pasek o szlifowanych brzegach
i przekroju waskim, dostepny w profilach SPZ-MN, SPA-MN,
SPB-MN i SPC-MN.

We wszystkich przypadkach ,X” w opisie paska oznacza specjalnie
ksztattowane rowki. Przyktadowo: AX26 to pasek o szlifowanych
brzegach i przekroju klasycznym ze specjalnie ksztattowanymi
rowkami, a XPB2990/5VX1180 to pasek o szlifowanych brzegach
i przekroju waskim ze specjalnie profilowanymi rowkami o dtugosci
odniesienia 2990 mm lub 118" po obwodzie zewnetrznym.

Paski zespolone / PowerBand®

= Paski PowerBand® zostaty opracowane przez firme Gates
z mys$lg o napedach narazonych na obcigzenia pulsacyjne
i uderzeniowe lub ekstremalne drgania, w ktérych pojedyncze
paski moglyby sie odwracac na kotach pasowych. Wytrzymata
opaska trwale tgczy dwa paski (lub wiecej), zapewniajac
odpowiednia sztywnoS¢ boczna. To pozwala utrzymac paski
podczas pracy w prostej linii w rowkach kota pasowego.

= Firma Gates oferuje rozwigzanie PowerBand® w nastepujgcych
produktach:

¢ Pasek owijany o przekroju klasycznym
Hi-Power®, dostepny w profilach B, C i D.

» Pasek owijany o przekroju waskim Super HC®, dostepny
w profilach SPB, SPC, 3V/9J, 5V/15J) i 8V/25J.

¢ Pasek owijany o przekroju waskim Predator® PB,
dostepny w profilach SPBP/5VP, SPCP i 8VP.

Pasek o szlifowanych brzegach i przekroju waskim
Quad-Power® 4 PowerBand® Service-Free (bezobstugowy),
dostepny w profilach XPZ, XPA, XPB, 3VXi 5VX.

® Service-Free — bezobstugowe paski klinowe firmy Gates,
dostepne w wersji pojedynczej oraz PowerBand®:

 Predator®
* Quad-Power® 4

Paski do lekkich zastosowan

® S3 to paski przeznaczone do napeddéw o niewielkim obciazeniu
w potgczeniu z tylnymi kotami pasowymi luznymi.

= Stosowane rozmiary paskow: profile 3L, 4L i 5L.

® Paski te sg dostepne w produktach firmy Gates z serii
PoweRated®.

m Do charakterystyki paskéw klinowych PoweRated® uzywa sie
przekroju poprzecznego i obwodu zewnetrznego. Sg one dostepne
w profilach 3L, 4L i 5L. Ten specjalny typ paska jest przeznaczony
do sprzegiet, ciezszych obciazen uderzeniowych i uzycia tylnych
kot pasowych luznych, a odroznia je charakterystyczny zielony
kolor. Jest on wzmocniony kordem rozciggliwym z wiékna
aramidowego (bardziej wytrzymaty od stali przy tej samej masie).

= Paski PoweRated® mozna zamieni¢ na paski Truflex®, ale
paskow Truflex® nie mozna zamieni¢ na paski PoweRated®.

Paski klinowe Dubl-V (podwojne)

Jest to specjalna wersja paskow Gates Hi-Power® do napedow
serpentynowych, w ktérych moc jest przekazywana zaréwno z gory,
jak i z dotu paska. Do charakterystyki paskéw Dubl-V uzywa sie
przekroju poprzecznego AA, BB, CC lub DD oraz efektywnej dtugosci.

GATES.COM
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Paski PolyFlex® JB™

= Polyflex® to wyjatkowy pasek o charakterystycznym kacie
nachylenia 60° i zebrowanej gorze, zaprojektowany specjalnie
z myslg o dtugiej zywotnosci w napedach, w ktérych
zastosowano kota o matej Srednicy. Pasek Polyflex® JB™ idealnie
sprawdza sie w napedach kompaktowych, napedach o wysokich
przetozeniach predkosci i napedach wymagajacych szczegblnie
ptynnej pracy.

® Oznaczenie ,JB” odnosi sie do konfiguracji paska: w celu
zapewnienia zwiekszonej stabilnosci i wydajnosci w ramach tej
konstrukcji stosuje sie co najmniej dwa paski, potaczone ze
sobg. Powinny one by¢ stosowane w wersji potgczonej wszedzie
tam, gdzie to mozliwe.

= Paski Polyflex® JB™ doskonale sprawdzajg sie w nastepujacych
zastosowaniach:

* Frezarki, szlifierki, wiertarki

* Tokarki

¢ Napedy wrzecionowe urzgdzen
e Wirdwki

¢ Dmuchawy

e Sprezarki o wysokiej predkosci

Do charakterystyki paskow Polyflex® JB™ uzywa sie gornej
szerokosci i efektywnej dtugosci. Sg one dostepne w profilach
3M (JB), 5M(@UB), 7M(JB) i 11M(JB).

Paski wieloklinowe lub Micro-V®

= Paski Micro-V® firmy Gates sa bardziej wydajne niz inne paski
wieloklinowe, poniewaz ich koncowki w ksztalcie litery V sa
przyciete (krotsze). Dzieki krétszemu profilowi nowe paski
Micro-V® sg bardziej elastyczne, mniej sie nagrzewaja i moga
pracowac przy bardzo wysokich predkosciach obrotowych
na kotach o matej Srednicy.

Inne zalety przycietych koncowek sa nastepujgce:

1. pasek nie ociera sie o dno rowka kota pasowego,
co zapewnia lepsze klinowanie,

2. pasek jest bardziej odporny na drobiny w rowku kota
pasowego,

3. pasek mozna stosowac z ptaskimi kotami napedzanymi.

= Paski Micro-V® firmy Gates charakteryzujg sie niezwykle ptynng
praca i wysoka odpornoscia na olej, ciepto i inne niekorzystne
warunki.

® Paski Micro-V® firmy Gates do zastosowan przemystowych
sg dostepne w nastepujacych profilach: PJ, PK, PL i PM.

Paski Multi-Speed (do napedéw o zmiennej predkosci)

Paski Multi-Speed wyrdzniaja sie ksztattem. Gorna szerokos¢
paska Multi-Speed jest zwykle wieksza niz grubosé. Dzieki temu
paski te nadajg sie do wiekszego zakresu przetozen predkosci niz
paski standardowe. Paski Multi-Speed majg zwykle wypustki lub
sg karbowane od spodu, w zwigzku z czym sg przeznaczone do
urzadzen wymagajacych zmiany predkosci kota napedzanego

W czasie pracy.

Do charakterystyki paskow Multi-Speed firmy Gates uzywa sie
gornej szerokosci, obwodu zewnetrznego i wymaganego kata
nachylenia rowka. Kat nachylenia rowka mozna zmierzyé

na kotach pasowych.

PASKI SYNCHRONICZNE

Paski te zwane sg takze paskami rozrzadu lub paskami napedu
zebatego i majg zastosowanie, gdy konieczne jest
zsynchronizowanie predkosci watu napedzanego z obrotami watu
napedzajgcego. Moga réwniez stuzy¢ do eliminowania hatasu

i ucigzliwej konserwacji nieodzownych w przypadku napedéw
fancuchowych.

PowerGrip® i Poly Chain®

Paski synchroniczne, takie jak pasek Poly Chain® Carbon™ Volt®
firmy Gates, mozna stosowa¢ w wysoko obciazonych napedach
0 duzej mocy znamionowej czy w napedach o znacznie
ograniczonej przestrzeni.

Napedy synchroniczne sg wyjatkowo wydajne — odpowiednio
utrzymane uktady z Poly Chain® Carbon™ Volt® lub PowerGrip® GT3
zwykle osiagaja wydajnos¢ na poziomie 98%. Napedy fancuchowe
natomiast osiagaja wydajnos¢ w zakresie 91-98%, a w przypadku
paskow klinowych wydajnosé wynosi srednio 93-98%.

Paski synchroniczne sg dostepne z zebami o réznych profilach,
w r6znych rozmiarach i o konstrukcjach odpowiednich do
szerokiego zakresu zastosowan. Istotnymi wymiarami paskow
synchronicznych sg: podziatka paska, dtugosé podziatowa,
szerokosc i profil zebow.

= Podziatka paska — odlegto$¢ w milimetrach lub calach miedzy
dwoma srodkami sgsiadujgcych zebow, mierzona na linii
podziatowej paska.

= Diugos¢é podziatowa paska — obwod w milimetrach lub calach,
mierzony wzdtuz linii podziatowe;j.

m Szerokos$¢ — gorna szeroko$¢é w milimetrach lub calach.

= Profil zeb6éw — patrz rozdziat Opis paskéw, w ktorym
przedstawiono najprostszy sposéb okreslenia profilu zebdow.
Paski synchroniczne pracujg na kotach pasowych, ktore
charakteryzujg sie nastepujacymi parametrami:

® Podziatka — odlegtos¢ miedzy Srodkami rowkéw, mierzona na
okregu podziatowym kota pasowego. Okreg podziatowy jest
zbiezny z linig podziatowa paska wspotpracujacego.

Paski synchroniczne firmy Gates sa dostepne w wersjach
Poly Chain® Carbon™ Volt®, PowerGrip® GTX, PowerGrip® GT3,
PowerGrip® HTD®, PowerGrip®, Twin Power® i Long Length.
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PASKI POLIURETANOWE

Standardowa oferta paskéw Synchro-Power® firmy Gates obejmuje
mnostwo zastosowan. Jesli Panstwa proces wymaga paska, ktory
spetnia bardzo specyficzne wymagania w zakresie jego
zastosowania, oprocz standardowej oferty paskow firma Gates
oferuje rowniez wybo6r odpowiednio dostosowanych paskéw
poliuretanowych. Poliuretanowe paski, dostosowane do spetniania
najbardziej ztozonych wymagan, odznaczaja sie takim samym
poziomem jakosci, jak ich standardowe odpowiedniki. Nasi
inzynierowie aplikacji (ds. zastosowan) moga, we wspétpracy

z Panstwem, zaprojektowac pasek spetniajgcy Panstwa
specyficzne potrzeby w réznych zastosowaniach. Prawie kazdy
rodzaj paska mozna dostosowac do indywidualnych potrzeb
poprzez zastosowanie dodatkowego pokrycia na pasie, profili lub
specjalng obrébke. Czyni to je doskonatym uzupetnieniem oferty
standardowych produktow Synchro-Power® firmy Gates.

PASKI PRZEWODZACE LADUNKI
ELEKTROSTATYCZNE

W przypadku napedéw paskowych pracujgcych w Srodowiskach
zagrozonych wybuchem wytadowania elektrostatyczne moga
stanowiC realne zagrozenie. Przewodnos¢ elektrostatyczna jest
wymaganag cecha paska, aby zapobiec wytadowaniom
elektrostatycznym i zapewni¢ zgodnos$¢ z dyrektywg ATEX
dotyczaca stosowania paskow w Srodowiskach zagrozonym
wybuchem.

Paski klinowe sg w zdecydowanej wiekszosci produkowane tak,
aby przewodzity fadunki elektrostatyczne i byty zgodne z norma
ISO 1813. Nowe paski Hi-Power® (PowerBand®), Tri-Power®,
Super HC® (PowerBand®), Super HC® MN, Quad-Power® 4
(PowerBand®), Predator® (PowerBand®) i Micro-V® firmy Gates
przewodzg tadunki elektrostatyczne zgodnie z norma ISO 1813
i mozna je stosowac¢ w warunkach opisanych w dyrektywie ATEX
(2014/34/UE).

Paski synchroniczne Poly Chain® Carbon™ Volt® SMGTV i 14MGTV,
PowerGrip® GTX 8MX i 14MX, PowerGrip® GT3 8MGT i 14MGT oraz
PowerGrip® HTD® 14M przewodzg tadunki elektrostatyczne
zgodnie z norma ISO 9563 i mozna je stosowaé w warunkach
opisanych w dyrektywie ATEX (2014/34/UE).

Uznaje sie, ze paski PowerGrip® HTD® 3M, 5M, 8M, 20M,
PowerGrip® Timing, Poly Chain® GT, Poly Chain® GT2,
Poly Chain® GT Carbon™, Mini Poly Chain® GT Carbon™,
Polyflex®, Polyflex® JB™, PoweRated®, Micro-V® PK

i Predator® (PowerBand®) 8VP nie przewodzg

tadunkéw elektrostatycznych.

W przypadku stosowania paska w srodowisku niebezpiecznym
nalezy wdrozy¢ dodatkowe zabezpieczenia zapobiegajace
przypadkowym wytadowaniom elektrostatycznym. CzeS¢ paska
stykajgca sie z kotem pasowym czy zebatym musi
charakteryzowac sie przewodnoscia, aby zapewni¢ roztadowanie
tadunkoéw elektrostatycznych w uktadzie napedowym. Boki paskéw
klinowych stykajace sie z przewodzgcym kotem pasowym musza
przewodzi¢ tadunki elektrostatyczne. Zeby paskéw synchronicznych
stykajgce sie z przewodzacym kotem zebatym musza przewodzié
fadunki elektrostatyczne.

Nietypowo lub nadmiernie wystepujace drobiny lub inne
zanieczyszczenia na powierzchni styku paska z kotem nalezy
wyczyscic i usunacé. Owijane paski klinowe (paski klinowe

z materiatowg ostong powierzchni czynnej) powinny byé
sprawdzane pod katem zuzycia owijki. Jesli owijkowa ostona paska
jest zuzyta, nalezy natychmiast wymieni¢ pasek. Paski klinowe

o szlifowanych brzegach nie wymagaja wymiany w przypadku
widocznych oznak zuzycia Scianek bocznych paska. W razie
watpliwosci co do stanu fizycznego paska czy jego przewodnosci
elektrostatycznej nalezy wymienic¢ ten pasek.

Kazdy paskowy uktad napedowy dziatajacy w niebezpiecznym
Srodowisku wymaga prawidtowego uziemienia bez wzgledu na to,
czy wykorzystuje pasek synchroniczny czy klinowy. Aby zapewnic
odprowadzenie tadunku elektrostatycznego, niezbedna jest
nieprzerwana $ciezka przewodzenia do uziemienia. Sciezka ta
obejmuje przewodzace tadunki elektrostatyczne: pasek, krazek
lub koto zebate, tuleje, wat, tozyska oraz uziemienie.

GATES.COM
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PREDATOR® HI-POWER®
Pasek klinowy o przekroju waskim lub klasycznym, owijany Pasek klinowy o przekroju klasycznym, owijany
SPBP/5VP 16 13 z 10 6
SPCP 22 18 A 13 8
8VP 26 23 B 17 11
Cc 22 14
QUAD-POWER® 4 D 32 19
E 38 23
EPDM-owy pasek klinowy, o szlifowanych brzegach i przekroju
waskim, ze specjalnie ksztattowanymi rowkami
DELTA CLASSIC™
SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm
XPZ/3VX 10 ] Pasek klinowy o przekroju klasycznym, owijany
XPA 13 10 P .
XPB/5VX 16 13 SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm
XPC 22 18 z 10 6
A 13 8
SUPER HC® MN ° v H
C 22 14
Waskoprofilowy, uzebiony pasek klinowy o szlifowanych brzegach D 32 19

SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm

DELTA NARROW™

SPZ-MN 10 8
SPA-MN 13 10 Pasek klinowy o przekroju waskim, owijany
SPB-MN 16 13
SPC-MN 22 18 SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm
SPZ/3V 10 8
SUPER HC® SPA 13 10
SPB/5V 16 13
Pasek klinowy o przekroju waskim, owijany SPC 29 18
SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm
pyy m . PREDATOR® POWERBAND®
SPA 13 10 Pasek klinowy o przekroju waskim, owijany, zespolony
SPB/5V 16 13
SRG — 18 SZEROKOSC WYSOKOSC PODZIALKA
8V 26 23
SPBP 16 13 19,00
TRI-POWER® SPCP 22 18 25,50
5VP/15JP 16 13 17,50
EPMD-owy, uzebiony pasek klinowy o szlifowanych brzegach 8VP/25JP 26 23 28,60

i przekroju klasycznym

SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm

CX 22 14
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QUAD-POWER® 4 POWERBAND®

Waskoprofilowy, uzebiony pasek klinowy o szlifowanych
brzegach, zespolony

SZEROKOSC WYSOKOSC PODZIALKA

mm mm
XPz 10 8 12,00
XPA 13 10 15,00
XPB 16 13 19,00
3VX 10 8 10,30
5VX 16 13 17,50

SUPER HC® | HI-POWER® POWERBAND®

Pasek klinowy o przekroju waskim lub klasycznym, owijany,
zespolony

SZEROKOSC WYSOKOSC PODZIALKA

mm mm mm
SPB 16 13 19,00
SPC 22 18 25,50
3V/9) 10 8 10,30
5V/15) 16 13 17,50
8V/25) 26 23 28,60
B 17 10 19,05
C 22 12 25,40
D 32 19 36,50

HI-POWER® DUBL-V

Pasek klinowy o przekroju klasycznym, owijany, dwustronny

Pasek klinowy o przekroju waskim lub klasycznym, owijany,
zespolony

SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm

POWERATED®

Pasek klinowy owijany zielonym materiatem

SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm

3L 3/8 7/32
4L 1/2 5/16
5L 21/32 3/8

POLYFLEX®

Pasek klinowy poliuretanowy

SZEROKOSC mm WYSOKOSC mm

3M 3 2,28
5M 5 3,30
™ 7 5,33
11M 11 6,85

POLYFLEX® JB™

Pasek klinowy poliuretanowy, zespolony

SZEROKOSC WYSOKOSC PODZIALKA

3M-B 3 2,28 3,35
5M-JB 5 3,30 5,30
7M-JB 7 5,33 8,50
11M-JB 11 7,06 13,20

MICRO-V®

Pasek wieloklinowy

WYSOKOSC mm PODZIALKA mm

PJ 3,50 2,34

BB PK 4,45 3,56

Poj. PL 9,50 4,70

DD PM 16,50 9,40
Zgodnie z normami ISO, wymiary nominalne okreslajg kota
pasowe, z ktorymi nalezy stosowac prezentowane paski.
Nie odnosza sie one do faktycznego rozmiaru paska. Okre$laja
go wymiary wynikajace z konstrukcji paska i dane te stanowig
wiasnos¢ firmy Gates.
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PASKI SYNCHRONICZNE | PRZEKROJE PASKOW | WYMIARY NOMINALNE
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POLY CHAIN® CARBON™ VOLT® POWERGRIP® GT3
Antystatyczny poliuretanowy pasek synchroniczny Gumowy pasek synchroniczny o zoptymalizowanym profilu
z opatentowanymi weglowymi kordami rozciggliwymi zebow GT

i zoptymalizowanymi zebami krzywoliniowymi

WYSOKOSC WYSOKOSC

PODZIALKA WYSOKOSC WYSOKOSG PODZIALKA 00 kowiTa ZEBA
. CALKOWITA  ZEBA mm mm mm

mm 2MGT 2 1,52 0,71

8MGTV 8 5,90 3,40 3MGT 3 241 1,12

14MGTV 14 10,20 6,00 5MGT 5 3,81 1,92

8MGT 8 5,60 3,40

POLY CHAIN® CARBON GT 1AMGT “ 10.90 6.00

Poliuretanowy pasek synchroniczny z opatentowanymi

weglowymi kordami rozciggliwymi POWERGR|P® HTD®

Gumowy pasek synchroniczny z zebami o profilu HTD®

PODZIALKA AL WYSOKOSG

mm CALKOWITA ZEBA mm

PODZIALKA AR D WYSOKOSC

5MGT 5 3,81 1,93 mm 2 LT ZEBA mm
mm
3M 3 2,40 1,20
POLY CHAIN® GT2 5M 5 3,80 2,10
8M 8 5,6 3,40
Poliuretanowy pasek synchroniczny 14M 14 10,00 6,10
WYSOKOSEG 20M 20 13,20 8,40
PODZIALKA CALKOWITA WYSOKOSC
mm ZEBA mm
®
8MGT 8 5,90 3,40 POWERGRIP
14MGT 14 10,20 6,00 Klasyczny pasek synchroniczny
WYSOKOSC o
POWERGRIP® GTX PODZIALKA PODZIALKA CALKOWITA WYSOKOSC

cale mm ZEBA mm
mm

Gumowy pasek synchroniczny z wytrzymatym kordem szklanym 2/25
MXL (0,080") 2,032 1,14 0,51
PODZIALKA XVA‘LSK%WIST;: WYSOKOSC x| Y5 5,08 230 127
mm ZEBA mm (0,200%)
mm 3/8
L 9,525 3,50 1,91
8MX 8 5,6 3,4 (0,375")
14MX 14 10 6 1/2
H (0,500") 12,7 4,00 2,29
7/8
XH (0,875") 22,225 11,40 6,36
11/4
XXH (1.250") 31,75 15,20 9,53
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TWIN POWER®

Dwustronny pasek synchroniczny

PODZIALKA
mm

8MGT 8 8,80 3,40
14MGT 14 14,42 5,82

WYSOKOSG
CALKOWITA
mm

PowerGrip® GT2

PowerGrip® HTD®

PowerGrip® CTB
XL 1/5 cala 3,05
3/8 cala 4,58
H 1/2 cala 5,95

WYSOKOSG
ZEBA mm

1,27
1,91
2,29

LONG LENGTH

Otwarty pasek synchroniczny

PODZIALKA
mm

WYSOKOSC WYSOKOSC

CALKOWITA
mm

Poly Chain® GT Carbon™

ZEBA
mm

SYNCHRO-POWER®

Otwarty lub bezkoricowy poliuretanowy pasek synchroniczny

SERIAT

Standardowe paski synchroniczne do uzytku w transporterach
i zastosowaniach wymagajacych przenoszenia umiarkowanej
mocy

WYSOK! WYSOK
mm
T2.5 2.5 1,30 0,70
5 5 2,20 1,20
T10 10 4,50 2,50
T20 20 8,00 5,00
DL-TS 5 3,30 1,20
DL-T10 10 6,80 2,50
SERIA AT

Wytrzymate paski synchroniczne do uzytku w zastosowaniach
wymagajacych przenoszenia mocy i wysokiej doktadnosci

WYSOKOSC WYSOKOSC

PODZIALKA
8MGT 8 5,90 3,40 mm e ZrEzA
14MGT 14 10,20 6,00
. ATS 5 2,70 1,20
PowerGrip® GT
AT10 10 4,50 2,50
2MR 2 1,52 0,71
AT20 20 8,00 5,00
3MR 3 2,41 1,12
5MR 5 3,81 1,92
8MR 8 5,60 3,34 SERIA ATL
PowerGrip® HTD®
3M 3 240 1,10 Specjalne pa§ki do napedow Iinigwych z wzchnionym §ta|pwym
kordem, do uzytku w zastosowaniach wymagajacych najwyzszej
5M 3,80 2,10 wytrzymatosci i doktadnosci
8M 6,00 3,40
14M 14 10,00 6,00 SE WYSOKOSG WYSOKOSC
PowerGrip® CTB mm CALKOWITA ZEBA
mm
MXL 2,032 1,14 0,51
ATL5 5 2,70 1,20
XL 5,08 2,30 1,27
ATL10 10 4,80 2,50
9,525 3,60 1,91
ATL20 20 8,00 5,00
H 12,7 4,30 2,29
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SERIA TRAPEZOIDALNA

Standardowe paski synchroniczne z zebami o profilu
trapezowym do uzytku w napedach i transporterach

SERIA BLACK FLAT

Poliuretanowy ptaski pasek ze wzmocnieniem stalowym
do aplikacji transportujgcych

mm mm
XL 5,08 2,29 1,27 BFL20 2,00
L 9,525 3,56 1,90 BFL32 3,20
H 12,7 4,06 2,29 BFL38 3,80
XH 22,225 11,18 6,35 BFL48 4,80
SERIA HTD®

Paski HTD® z zebami o profilu krzywoliniowym oferujgce zalety
zaawansowanego poliuretanu i stalowego kordu

WYSOKOSC WYSOKOSC

PODZIALKA  cpykowita  zEBA
mm
mm
HTD 5M 5 3,60 2,10
HTD 8M 8 5,60 3,40
HTD 14M 14 10,00 6,00
SERIA STD

Wytrzymate paski otwarte oferujgce zalety zaawansowanego
poliuretanu i stalowego kordu

WYSOKOSC WYSOKOSC

PODZIALKA CALKOWITA ZEBA
mm
mm
STD 5M 5 3,30 1,90
STD 8M 8 5,10 3,00
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ZAKRES POMIARU

Przyrzad do pomiaru dtugosci moze by¢ stosowany do paskéw
klinowych, paskéw Micro-V®i paskéw rozrzadu. Dtugosé
wewnetrzng (Li) paska nalezy mierzy¢ za kazdym razem (strona
profilu do wewnatrz). Tabela przeliczeniowa dtugosci (str. 23)
pozwala obliczyé nominalng dtugos¢ paska na podstawie
zmierzonej dtugosci wewnetrznej. Zakres pomiaru dtugosci
wewnetrznej wynosi 600-4100 mm.

DOKLADNOSC POMIARU

Zmierzona dtugoS¢ wewnetrzna ma jedynie charakter
orientacyjny. Pomiar ten nie nadaje sie do precyzyjnego
okreslenia dtugosci ani tolerancji dtugosci.

PROCES POMIARU

Mierzony pasek nalezy utozy¢ na przymocowanej metalowej
szalce, a czeS¢ ruchoma nalezy przesuwac¢ do momentu
rozciggniecia obu podpér paska. Podczas tej czynnosci strona
profilu paska musi by¢ utozona do wewnatrz (lub strona

z oznaczeniem paska musi by¢ utozona na zewnatrz).
Wewnetrzng dtugosé paska nalezy odczytywac ze skali
umieszczonej na liniale mierniczym ruchomego pétkola (punkt A).

Wymiary Szerokos¢ Dilugosé Dtugosc
Profil (szerokos¢ x  Standard Definicja diugosci podziatki zewnetrzna odniesienia
wysokos¢) (mm) La Ld
Predator®
16 x 13 o 14 La~Ld + 22 Ld ~ Li + 60
Dtugosc¢ odniesienia, Ld .
22x18 19 La~Ld+ 30 Ld ~Li+83
Quad-Power® 4
XPZ 10x 8 8.5 La~Ld+ 10 Ld ~ Li + 38
XPA 13x 10 o 11 La~Ld+15 Ld ~ Li + 45
ISO Dtugos¢ odniesienia, Ld .
XPB 16 x 13 14 La~Ld+18 Ld ~ Li + 60
XPC 22 x 18 19 La ~ Ld + 30 Ld ~ Li + 83
Super HC® MN
3VvX 10x 8 . EL Li + 50
RMA Dtugosc efektywna, EL | - .
5VX 16 x 13 EL Li + 80
Super HC® / Super HC® MN
SPzZ La~Ld+13 Ld ~Li + 38
10x 8 8.5 .
SPZ-MN La~Ld+ 10 Ld ~ Li + 38
SPA La~Ld+18 Ld ~Li+45
13x 10 11
SPA-MN o La~Ld + 15 Ld ~ Li + 45
ISO Dtugos¢ odniesienia, Ld .
SPB La~Ld+22 Ld ~ Li + 60
16 x 13 14
SPB-MN La~Ld+18 Ld ~ Li + 60
SPC La~Ld+ 30 Ld ~ Li + 83
22x 18 19 .
SPC-MN La~Ld+25 Ld ~Li+83
Super HC® / Delta Narrow™
3V 10x 8 EL Li + 50
5V 16x 13 RMA Dtugosc¢ efektywna, EL | - EL Li + 80
8V 26 x 23 EL Li + 145
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Wymiary Szerokos¢ Diugosc Diugosc
Profil (szerokos¢ x  Standard Definicja dtugosci podziatki zewnetrzna odniesienia
wysokos¢) (mm) La Ld
Tri-Power®
AX 13x 8 La~Ld+ 15 Ld ~ Li + 30
BX 17x11 RMA Dtugosc¢ efektywna, EL | - La~Ld+24 Ld ~ Li + 40
CX 22x 14 La~Ld+ 34 Ld ~ Li + 58
Hi-Power® / Delta Classic™
Z 10%6 ISO Dtugos¢ odniesienia, Ld . La~Ld+19 Ld ~ Li + 22
X 5
10 mm DIN Dtugos¢ wewnetrzna, Li La ~ Li+ 40 Ld ~ Li + 22
A 13x8 ISO Dtugosc¢ odniesienia, Ld 1 La~Ld+23 Ld ~ Li + 30
X
13 mm DIN Dtugos¢ wewnetrzna, Li La ~Li+53 Ld ~ Li + 30
B ISO Dtugos¢ odniesienia, Ld La ~Ld + 32 Ld ~ Li + 40
17x 11 . 114 ) )
17 mm DIN Ditugosé wewnetrzna, Li La~Li+70 Ld ~ Li + 40
C ISO Dtugosé odniesienia, Ld La~Ld+42 Ld ~ Li + 58
22x14 . 119 ) )
22 mm DIN DtugosS¢ wewnetrzna, Li La~Li+90 Ld ~ Li + 58
D ISO Dtugosé odniesienia, Ld La~Ld +59 Ld~Li+75
32x19 o |27 ) )
32 mm DIN Dtugos¢ wewnetrzna, Li La ~ Li+ 120 Ld ~ Li + 58

Predator® PowerBand®

SPBP-PB 16 x 15 » L 14 La~Ld+38 Ld ~ Li + 60
ISO Dtugos¢ odniesienia, Ld .
SPCP-PB 22 x 20 19 La~Ld + 46 Ld ~ Li + 83
Predator® Power
5VP-PB RMA EL+31 Ld ~ Li+ 70
16 x 15 15.24 )
15JP ISO D EL+ 31 Ld ~Li+70
Dtugos¢ efektywna, EL .
8VP-PB RMA EL + 38 Ld ~ Li + 125
26 x 26 25.4 .
25JP ISO EL + 38 Ld ~Li+ 125
Quad-Power® 4 PowerBand®
XPZ-PB 10x 8 8.5 la~Ld+31 Ld ~ Li+ 38
XPA-PB 13x 10 ISO Dtugosc¢ odniesienia, Ld | 11 La~Ld+ 39 Ld ~ Li + 45
XPB-PB 16 x 13 14 La~Ld+42 Ld ~ Li + 60

Super HC® MN PowerBand®
8.89 EL + 16 Ld ~Li+45
15.24 EL + 26 Ld ~Li+70
Super HC® PowerBand®
14 La~Ld+38 Ld ~ Li + 60
19 La~Ld+46 Ld ~ Li + 83

3VX-PB 10x 10 »
RMA Diugos¢ efektywna, EL
5VX-PB 16 x 15
SPB-PB 16 x 15

ISO Dtugos¢ odniesienia, Ld
SPC-PB 22 x 20

Super HC® Power
3V-PB RMA EL + 20 Ld ~Li+45
10x 10 8.89 .
9J ISO EL + 20 Ld ~ Li + 45
5V-PB RMA . EL+ 31 Ld ~Li+70
16 x 15 Diugosc¢ efektywna, EL | 15.24 .
15) ISO EL +31 Ld ~Li+70
8V-PB RMA EL + 38 Ld ~ Li + 125
26 x 26 25.4 i
25) ISO EL + 38 Ld ~Li+ 125
Hi-Power® PowerBand®
B 17x11 La~Ld+32 Ld ~ Li + 40
C 22x 14 RMA Dtugos¢ wewnetrzna, Li | - La ~Ld+ 42 Ld ~ Li + 58
D 32x19 La ~Ld + 59 Ld ~Li + 75
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Przedwczesna awaria paska moze by¢ czasem spowodowana niewtasciwym przechowywaniem paska,
w wyniku ktorego pasek zostat uszkodzony przed jego montazem na napedzie. Dlatego tez odpowiednia
konserwacja profilaktyczna nie powinna ograniczaé sie do samego napedu paskowego dziatajacego

w danym urzadzeniu, lecz rowniez obejmowac wlasciwe procedury przechowywania.

Paski dobrej jakosci zachowuja swoja poczatkowa zdatnos¢ do uzytku i wymiary, gdy zapewnione sg
sprzyjajace warunki przechowywania. Niekorzystne warunki moga mie¢ natomiast negatywny wptyw
na wydajnos¢ i powodowaé zmiane wymiarow. Aby dobrej jakoSci paski zachowaly swoja poczatkowa
zdatnosé do uzytku, wystarczy przestrzegac kilku intuicyjnych zasad.

ZALECENIA

® Paski nalezy przechowywaé w chtodnym i suchym miejscu (o temperaturze 5-30°C i wzglednej wilgotnosci <70%), ktére nie jest
narazone na bezpoSrednie dziatanie Swiatta stonecznego.

= Jesli przechowywane sa na pétce, nie powinno na niej by¢ zbyt wielu paskéw naraz, aby nie dopusci¢ do odksztatcenia paskow lezacych
na dole.

= W przypadku przechowywania w pojemnikach ich rozmiar powinien by¢é dostosowany do rodzaju paskéw, ktére w nim beda.

PRZECIWWSKAZANIA

= Nie nalezy przechowywac paskoéw na podtodze, chyba ze w odpowiednim pojemniku. Paski moga by¢ narazone na kontakt z woda
lub wilgocig badz zostac¢ uszkodzone przez ruch odbywajacy sie w ich poblizu.

= Nije nalezy przechowywaé paskow w poblizu okien (Swiatto stoneczne / wilgoc).
= Nie nalezy przechowywaé paskéw w poblizu kaloryferéw, grzejnikéw ani w strumieniu powietrza z urzadzen grzewczych.

= Nije nalezy przechowywac paskow w poblizu transformatoréw, silnikéw elektrycznych ani innych urzadzen elektrycznych, ktére moga
wytwarzaé ozon.

= Nalezy unika¢ miejsc, w ktorych wystepuje parowanie rozpuszczalnikéw lub innych substancji chemicznych.

= Nije nalezy przechowywaé paskow w konfiguracji, w ktérej Srednice zgiecia bytyby mniejsze niz minimalna zalecana Srednica kota
pasowego dla normalnych zgie¢ i mniejsze niz 1,2-krotnos¢ minimalnej zalecanej srednicy dla przegie¢ (minimalne zalecane Srednice
— patrz str. 70).
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Procedury przechowywania roznia sie w zaleznosci od typu paska. Ponizsze sugestie pomagaja zapewnic
zdatnos¢ do uzytku i niezmienne wymiary wszystkich typow paskow.

PASKI KLINOWE

Paski klinowe sg czesto przechowywane na kotkach. Bardzo dtugie paski nalezy przechowywac na wystarczajaco duzych sworzniach
nie mniejszych niz minimalna Srednica zgiecia (patrz str. 70) lub na siodetkach w ksztatcie potksiezyca, aby zapobiec odksztatceniom
spowodowanym masg paska. Dtugie paski klinowe moga by¢ zwiniete w petle, co utatwia przechowywanie bez ryzyka odksztatcen.

ZESPOLONE PASKI KLINOWE | PASKI WIELOKLINOWE

Podobnie jak paski klinowe paski te moga by¢ przechowywane na sworzniach lub siodetkach z zachowaniem ostroznosci w celu
unikniecia odksztatcen. Tego typu paski o dtugosci siegajacej ok. 3000 mm sa jednak zazwyczaj dostarczane w konfiguracji
zagniezdzonej, dlatego zwtaszcza zespolone paski klinowe nalezy przechowywac w formie rozprezonej, zagniezdzajac je lub zwijajac
wytacznie na czas transportu.

PASKI SYNCHRONICZNE

Paski synchroniczne zagniezdza sie poprzez utozenie paska na boku na ptaskiej powierzchni i umieszczenie jak najwiekszej liczby
paskow wewnatrz pierwszego paska bez uzycia nadmiernej sity, przy czym promien zgiecia paska nie moze by¢é mniejszy niz minimalny
zalecany rozmiar kota pasowego dla tego paska (patrz str. 72). Scisniete gniazda bez ryzyka uszkodze mozna utozyé na ptaskiej potce
na wysoko$¢ maksymalnie 8 gniazd. Paski o dtugosci powyzej ok. 3000 mm mozna zwing¢ i zwigzac¢ na czas transportu, przy czym
promien zgiecia nie moze by¢ mniejszy niz minimalny zalecany rozmiar kota pasowego dla tego paska. Zwoje te mozna uktadaé w stosy,
co ufatwia ich przechowywanie. Aby uniknaé matych promieni zgiecia, mozna uzyé rurek kartonowych o rozmiarze odpowiadajacym
minimalnemu promieniowi zgiecia paska, umieszczajac je w miejscu zgiecia paska.

PASKI DO NAPEDOW 0 ZMIENNEJ PREDKOSCI

Paski te sg bardziej wrazliwe na odksztatcenia niz wiekszoS¢ pozostatych paskow. Nie zaleca sie wieszania ich na sworzniach ani
wieszakach. Paski te nalezy przechowywacé na pétkach. Paski do napedow o zmiennej predkosci sg czesto dostarczane w tulejach
nasuwanych na pasek. Powinny by¢ przechowywane na pétkach w tych tulejach. Jesli sa one dostarczone w gniazdach, nalezy rozwigzac
gniazda i przechowywac paski w formie rozprezonej.
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Wedtug przeprowadzonych badan jakoS¢ paskow przechowywanych prawidtowo przez 7 lat w temperaturze do 30°C i wilgotnosci
wzglednej ponizej 70% nie ulegta znacznym zmianom. Paski nalezy réwniez chronié przez bezposrednim dziataniem Swiatta stonecznego.
Idealne warunki przechowywania mieszczg sie w zakresie 5-30°C.

Przechowywanie paskow w temperaturze powyzej 30°C skraca ich czas przechowywania i moze znacznie skrocic ich zdatno$¢ do uzytku.
Pod zadnym pozorem temperatura przechowywania nie moze przekraczac 46°C.

W razie znacznego wzrostu poziomu wilgotnosci na przechowywanych paskach moze sie tworzyé¢ grzyb lub plesn. Wedtug
przeprowadzonych badan nie powoduje to powaznych uszkodzen paska, ale w miare mozliwosci nalezy tego unikac.

W przypadku urzadzen wyposazonych w naped paskowy, ktory pozostaje bezczynny przez diuzszy okres, tj. co najmniej 6 miesiecy, zaleca
sie poluzowanie paskow na ten czas. Warunki przechowywania takiego urzadzenia powinny by¢ zgodne z wytycznymi dotyczacymi
przechowywania paskow. Jesli jest to niemozliwe, nalezy zdja¢ paski i przechowywac je osobno.

Przekréj poprzeczny paska Dlugosc paska (mm) Zwoje Petle
<1500 0 1
Z, A, B; SPZ/3V; XPZ/3VX; [REICSVCY 1 3
XPA; AX; AA; 3L, 4L, 5L 3000-4600 2 5
>4600 g 7
<1900 0 1
C; SPB/5V; SPC; XPB/5VX; [EELCXI( 1 3
CX; BB 3700-6000 2 5
>6000 B 7
<3000 0 1
3000-6100 1 3
6100-8400 2 5
8400-10 600 3 7
>10 600 4 9
<4600 0 1
4600-6900 1 3
6900-9900 2 5
9900-12 200 3 7
>12 200 4 9
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montazu, a zwlaszcza podczas nastepujacego po nim 24-godzinnego okresu rozruchu. Okres ten

w przypadku paskow klinowych ma krytyczne znaczenie. Omowione tu najlepsze praktyki stanowia
znormalizowang procedure prawidiowego montazu paska klinowego. Procedura ta zawiera ogolne

wytyczne i ma na celu uzupetnienie wszelkiej literatury technicznej dostarczonej przez producenta
urzadzenia.

KROK 1: ZABEZPIECZENIE NAPEDU

Po wytaczeniu zasilania nalezy zdja¢ ostone, odtgczy¢ naped (Lock Out / Tag Out — wytgcz i oznacz) i poluzowaé Sruby mocujace silnik.
Nalezy przesuwac silnik do momentu, az pasek bedzie luzny i bedzie mozna go zdemontowaé bez podwazania. Nie wolno sita podwazaé
paska!l

KROK 2: USUNIECIE STARYCH PASKOW

Paski nalezy sprawdzi¢ pod katem nietypowych oznak zuzycia. Nadmierne zuzycie moze wskazywaé na problemy z konstrukcja napedu
lub procedurami konserwacji.

KROK 3: DOBOR ODPOWIEDNIEGO PASKA ZASTEPCZEGO

Informacje na temat doboru paska — patrz rozdziat Opis paskow (str. 19).

KROK 4: CZYSZCZENIE KOLA PASOWEGO

Nalezy uzy¢ szmatki lekko zwilzonej tagodnym, nielotnym rozpuszczalnikiem. Nie nalezy moczy¢ paska w rozpuszczalniku ani nanosic¢
g0 poprzez szczotkowanie. Nie nalezy szlifowaé ani skrobaé kota pasowego ostrym przedmiotem w celu usuniecia smaru lub drobin.
Przed zamontowaniem kot pasowych w napedzie nalezy je catkowicie osuszyc.

KROK 5: SPRAWDZENIE KOL PASOWYCH POD KATEM ZUZYCIA | USZKODZEN

Wzorniki do sprawdzania kot* firmy Gates utatwiajg kontrole zuzycia rowkow w kotach. Jesli widoczne zuzycie przekracza 0,4 mm, nalezy
wymieni¢ koto pasowe. Upewnij sie, ze kota pasowe sg wyosiowane.

(*w ofercie firmy Gates — patrz str. 49)
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KROK 6: KONTROLA POZOSTALYCH CZESCI NAPEDU

Nalezy zawsze sprawdzi¢ pozostate czesci napedu, takie jak tozyska czy waty pod katem wspotptaszczyznowosci, zuzycia, smarowania itd.

KROK 7: MONTAZ NOWEGO PASKA LUB ZESTAWU PASKOW

W napedach z wieloma paskami nalezy wymieni¢ wszystkie paski. Nigdy nie wolno mieszaé starych i nowych paskow. Starsze paski nie
zachowuja napiecia tak dobrze jak nowe paski. Stosowanie nowych i starych paskéw naraz moze skutkowac tym, ze obcigzenie bedzie
przenoszone jedynie przez nowe paski. Moze to prowadzi¢ do przedwczesnej awarii. Ponadto nie wolno nigdy miesza¢ paskéw r6znych
producentéw. Paski réznego pochodzenia moga miec rozne wtasciwosci, przez co moga nawzajem zaktocaé swoja prace, co moze
skutkowac nietypowymi naprezeniami i skroceniem zywotnosSci.

KROK 8: KONTROLA NAPIECIA PASKA

Napiecie paska nalezy sprawdza¢ na Srodku pomiedzy dwoma sasiednimi miejscami styku paska z kotem, az napiecie wskazywane przez
tester napiecia (*) osiagnie wartos¢ zalecang dla danego paska. Nalezy wykonac kilka obrotéw napedu, aby odpowiednio utozy¢ paski
na kotach pasowych, a nastepnie ponownie sprawdzi¢ napiecie. Niektdre dtugie paski mogg podczas montazu sprawia¢ wrazenie, jakby
nierownomiernie zwisaty. Zauwazalne réznice w odchyleniu sg normalnym zjawiskiem w przypadku paskéw mieszczacych sie w granicach
tolerancji dopasowania. Ten efekt ,zawieszenia tancuchowego” powstaje w wyniku utworzenia krzywej przez kord o jednolitej masie
zawieszonej pomiedzy dwoma punktami. Ulegnie to zmianie po przeprowadzeniu instalacji (z uwzglednieniem préby pod obcigzeniem
napedu) i ustawieniu prawidtowego napiecia.

(*w ofercie firmy Gates — patrz str. 86)

KROK 9: DOKRECENIE SRUB MOCUJACYCH SILNIK Z ODPOWIEDNIM MOMENTEM
OBROTOWYM | PONOWNA KONTROLA NAPIECIA PASKA

KROK 10: WYMIANA OSLONY

KROK 11: PROBA POD OBCIAZENIEM

Naped pasowy powinien przez pewien czas pracowaé. W tym celu nalezy uruchomi¢ naped, pozwoli¢ mu pracowac z petnym
obciazeniem, a nastepnie zatrzymac go, skontrolowac paski i wykonac¢ ich ponowne napinanie do zalecanych wartosci. Uruchomienie
paskéw z petnym obcigzeniem umozliwia ich utozenie sie w rowkach.

W miare mozliwosci naped powinien pracowaé przez okoto 24 godziny. Lepiej jest uruchomic go chociaz na noc lub przerwe obiadowa
niz nie zrobi¢ tego wcale. Proba pod obciazeniem ogranicza potrzebe ponownego napinania w przysztosci. Oferowane przez firme Gates
paski klinowe klasy premium Quad-Power® 4 i Predator® nie wymagaija proby pod obciazeniem, jesli sa prawidtowo zamontowane

z odpowiednim napigciem zalecanym przez firme Gates.

KROK 12: URUCHOMIENIE

Podczas uruchamiania nalezy zwréci¢ uwage na nietypowe dZwieki lub drgania. Zaleca sie wytaczenie urzadzenia i sprawdzenie tozysk
oraz silnika. Jesli ich temperatura jest podwyzszona, moze to wskazywac na zbytnie napiecie paska. Ewentualnie tozyska moga byé
zamontowane niewspotosiowo na watach lub nieprawidtowo nasmarowane.
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Synchroniczne napedy paskowe zapewniajg wiele korzysci w zakresie konserwacji, ktore utatwiaja
codzienne starania o ograniczenie napraw sprzetu i skrocenie czasu przestoju do mozliwie najnizszego
poziomu, jesli przeprowadzona zostanie prawidtowa instalacja napedu.

Omowione tu najlepsze praktyki stanowia znormalizowana procedure prawidlowego montazu paska
synchronicznego. Procedura ta zawiera ogolne wytyczne i ma na celu uzupetnienie wszelkiej literatury
technicznej dostarczonej przez producenta urzadzenia.

KROK 1: ZABEZPIECZENIE NAPEDU

Po wyfaczeniu zasilania nalezy odtgczy¢ naped (Lock Out / Tag Out — wytacz i oznacz), zdjaé ostone i poluzowac Sruby mocujace silnik.
Nalezy przesuwac silnik do momentu, az pasek bedzie luzny i bedzie mozna go zdemontowac¢ bez podwazania. Nie wolno sitg podwazac
paskal

KROK 2: USUNIECIE STAREGO PASKA

Pasek nalezy sprawdzi¢ pod katem nietypowych oznak zuzycia. Nadmierne zuzycie moze wskazywac na problemy z konstrukcja napedu
lub procedurami konserwacji.

KROK 3: DOBOR ODPOWIEDNIEGO PASKA ZASTEPCZEGO

Informacje na temat doboru paska — patrz rozdziat Opis paskow (str. 19).

KROK 4: CZYSZCZENIE KOLA PASOWEGO

Kota pasowe nalezy czyscic przy uzyciu szmatki lekko zwilzonej tagodnym, nielotnym rozpuszczalnikiem. Nie nalezy szlifowa¢ ani skrobaé
kota pasowego ostrym przedmiotem w celu usuniecia smaru lub drobin. Przed zamontowaniem két pasowych w napedzie nalezy je
catkowicie osuszyc.

KROK 5: SPRAWDZENIE KOL PASOWYCH

Nalezy przeprowadzi¢ kontrole wzrokowa kot pasowych pod katem nietypowego lub nadmiernego zuzycia. Ponadto zawsze nalezy
sprawdzi¢ wyosiowanie kot pasowych. Parametr ten ma krytyczne znaczenie w przypadku synchronicznych napedéw pasowych.

KROK 6: KONTROLA POZOSTALYCH CZESCI NAPEDU

Nalezy zawsze sprawdzi¢ pozostate czesci napedu, takie jak tozyska czy waty pod katem wyosiowania, zuzycia czy poprawnosci
smarowania.

KROK 7: MONTAZ NOWEGO PASKA NA KOLACH PASOWYCH

Nie wolno sita naciggac paskéw na kota pasowe ani uzywac¢ nadmiernej sity podczas montazu.

KROK 8: KONTROLA NAPIECIA PASKA

Zwiekszaj naprezenie w pasie, az wskazywane przez tester napiecia (*) osiggnie wartos¢ zalecana dla danego paska. Nalezy obracaé
kotami napedu, az do momentu obrotu paska kilka razy, a nastepnie ponownie sprawdzi¢ napiecie. Podczas obracania sie napedu nalezy
sprawdzi¢ prowadzenie paska. Nie moze dojs¢ do prowadzenia paska przez krawedzZ kota pasowego bez kotnierza ani jego mocnego
ocierania sie o wewnetrzng krawedz kota pasowego z kotnierzem, a w razie wystgpienia ktérejs z tych sytuacji nalezy skorygowaé
wspoiptaszczyznowosSE napedu, aby obracajacy sie pasek pozostawat na kotach pasowych. Jesli wymagana jest poprawa
wspotptaszczyznowosci napedu, nalezy ponownie sprawdzi¢ napiecie paska.

(* w ofercie firmy Gates — patrz str. 86)
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KROK 9: DOKRECENIE SRUB MOCUJACYCH SILNIK Z ODPOWIEDNIM MOMENTEM
OBROTOWYM | PONOWNA KONTROLA NAPIECIA PASKA

Wszystkie czesci napedu powinny by¢ prawidtowo zamocowane, poniewaz wszelkie zmiany srodkéw napedu podczas pracy wptyna
negatywnie na wydajnosc¢ paska.

KROK 10: URUCHOMIENIE

Mimo Ze pasy synchroniczne nie wymagaja dalszego napinania, zalecane jest uruchomienie napedu i obserwowanie jego wydajnosci.
Nalezy zwroci¢ uwage na nietypowe dzwieki i drgania, a w razie ich wystapienia wytgczy¢ naped i zbadac potencjalne przyczyny.
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Nieprawidiowe (zbyt niskie lub zbyt wysokie) napiecie paska moze powodowaé problemy z napedem
paskowym. Niewystarczajaco napiete paski klinowe moga sie slizgac. Poslizg wytwarza ciepto,

co prowadzi do peknie¢ i uszkodzen paska. Niewystarczajaco napiete paski synchroniczne moga
przeskakiwacé przez zeby, powodujac utrate synchronizacji. W przypadku obu typow paskow zbyt duze
napiecie skraca zywotnosé paska z powodu nadmiernego rozciggania elementu napinajacego

i przyspieszonego zuzycia paska. Dlatego tez wtasciwe napiecie paska na napedzie ma krytyczne
znaczenie bez wzgledu na to, czy jest to pasek klinowy czy synchroniczny.

NARZEDZIA ULATWIAJACE KONTROLE NAPIECIA PASKA

Zapewnienie prawidtowego napiecia paska moze sie wydawaé trudnym zadaniem, ale w rzeczywistosSci jest wrecz przeciwnie. Firma
Gates oferuje tatwe w uzyciu narzedzia utatwiajace pomiar napiecia: dZwiekowy miernik napiecia 508C i tradycyjne testery napiecia
wykorzystujgce odchylenie sity.

Dzwiekowy miernik napiecia 508C — str. 86

Jednocylindrowy / dwucylindrowy tester napiecia — str. 86

Dzwiekowy miernik napiecia 508C

Dwucylindrowy tester napiecia
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Dzwiekowy miernik napiecia firmy Gates moze by¢ stosowany ze wszystkimi paskami firmy Gates.
DzZwiekowy miernik napiecia mierzy drgania rozpietosci paska i zamienia ten pomiar na wartosc¢
rzeczywistego napiecia statycznego paska. Reczny miernik napiecia jest zasilany bateryjnie

i wyposazony w elastyczny czujnik, ktorego montaz jest szybki.

Dzwiekowy miernik napiecia 508C — str. 86

Wazna informacja: w przypadku stosowania dzwiekowego miernika napiecia 508C naped musi by¢ wytaczony.

Dzwiekowy miernik napiecia firmy Gates nie ma certyfikatu dopuszczajacego jego stosowanie w strefach zagrozonych
wybuchem.

KROK 1: WPROWADZENIE DANYCH

Uzywajac klawiatury, nalezy wprowadzi¢ mase jednostkowa paska (jest podana w instrukcji obstugi), szerokos¢ paska w przypadku
paskéw synchronicznych lub liczbe zeber badz splotow w przypadku paskéw klinowych, a takze rozpietoS¢ paska (jest podana
w oprogramowaniu firmy Gates). Miernik zapamigta te dane nawet po wytgczeniu.

KROK 2: USTAWIENIE KONCOWKI MIKROFONU

Nalezy ustawi¢ koricowke mikrofonu elastycznego czujnika okoto 10 mm powyzej rozpietosci paska, nacisnacé przycisk Measure [Pomiar]
i lekko tracic¢ pasek, aby wprawi¢ go w drgania.

KROK 3: OKRESLENIE NAPIECIA STATYCZNEGO

Komputer przetworzy zmiany ciSnienia akustycznego pochodzgce z rozpietosci paska. WartoSci napiecia paska sg wysSwietlane na panelu
w niutonach. W razie potrzeby czestotliwosci rozpietosci paska moga by¢ wysSwietlane bezposrednio w Hz.

KROK 4: KONTROLA ZALECANEGO NAPIECIA

Metoda wibracyjna jest w zatozeniu bardzo doktadng metodg pomiaru rzeczywistego napiecia paska, dlatego wazne jest, aby obliczy¢
odpowiednie zalecane napiecie dla danego napedu paskowego. W celu okreslenia napiecia paska zalecanego dla konkretnych
zastosowan napedoéw, nalezy pobra¢ ze strony www.gates.com/drivedesign program do wyboru napedu paskowego firmy Gates
DesignFlex® Pro™. Mozna ewentualnie skontaktowac sie z inzynierami ds. zastosowan produktow do przenoszenia mocy firmy Gates
pod adresem pteusupport@gates.com lub z lokalnym inzynierem ds. zastosowan w celu uzyskania odpowiedzi na dodatkowe pytania
dotyczace napinania paskow.
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Metoda odchylenia sily napiecia nie mierzy bezposrednio napiecia rozpietosci paska ani napiecia
statycznego. Sita odchylajagca to wartosé obliczona na podstawie wielkoSci wymaganego napiecia
statycznego paska. Napiecie statyczne to faktyczna sita napiecia paska, a sita odchylajaca to tylko
pomiar pozwalajacy sprawdzic, jakie jest napiecie statyczne paska.

Testery napiecia stosowane w metodzie odchylenia sity napiecia sa dostepne w konfiguracji jedno- lub dwucylindrowej. Jednocylindrowy

tester napiecia moze zmierzy¢ site do +120 N/15 kg, a dwucylindrowy tester napiecia moze zmierzy¢ site do 300 N/30 kg. Aby ustali¢
catkowita wartoS¢ mierzonej sity, nalezy doda¢ odczyty sity z kazdego cylindra.

Jednocylindrowy / dwucylindrowy tester napiecia — str. 86

KROK 1: NIZSZY Z PIERSCIENI O PRZEKROJU KOLOWYM NALEZY USTAWIC
W ODLEGLOSCI ODCHYLENIA WSKAZANEJ PRZEZ OPROGRAMOWANIE FIRMY GATES
DLA USTAWIEN NAPIECIA SPRAWDZANEGO PASKA.

KROK 2: ODCHYLENIE PASKA

Tester napiecia firmy Gates nalezy umiescic¢ prostopadle do
rozpietosci i w Srodku rozpietoSci paska. W przypadku szerokiego
paska synchronicznego lub paska PowerBand® nalezy umiesé
kawatek stali lub zeliwa katowego na catej szeroko$ci paska

i rownomiernie odchyli¢ catg szeroko$¢ paska.

Nalezy przycisngc tester napiecia na tyle mocno, by odchyli¢ pasek,
az dolna krawedZ nizszego z pierscieni o przekroju kotowym znajdzie
sie w odpowiedniej odlegtosci odchylenia. Jesli w napedzie
stosowanych jest wiele pojedynczych paskéw klinowych, odlegtosé
odchylenia mozna zmierzy¢ wzgledem sasiedniego paska.

W przypadku napedoéw z jednym paskiem w celu ustalenia linii
odniesienia nalezy uzy¢ liniatu mierniczego lub mocno
naciggnietego sznurka poprowadzonego przez krazki, kota zebate
lub gérng czes¢ paska.

Po odchyleniu paska nalezy okresli¢ odlegtos¢ odchylenia, mierzac
ja od paska do liniatu mierniczego lub linii odniesienia sznurka.

KROK 3: OKRESLENIE SILY ODCHYLAJACE)

Wielko$¢ sity odchylajacej jest wskazana na gornej skali testera napiecia. Ruchomy gumowy pierscien o przekroju kotowym przesuwa sie
w gore skali w miare Sciskania przyrzadu i pozostaje na gérze, umozliwiajgc odczyt sity odchylajgcej. Odczytu nalezy dokonac przy dolnej
krawedzi pierscienia. Przed ponownym uzyciem nalezy przesunac pierscien o przekroju kotowym w dot. W przypadku podwéjnego testera
napiecia wartoSci mozna odczytac tuz pod pierScieniami, a nastepnie obliczy¢ sume obu wartosci.

KROK 4: KONTROLA MINIMALNEJ | MAKSYMALNEJ SILY NAPIECIA

Zaleca sig obliczenie sit napiecia montazowego dla kazdego napedu. Obliczenia napigecia sg zawarte w programie komputerowym Design
Flex® Pro™ firmy Gates stuzacym do projektowania i doboru napedu, dzieki czemu mozna szybko obliczy¢ wiasciwe napiecia montazowe.
Programy Design Flex® Pro™ i Design Flex Web® mozna pobrac¢ ze strony www.gates.com/drivedesign.

Site odchylajacg nalezy poréwnac z zalecanym zakresem sit. Jesli wartos¢ jest mniejsza niz minimalna zalecana sita odchylajaca, paski
sg zbyt luZzne i wymagaja napiecia. Jesli wartos¢ jest wieksza niz maksymalna zalecana sita odchylajaca, paski sg zbyt napiete
i wymagaja poluzowania.
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A. Skala sily odchylajacej
B. Ruchome gumowe pierscienie o przekroju kotowym
C. Skala odlegtosci odchylenia (odczyt na gorze)

D. Odczyt tuz ponizej pierscienia. Przed ponownym uzyciem testera napiecia nalezy przesuna¢ pierscien
z powrotem w dot.
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Jesli przekroj poprzeczny i liczba pojedynczych paskow sa tak duze, ze nie mozna w rozsadny sposob
wykonaé napiecia metoda odchylenia, nalezy zastosowac inng metode.

Alternatywng metodg sprawdzania napiecia paska PowerBand® jest metoda wydtuzenia. Zasada jest prosta. Kazda wartos¢ napiecia
odpowiada danej warto$ci wydtuzenia. Dlatego tez wydtuzenie paska PowerBand® w stanie, w jakim jest zamontowany i napiety
na napedzie, jest miarg napiecia statycznego paska.

Aby uzyskac wartos¢ napiecia, nalezy okresli¢ wielkoS¢ wydtuzenia paska (na napedzie).

Wazna informacja: w przypadku ponownego napinania uzywanego napedu nalezy zwolni¢ naped do momentu, w ktorym

nie bedzie napiety, a nastepnie oklei¢ tasSma zewnetrzny obwoéd paska, gdy znajduje sie on jeszcze na napedzie.

KROK 1: POMIAR PASKA

Nalezy zmierzy¢ obwdd zewnetrzny nienapietego paska. Mozna to zrobi¢, gdy pasek jest zamontowany na napedzie lub wtedy,
gdy jest zdjety.

KROK 2: OKRESLENIE MNOZNIKA DLUGOSCI PASKA

Korzystajac z ponizszej tabeli, nalezy ustali¢ odpowiedni mnoznik dtugosci paska dla kazdego obliczanego napigcia statycznego.

KROK 3: OBLICZENIE WYDLUZONEGO OBWODU ZEWNETRZNEGO

Zmierzony obwdd zewnetrzny paska PowerBand® nalezy pomnozy¢ przez kazdy z mnoznikow dtugosci. To pozwala uzyskaé wydtuzony
obwod zewnetrzny paska PowerBand® odpowiadajacy kazdemu z obliczonych napiec.

Minimalne napiecie = Ts

Maksymalne napiecie = 1,5 x Ts

Przekroj . Modut Ts (N) SPBP / 5VP Predator® SPCP
Y R 1400 1,004196 1,002098217
Predator® SPBP PowerBand® 75 000 1600 1,004796 1,002397962
Predator® SPCP PowerBand® 150 000 1800 1,005395 1,002697707
2000 1,005995 1,002997452
Ts (N) SPBP / 5VP Predator® SPCP 2250 1,006744 1,003372134
300 1,000899 1,000450 2500 1,007494 1,003746815
350 1,001049 1,000524554 2750 1,008243 1,004121497
400 1,001199 1,00059949 3000 1,008992 1,004496178
450 1,001349 1,000674427 3250 1,009742 1,00487086
500 1,001499 1,000749363 3500 1,010491 1,005245542
550 1,001649 1,000824299 3750 1,011240 1,005620
600 1,001798 1,000899236 4000 1,011990 1,005994905
650 1,001948 1,000974172 4250 1,012739 1,006370
700 1,002098 1,001049108 4500 1,013489 1,006744268
750 1,002248 1,001124045 4750 1,014238 1,007118949
800 1,002398 1,001198981 5000 1,014987 1,007493631
900 1,002698 1,001348854 5250 1,015737 1,007868312
1000 1,002997 1,001498726 5500 1,016486 1,008242994
1200 1,003597 1,001798471 6000 1,017985 1,008992357
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MNOZNIKI DLUGOSCI PASKA POWERBAND®

Te ()| 3v/9) 5?;:25/1) A <3250 | > 3250 | < 3250 | > 3250
300 1,00821 1,00613

350 [1,00957 1,00715

400 1,01094 1,00817

450 1,01231 | 1,00532 1,00919 [ 1,00337 | 1,00481

500 1,01367 | 1,00591 1,01021 | 1,00374 | 1,00535

550 1,01504 | 1,00650 1,01124 [ 1,00412 | 1,00588

600 1,01641 | 1,00709 | 1,00481 1,01226 | 1,00449 | 1,00642 | 1,00562 | 1,00674

650 |1,01778 [1,00769 |1,00515 1,01328 | 1,00487 | 1,00695 | 1,00608 | 1,00730

700 1,01915 | 1,00828 | 1,00549 | 1,00449 | 1,01430 | 1,00524 | 1,00749 | 1,00655 | 1,00786 | 1,00393 | 1,00524
750 1,02051 | 1,00887 | 1,00584 | 1,00481 | 1,01532 | 1,00561 | 1,00802 | 1,00702 | 1,00843 | 1,00421 | 1,00561
800 1,02188 |1,00946 | 1,00618 | 1,00513 | 1,01634 | 1,00599 | 1,00856 | 1,00749 | 1,00899 | 1,00449 | 1,00599 | 1,00310
900 1,02462 | 1,01064 | 1,00686 | 1,00578 | 1,01839 | 1,00674 | 1,00963 | 1,00843 | 1,01011 | 1,00505 | 1,00674 | 1,00348
1000 |1,02735 |1,01183 | 1,00754 | 1,00642 | 1,02043 | 1,00749 | 1,01070 | 1,00936 | 1,01124 | 1,00562 | 1,00749 | 1,00387

1200 1,01419 | 1,00891 | 1,00770 1,00899 | 1,01284 | 1,01124 | 1,01348 | 1,00674 | 1,00899 | 1,00465
1400 1,01656 | 1,01028 | 1,00899 1,01049 |1,01498 |1,01311 | 1,01573 | 1,00786 | 1,01049 | 1,00542
1600 1,01893 | 1,01164 | 1,01027 1,01198 1,01498 | 1,01798 | 1,00899 | 1,01198 | 1,00620
1800 1,02129 |1,01301 | 1,01156 1,01348 1,01686 | 1,02023 | 1,01011 | 1,01348 | 1,00697
2000 1,02366 | 1,01438 | 1,01284 1,01498 1,01873 | 1,02248 | 1,01124 | 1,01498 | 1,00775
2250 1,02662 | 1,01608 | 1,01445 1,01685 1,02107 | 1,02529 | 1,01264 | 1,01685 | 1,00872
2500 1,02957 | 1,04779 | 1,01605 1,01873 1,02341 | 1,02810 | 1,01405 | 1,01873 | 1,00968
2750 1,01950 | 1,01766 1,01545 | 1,02060 | 1,01065
3000 1,02121 | 1,01926 1,01686 | 1,02247 | 1,01162
3250 1,02292 | 1,02087 1,01826 | 1,02435 | 1,01259
3500 1,02462 | 1,02247 1,01967 | 1,02622 | 1,01356
3750 1,02633 | 1,02408 1,02107 | 1,02809 | 1,01453
4000 1,02804 | 1,02569 1,02248 | 1,02997 | 1,01550
4250 1,02975 | 1,02729 1,02388 | 1,03184 | 1,01647
4500 1,03146 | 1,02890 1,02529 | 1,03371 | 1,01744
4750 1,03316 | 1,03050 1,02669 | 1,03559 | 1,01840
5000 1,03487 | 1,03211 1,02810 | 1,03746 | 1,01937
5250 1,03371 1,02034
5500 1,03532 1,02131
6000 1,03853 1,02325
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Prawidtowy montaz i wyréownanie kot pasowych
jest niezwykle wazne. Kazde koto pasowe musi
byé prawidtowo zmontowane, a Sruby lub Sruby
dociskowe dokrecone z odpowiednim momentem
obrotowym.

Wiekszo$¢ kot pasowych jest przymocowana do watu za pomoca
tulei stozkowej, ktora pasuje do wspotpracujgcego otworu
stozkowego w kole pasowym. Ten typ uktadu sktada sie z tulei,
kota pasowego, a czesto ze Sruby dociskowej i klucza. Tuleje sg
dostepne w kilku Srednicach. Dzieki temu mozna zmniejszy¢
zapas czesci potrzebnych w zaktadzie, poniewaz jedng tuleje
mozna wykorzystac z wieloma kotami pasowymi o ré6znych
rozmiarach.

TULEJE STOZKOWE

W celu montazu nalezy wtozy¢ tuleje w koto pasowe. Nalezy
dopasowac otwory (a nie gwinty) i nasunac catoS¢ na wat. Nalezy
umiescic Sruby w otworach gwintowanych tylko w kole pasowym.
Po wyréwnaniu kot pasowych nalezy dokreci¢ Sruby. Tuleja jest
zaklinowana do wewnatrz, wiec styka sie z watem, zaciskajac go.

Moment obrotowy

mocowania Srub (Nm)

1008 5,6
1108 5,6
1210 20,0
1215 20,0
1310 20,0
1610 20,0
1615 20
2012 30
2517 50,0
2525 50
3020 90,0
3030 90
3525 115,0
SbSh 115
4030 170,0
4040 170,0
4535 190,0
4545 190,0
5040 270,0
5050 270,0

WSPOLPLASZCZYZNOWOSC
KOt PASOWYCH

Przyczyny przestoju sprzetu sg rézne: hatas, zuzycie

kot pasowych, paskow i tozysk, drgania, a takze...
niewspotptaszczyznowosé kot pasowych. Prawidtowo wyréwnane
kota pasowe zapewniajg wiele korzysci:

® mniejsze zuzycie energii

® mniejsze zuzycie kot pasowych, paskow i tozysk

® mniej hatasu i drgan

= wydtuzona zywotnos¢ paskow, kot pasowych i tozysk

= wieksza niezawodnos$¢ catego napedu paskowego.

W zwigzku z tym zapewnienie wspotptaszczyznowosci kot
pasowych to wazny element montazu napedu paskowego

i konserwacji profilaktycznej. Ogdlnie rzecz biorgc, odchylenie
wspotptaszczyznowosci két pasowych w klinowych napedach
paskowych nie powinno przekracza¢ 1/2° lub 5 mm na

500 mm odlegtosci od Srodka napedu. W przypadku paskow
synchronicznych, Polyflex® i Micro-V® wspotptaszczyznowosé nie
powinna przekracza¢ 1/4° lub 2,5 mm na 500 mm odlegtosci
od srodka napedu.

Im mniejsza wspotptaszczyznowosé, tym wieksza szansa
na niestabilno$¢ paska, zwiekszone zuzycie paska i ryzyko
przekrecenia sig paska klinowego.

Na 500 mm odlegtosci
od Srodka napedu

Maksymalne odchylenie
wspotptaszczyznowosci
kot pasowych

Paski klinowe 1/2 5

Polyflex® 1/4 2,5
Micro-V® 1/4 2,5
Paski synchroniczne 1/4 2,5

Podane maksymalne wartosci odchylenia sg catkowitym
dopuszczalnym odchyleniem wspotptaszczyznowosci katowej
i rownolegtej.

Jesli koto pasowe ma wyrazne oznaki zuzycia lub uszkodzenia,
nalezy je wymienic.

Laserowe urzadzenie do ustalania wspotptaszczyznowosci
LASER AT-1 — str. 87
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Odpowiednia konserwacja wymaga zrozumienia charakterystyki napedow paskowych stosowanych
w danym zaktadzie. Mozna zna¢ mozliwosci i ograniczenia swojego sprzetu, ale trzeba rowniez wiedziec,
jak dany naped paskowy wptywa na poziom wydajnosci.

Czasami nalezy przyjrze¢ sie kwestii zywotnosci paskow. Sytuacja wymaga poprawy na przyktad wtedy, gdy zywotnosé paska jest ponizej
oczekiwanego poziomu wydajnosci. Zywotnosé paskéw moze spetniaé oczekiwania, ale dany zaktad moze szukaé okazji do ograniczenia
konserwacji i przestojow, co mozna osiagnac poprzez modernizacje posiadanych napedéw paskowych.

Pierwszym krokiem modernizacji napedu paskowego jest sprawdzenie, czy mozliwe jest wprowadzenie prostych ulepszen minimalnym
kosztem. Mowa tu o sprawdzeniu konstrukcji napedu pod katem odpowiedniej mocy.

Oto przyktady drobnych zmian mogacych poprawi¢ wydajnosc:
® skorygowanie napiecia paska;
= zwiekszenie Srednic kot pasowych;
® zwiekszenie liczby paskéw lub zastosowanie szerszego paska;
= wyposazenie uktadu w mechanizm ttumienia drgan;
= poprawienie wentylacji ostony w celu obnizenia temperatury roboczej;
= Zadbaj o to, aby Srednice két pasowych i napinaczy byty wieksze niz minimalne zalecane;
m zastosowanie paskow klasy premium zamiast paskéw ogdlnego przeznaczenia;
= wymiana zuzytych két pasowych;
® zapewnienie odpowiedniej wspotptaszczyznowosci kot pasowych;
B yzywanie napinacza na stronie biernej napedu;
® ponowne napinanie nowo zamontowanych paskéw o standardowym tarciu po 24-godzinnym okresie dotarcia;

= sprawdzenie poprawno$ci montazu paskéw i procedur konserwacji.

Jesli konieczne sg dalsze usprawnienia, nastepnym krokiem jest modernizacja napedu do uktadu paskéw o wyzszej wydajnosci. Lokalny
dystrybutor lub przedstawiciel firmy Gates moze pomoc w modernizacji istniejgcych napeddw w celu zmniejszenia kosztow konserwacji
i przestojow.

W przypadku napedu bezpaskowego, takiego jak przektadnia lub naped tancuchowy, moga wystapi¢ problemy lub nadmierne koszty
konserwacji. Lokalny przedstawiciel firmy Gates moze doskonale doradzi¢, czy naped paskowy moze rozwigzac problem i obnizy¢ koszty
konserwacji.
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Prawidlowo zaprojektowany, zamontowany i konserwowany naped paskowy nie wymaga wiele uwagi.
Czasami jednak naped moze zostac przypadkowo uszkodzony lub potracony, co moze zmienié¢ jego
konfiguracje. Zmiana wymagan eksploatacyjnych lub warunkow srodowiskowych rowniez moze stwarzac
problemy. Poradnik dotyczacy rozwigzywania problemow na str. 47 ma na celu pomoc okresli¢ i usunac
problemy zwigzane z niska wydajnoscia napedu.

Wszystkie typy napeddéw wytwarzajg hatas podczas przenoszenia mocy, a kazdy typ uktadu ma wiasny charakterystyczny dzwiek.
Synchroniczne napedy paskowe sg o wiele cichsze niz napedy z taficuchami rolkowymi, a klinowe napedy paskowe sg zwykle
najcichszymi napedami paskowymi. Jesli hatas jest problemem, istnieje kilka wskazowek dotyczacych projektowania i konserwacii,
ktérych przestrzeganie pozwala uzyskaé mozliwie najcichsza prace napedu paskowego.

HALAS: DECYBELE | CZESTOTLIWOSC

® Hatas to niepozadany lub nieprzyjemny dzwiek, ktéry mozna opisa¢ dwoma kryteriami — czestotliwoscia i poziomem decybeli (dBA).
Czestotliwos¢ jest mierzona w hercach. Ludzkie ucho jest zazwyczaj w stanie odréznic czestotliwosci w zakresie 20-20 000 Hz. Ludzkie
ucho zazwyczaj nie rozpoznaje czestotliwosci powyzej 20 000 Hz.

= Poziom lub natezenie hatasu mierzy sie w decybelach (dBA). Decybel stat sie podstawowg jednostka miary, poniewaz jest obiektywna
miarg, ktéra w przyblizeniu odpowiada subiektywnemu pomiarowi dokonywanemu przez ludzkie ucho. Jako ze dzwiek sktada sie z kilku
r6znych, mierzalnych czesci, ktorych ludzkie ucho nie rozrdznia, przyjeto skale pomiarowe zblizone do reakcji ludzkiego ucha. Do
odwzorowania reakcji ucha w zakresie skali stosuje sie trzy skale: A, B i C. Skala A jest najczesciej stosowana w przemysle ze wzgledu
na przyjecie jej jako standardu w przepisach OSHA.

= Hatas wyrazony w decybelach (dBA) jest ogdlnie rozumiany jako gtoSnoS¢ lub natezenie hatasu.

= O ile ludzkie ucho potrafi odr6zni¢ czestotliwosci w zakresie 20-20 000 Hz, najbardziej wyczulone jest na zakres normalnej mowy, tj.
500-2000 Hz. W efekcie to ten zakres jest gtownym przedmiotem kontroli hatasu. Czestotliwosc¢ jest najscislej zwigzana z tym, co ucho
odbiera jako wysokos¢ tonu. DZwieki o wysokiej czestotliwosci sa postrzegane jako wyjace lub przeszywajace, a dzwieki o niskiej
czestotliwosci sg postrzegane jako dudnienie.

m Potgczenie decybeli i czestotliwosci to dla ludzkiego ucha ogdliny poziom gtosnosci. Jedno bez drugiego nie opisuje odpowiednio
potencjatu glosnosci hatasu. Na przyktad hatas na poziomie 85 dBA z czestotliwoscig 3000 Hz sprawia wrazenie znacznie gtoSniejszego
niz hatas na poziomie 85 dBA z czestotliwoscig 500 Hz.

Dla poréwnania ponizej wymieniono wybrane typowe poziomy hatasu i ich Zrodta:

[N oT e F= 1 LaE= T oLz PSSR PPRTRS 60 dBA
LR U Tod a1 o U SOOI 80 dBA
Y= To IR () =Y ol 0T[4 RSSO 90 dBA
A=Y = o B oY o o LU L LU F= 1o N o T 1S4 C PSR PPRTPPOPRRONE 100 dBA
[LaL TS AT 0 VA (VLo IR 1= o = RSOOSR 100 dBA
(DA UL 2= Y4 - TSRS ORR ST 110 dBA
S CIa T I o w4=ToT 1 Y To o o= PSR UPPRTPPOPRRINE 130 dBA
ISR E e Yo [T (0 PPN 160 dBA

OGRANICZENIE HALASU

m Przestrzeganie odpowiednich procedur montazu i konserwacji oraz zastosowanie prostych rozwigzan konstrukcyjnych moze zmniejszy¢
hatas wytwarzany przez naped paskowy.

NAPIECIE | WSPOLPLASZCZYZNOWOSC NAPEDU PASKOWEGO

= Dzieki wtasciwemu napieciu i wspotptaszczyznowosci napedu paskowego bedzie on dziatat najciszej.
= Nieprawidtowo napiete paski klinowe napedu moga sie zeslizgiwac i wydawac piskliwe dzwieki.

= Nijeprawidtowo napiete paski synchroniczne napedu moga zmienic¢ potozenie w rowkach két zebatych na niewtasciwa. Prawidtowe
napiecie minimalizuje zakt6cenia miedzy zebami a rowkami, tym samym zmniejszajac hatas wytwarzany przez pasek. Przyrzady firmy
Gates do pomiaru napiecia pozwalaja sprawdzi¢, czy naped jest prawidtowo napiety.
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= Niewyrownane klinowe napedy paskowe sa gtosniejsze od prawidtowo wyrownanych napedow, poniewaz w punkcie wejScia paska na
krazek powstajg zaktécenia. Niewyréwnane synchroniczne napedy paskowe sg zwykle o wiele glosniejsze od prawidtowo wyréwnanych
napedoéw ze wzgledu na jeszcze wiekszy poziom zaktocen pomiedzy zebami paska a rowkami kot zebatych. Niewyréwnane
synchroniczne napedy paskowe moga powodowaé nieprawidtowe prowadzenie paska, poniewaz jego krawedz ociera sie mocno
o kotnierz kota zebatego. W takiej sytuacji kontakt paska z kotnierzem powoduje tatwy do wykrycia hatas. Aby sprawdzi¢ i skorygowac
wspotptaszczyznowosE, nalezy postepowac zgodnie z wytycznymi omoéwionymi w rozdziale niniejszej instrukcji poswieconym montazowi.

DZIELONE PASKI SYNCHRONICZNE

m Szerokie paski mozna pociaé na 2 lub 3 wezsze paski, najlepiej o réznej szerokosci, co czesto pozwala znacznie ograniczy¢ hatas.
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EKRANY AKUSTYCZNE | TLUMIKI HALASU

m Czasami nawet napedy paskowe o odpowiedniej wspotptaszczyznowosci i napieciu moga by¢ zbyt gtoSne dla danego srodowiska pracy.
W takim przypadku mozna zmniejszy¢ poziom hatasu poprzez zmodyfikowanie ostony napedu.

® Ekrany akustyczne umozliwiaja blokowanie i odbijanie hatasu. Ekrany akustyczne nie pochtaniaja hatasu ani go nie ttumia, lecz blokuja
hatas i zwykle odbijaja wiekszoS¢ hatasu z powrotem w kierunku jego Zrodta. Dobrej jakoSci ekrany akustyczne sg geste i nie powinny
drgaé. Ekranem akustycznym jest ostona paska z blachy. Im ostona jest petniejsza, tym lepiej sprawdza sie jako ekran akustyczny.
Funkcjonujace jako ekran akustyczny ostony paska moga mie¢ konstrukcje ztozona (catkowicie zamknieta obudowa) lub prosta (blacha
z przodu ostony chronigca przed bezposrednim przenoszeniem dzwieku). W zaleznoSci od zastosowania nalezy dopilnowaé, aby
zastosowane $Srodki ttumienia hatasu nie wptywaty negatywnie na wydajno$é paska poprzez zwiekszenie temperatury w ostonietym
obszarze do poziomu, ktéry wptywatby na konstrukcje paska.

= Tiumiki hatasu sg stosowane w celu zmniejszenia odbi¢ fal akustycznych i rozproszenia ich energii. Tumiki hatasu nalezy stosowac
w potgczeniu z ekranem akustycznym. Ttumiki hatasu powszechnie okresla sie mianem izolacji akustycznej. W razie potrzeby izolacje
akustyczna (thumik hatasu) stosuje sie wewnatrz ostony paska (ekranu akustycznego). Istnieje wielu producentéw izolacji akustycznych,
ktorzy oferujg odpowiednie produkty do réznych zastosowan.

® Potgczenie ekranu akustycznego (petnej ostony paska) i ttumika hatasu (izolacji akustycznej) pozwala maksymalnie ograniczy¢ hatas
wytwarzany przez naped paskowy. Chociaz nie da sie przewidzie¢ poziomu redukcji hatasu, doswiadczenie pokazuje, ze zastosowanie
petnej ostony paska z ekranem akustycznym zmniejsza poziom hatasu o 10-20 dBA.
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Podjecie decyzji co do terminu i czestotliwosci kontroli lub wymiany napedow paskowych nie zawsze jest
tatwe. Zuzycie i Zzywotnos¢ paska zaleza od wielu czynnikow, w tym od pierwotnej konstrukcji napedu,
wspotptaszczyznowosci kot pasowych, napiecia montazowego, praktyk konserwacyjnych i czynnikow
srodowiskowych.

Wiasne doSwiadczenia z posiadanym sprzetem najlepiej podpowiadaja, jak czesto wymagana jest kontrola napedéw paskowych. Wysokie
predkosci, duze obciazenia, warunki czestego uruchamiania/zatrzymywania, skrajne temperatury i zastosowanie napedéw
w urzadzeniach o znaczeniu krytycznym — wszystko to powoduje konieczno$é czestszych kontroli.

ZALECENIA DOTYCZACE KONTROLI PO CALKOWITYM WYLACZENIU

= Napedy wyposazone w standardowe paski klinowe wymagajg kontroli co 3 miesigce (i ponownego napinania w razie potrzeby).
= Napedy wyposazone w oferowane przez firme Gates paski synchroniczne i paski klinowe klasy premium:

¢ Paski synchroniczne firmy Gates nie wymagajg konserwacji w okresie ich eksploatacji,
o ile zostaty zamontowane zgodnie z zaleceniami firmy Gates.

« Oferowane przez firme Gates paski klinowe klasy premium Quad-Power® 4 i Predator® sg bezobstugowe
i nie wymagaja konserwacji w okresie ich eksploatacji, o ile zostaty zamontowane zgodnie z zaleceniami
firmy Gates. Zaleca sie coroczng kontrole wzrokowa w celu sprawdzenia ogdlnego stanu napedu.
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Gdy przemystowy naped paskowy jest dobrze zaprojektowany, odpowiednio konserwowany i uzytkowany
w normalnych warunkach, pracuje prawidtowo przez kilka lat. Tworzenie programu konserwacji
profilaktycznej warto rozpoczaé od uznania okresowej kontroli napedu paskowego za normalny element
regularnych czynnosci konserwacyjnych. Celem szybkiej kontroli wizualnej i stuchowej jest sprawdzenie
ogolnego stanu napedu i wykrycie wszelkich nieprawidtowosci.

WZROK | SLUCH

Obserwujac pracujacy naped z ostong, nalezy zwr6ci¢ uwage na nietypowe drgania i dzwieki. Dobrze zaprojektowany i konserwowany
naped pracuje ptynnie i cicho.

KONTROLA OSLONY

Nalezy sprawdzi¢, czy ostona nie jest poluzowana lub uszkodzona. Powinna by¢ wolna od drobin i nie nalezy dopuszcza¢ do osadzania sie
brudu. Wszelkie nagromadzone zanieczyszczenia ostony bedg stanowity izolacje, ktéra moze zwiekszac temperature pracujgcego napedu.
Temperatura jest waznym czynnikiem wptywajacym na wydajno$é oraz wytrzymato$é paska i moze znacznie skroci¢ jego zywotnosé. Wzrost
temperatury otoczenia o okoto 20°C powyzej maksymalnej temperatury roboczej paska zazwyczaj skraca jego zywotno$S¢ o potowe.

OLEJ | SMAR

Nalezy zwr6ci¢ uwage, czy z ostony nie wycieka olej lub smar. Moze to wskazywac na nadmierne nasmarowanie tozysk. Oleje i smary
negatywnie oddziatujg na zwigzki zawarte w gumie, powodujac jej pecznienie i odksztatcanie. To prowadzi do przedwczesnej awarii paska.

AKCESORIA

Na koncu nalezy sprawdzi¢, czy mocowania silnika sg odpowiednio dokrecone. Nalezy sprawdzi¢, czy szczeliny i szyny naprezajgce
sg czyste i lekko nasmarowane.
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Doktadna kontrola napedu paskowego rowniez
powinna by¢ czescia wiekszego planu
konserwacji profilaktycznej. Wylaczenie napedu
w celu przeprowadzenia dokltadnej kontroli
paskow, kot pasowych i czesci powiazanych

z napedem jest koniecznoscia, dzieki ktorej
mozna wykryé zblizajaca sie awarie i wymienic
czesci, zanim do niej dojdzie.

Ponizsza lista kontrolna zawiera kroki niezbedne

do przeprowadzenia bezpiecznej i skutecznej kontroli
po wytaczeniu:

KROK 1: ZABEZPIECZENIE NAPEDU

Nalezy wytgczyé zasilanie i odtaczy¢ naped (Lock Out / Tag Out
— wylacz i oznacz).

Wszystkie czesci urzadzenia powinny znajdowac sie

w bezpiecznym (neutralnym) potozeniu. Wszelkie pozostate
czeSci mogace wykonac przypadkowe ruchy w trakcie procedury
réwniez nalezy zabezpieczy¢, aby zapobiec takim ruchom

(np. topatki wentylatora, ktére moga wykonac wolny bieg).

KROK 2: KONTROLA OSLONY

Nalezy zdja¢ ostone do kontroli. Nalezy sprawdzi¢,

czy nie wystepujg oznaki zuzycia i tarcia o czesSci napedu.
Aby zabezpieczy¢ ostone przez izolacja i blokada wentylacji,
nalezy ja wyczyscié.

Nalezy usunaé¢ smar lub olej, ktéry mogt wyciec na ostone
z nadmiernie nasmarowanych tozysk.

KROK 3: KONTROLA PASKA

Nalezy sprawdzi¢ kazdy pasek pod katem zuzycia i uszkodzen.
Nalezy zaznaczy¢ punkt na pasku lub na jednym z paskéw

w przypadku klinowych napedow z paskami zespolonymi. Nalezy
stopniowo sprawdzac¢ caty pasek pod katem oznak nietypowego
zuzycia lub uszkodzen, co pomoze rozwigza¢ ewentualne
problemy z napedem.

Nalezy sprawdzi¢ pasek pod katem oznak nadmiernego
nagrzewania. Paski nagrzewajq sie podczas pracy, ale
temperatury nie moga przekraczac zakresu temperatur
roboczych paska.

Rozwiazywanie problemow z paskami klinowymi — str. 50

Rozwiazywanie probleméw z paskami synchronicznymi — str. 53

Podczas recznego obracania napedu nalezy uzy¢ klucza,

aby obréci¢ koto pasowe (w celu zapewnienia prawidtowego
prowadzenia paska). To pozwala zapobiec uwigzieniu palcow
miedzy paskiem a kotem pasowym. Obracanie duzych napedow
synchronicznych poprzez ciagniecie za pasek jest szczegblnie
niebezpieczne, poniewaz w przypadku uwigzienia palcéw miedzy
kotnierzami kota pasowego a paskiem moze doprowadzi¢ do
natychmiastowej amputacji palca (lub palcéw). Naped nalezy
obraca¢ poprzez obracanie wiekszego kota pasowego,
jednoczesnie pamietajac o dynamicznej ocenie ryzyka.

Paski nalezy wymieni¢, gdy sa na nich widoczne oznaki
pekniecia, postrzepienia lub nietypowego zuzycia, a w przypadku
paska synchronicznego réwniez wtedy, gdy brakuje zebow.

Wymiana paska klinowego — str. 27

Wymiana paska synchronicznego — str. 29
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KROK 4: KONTROLA KOLA PASOWEGO

Po zdjeciu paskow z napedu nalezy sprawdzi¢ kota pasowe pod
katem oznak nietypowego zuzycia lub widocznych uszkodzen.
Zuzycie nie zawsze jest widoczne. Do sprawdzenia rowkow

klinowych nalezy uzy¢ wzornika do sprawdzania kot firmy Gates.

Zawsze nalezy sprawdzi¢ kota pasowe pod katem
wspotptaszczyznowosci i prawidtowego montazu.
Niewspotptaszczyznowo$é negatywnie wptywa na wydajnosé
i Zywotno$¢ napedu paskowego. Gtowne powody
niewspotptaszczyznowosci sa nastepujace:

= nieprawidtowe umieszczenie kot pasowych na watach;

= nieréwnolegte potozenie watdw silnika
i watéw napedzanego urzadzenia;

= przechylenie kot pasowych spowodowane
nieprawidtowym montazem.

Niewspotptaszczyznowosé

. Nieprawidtowy kat
rownolegta

Niedoktadnosci katowe
Nieprawidtowy kat

KROK 5: SPRAWDZENIE
WSPOLPLASZCZYZNOWOSCI
KOL PASOWYCH

Do sprawdzenia wspotptaszczyznowosSci potrzebny jest liniat
mierniczy, a w przypadku napedow o dtugiej odlegtosci od
Srodka — mocny sznurek. Nalezy utozy¢ liniat mierniczy lub
sznurek wzdtuz obrobionej powierzchni kazdego z kot pasowych,
jak pokazano na ilustracji. Jesli miedzy powierzchnig kota
pasowego a liniatem mierniczym lub sznurkiem wystepuje
przerwa, oznacza to niewspotptaszczyznowosé. Stosujac te
metode, nalezy dopilnowac, aby odlegto$¢ miedzy krawedzig
rowka a zewnetrzng krawedzig kazdego z kot pasowych byta
identyczna. Kota pasowe mozna réwniez sprawdzi¢ pod katem
przechylenia za pomoca poziomicy alkoholowe;j.

Korekta niewspétptaszczyznowosci nie zawsze jest tatwa,
dlatego bardzo przydatne moze sie okazaé laserowe urzadzenie
do ustalania wspétptaszczyznowosci LASER AT-1. Urzgdzenie
LASER AT-1 pozwala rozpozna¢ brak rownolegtosci

i niedokfadnosci katowe we wzajemnym ustawieniu kot
pasowych. Mozna go uzywac z kotami pasowymi o Srednicy

60 mm lub wiekszej. Jego montaz trwa kilka sekund, a linia
laserowa rzutowana na cele pozwala szybko ustali¢ i skorygowac
niewspotptaszczyznowosé. Nadaje sie do uzycia z urzgdzeniami
montowanymi poziomo i pionowo. Wiecej informacji — patrz
ulotka E13/20121.

Laserowe urzadzenie do ustalania wspotptaszczyznowosci
LASER AT-1 — str. 87
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KROK 6: SPRAWDZENIE TOLERANCJI WSPOLPLASZCZYZNOWOSCI

0golnie rzecz biorac, odchylenie wspotptaszczyznowosci kot pasowych w klinowych napedach paskowych nie powinno przekracza¢ 1/2°
lub 5 mm na 500 mm odlegtosSci od Srodka napedu. W przypadku paskéw synchronicznych, Polyflex® i Micro-V® wspotptaszczyznowosé
nie powinna przekracza¢ 1/4° lub 2,5 mm na 500 mm odlegtoSci od Srodka napedu. Jesli koto pasowe ma wyrazne oznaki zuzycia lub
uszkodzenia, nalezy je wymienic.

Wspotptaszczyznowosé kot pasowych — str. 37

KROK 7: SPRAWDZENIE POZOSTALYCH CZESCI NAPEDU

Zawsze nalezy sprawdzi¢ tozyska pod katem prawidtowej wspétptaszczyznowosci i smarowania. Nalezy rowniez sprawdzi¢, czy mocowanie
silnika jest prawidtowo dokrecone. Szyny naprezajace powinny by¢ wolne od drobin, przeszkdd, pytow i rdzy.

KROK 8: SPRAWDZENIE UKLADU UZIEMIENIA

Nalezy sprawdzi¢ uktad uziemienia przewodzacy tadunki elektrostatyczne (jesli jest stosowany) i w razie potrzeby wymienic jego czesci.

KROK 9: PONOWNE SPRAWDZENIE WSPOLPLASZCZYZNOWOSCI KOL PASOWYCH

Nalezy ponownie sprawdzi¢ potozenie i wspotptaszczyznowosé két pasowych, poniewaz podczas czynnosci konserwacyjnych mogty
zostac ruszone.

KROK 10: SPRAWDZENIE NAPIECIA PASKA

Ostatnim krokiem jest sprawdzenie napiecia paska i wykonanie w razie potrzeby jego ponownego napinania. Jesli napiecie jest zbyt mate,
paski klinowe moga sie zeslizgiwac, a paski synchroniczne mogg przeskakiwac zeby. Odpowiednie napiecie to najmniejsze napiecie, przy
ktérym paski przenosza maksymalne obcigzenie zalecane dla danego napedu.

Napiecie paska — str. 31

KROK 11: PONOWNY MONTAZ OSLONY PASKA

KROK 12: PONOWNE URUCHOMIENIE NAPEDU

Nalezy wtaczy¢ zasilanie i ponownie uruchomic¢ naped. Nalezy zwrdci¢ uwage na wszelkie nietypowe oznaki.
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DIAGNOZOWANIE PROBLEMOW Z NAPEDEM PASKOWYM @

LISTA KONTROLNA DOTYCZACA ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

T

Aby rozwigza¢ problem z napedem, nalezy najpierw okresli¢ przyczyne (lub przyczyny), a nastepnie
podja¢ odpowiednie dziatania naprawcze. Przestrzeganie krokow opisanych ponizej utatwia ten proces.

1. Problem z napedem nalezy jak najdoktadniej opisac.

2. Nalezy zapoznac sie z listg objawow problemoéw z napedem. Nalezy zaznaczy¢ zaobserwowane objawy i zanotowac je, podobnie jak
wszelkie inne spostrzezenia dotyczace nietypowego dziatania napedu.

3. Nalezy zapoznac¢ sie z tabela podsumowujgca problemy i ich rozwigzania. Nalezy wypisa¢ prawdopodobne przyczyny i dziatania
naprawcze. Nalezy takze przejrzec listg spostrzezen.

4. Po okresleniu prawdopodobnych przyczyn i dziatahh naprawczych nalezy wszystko przejrze¢ i wdrozy¢ rozwigzania.

Dziatania, ktore nalezy wykonac, gdy wszystko inne zawiedzie

Jesli po wyprébowaniu wszystkich rozwigzan problem nadal wystepuje, nalezy skontaktowac sie z lokalnym dystrybutorem firmy
Gates. Jesli lokalny dystrybutor nie jest w stanie rozwigza¢ problemu, mozna skontaktowac sie z wykwalifikowanym przedstawicielem

firmy Gates. Wszelkie paski, ktore ulegty awarii, nalezy zachowaé do dalszej kontroli.

Mozna takze skontaktowac sie z inzynierami ds. zastosowan produktéw do przenoszenia mocy firmy Gates pod adresem
pteusupport@gates.com lub z lokalnym inzynierem ds. zastosowan w celu uzyskania odpowiedzi na dodatkowe pytania dotyczace
konstrukcji napedu i rozwigzywania problemow.

LISTA KONTROLNA KROK PO KROKU

KROK 1: OPIS PROBLEMU

= Jaka jest warto$¢ napiecia paska?

® Co jest nie tak?

m Kiedy to sie stato?

® Jak czesto to sie zdarza?

® Jakie jest zastosowanie napedu?

m Czy dziatanie lub efekt pracy urzadzenia ulegly zmianie?
® Jakiego rodzaju paski sg uzywane?

= Jaka jest oczekiwana wydajnoS¢ paska w danym zastosowaniu?

KROK 2: OKRESLENIE OBJAWOW | ZANOTOWANIE SPOSTRZEZEN DOTYCZACYCH
NIETYPOWEGO DZIALANIA
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DIAGNOZOWANIE PROBLEMOW Z NAPEDEM PASKOWYM @

METODY ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

T

Aby ustali¢ przyczyne problemu z napedem, mozna skorzystac z roznych narzedzi — od zaskakujaco
prostych do technicznie zaawansowanych — z czego niektore mozna znalez¢ w ofercie firmy Gates.
Przeglad mozliwosci znajduje sie ponizej:

0CZY, USZY, NOS | RECE

Problematyczne obszary mozna odkryé, obserwujac naped podczas pracy lub w stanie spoczynku. Czy widaé co$ nietypowego

w sposobie, w jaki pasek przemieszcza sie wokét napedu? Czy w powietrzu czuc zapach rozgrzanej gumy? Czy korpus napedu ugina sie
pod obcigzeniem? Czy stychac¢ szczebiot, pisk lub zgrzytanie? Czy pod napedem nagromadzity sie resztki materiatu, ktore moga zaktécac
dziatanie paskow?

Nalezy dotkna¢ rowkéw kota pasowego. Powinny by¢ gtadkie oraz wolne od wyszczerbieri i drobin. Nalezy sprawdzi¢ pasek pod katem
nietypowych oznak zuzycia, Sladéw przypalenia lub pekniec.

WZORNIK DO SPRAWDZANIA KOL | PASKOW — DOSTEPNY W OFERCIE FIRMY GATES

Jesli istnieje podejrzenie niedopasowania paska klinowego napedu paskowego do rowka kota pasowego, mozna uzy¢ wzornika do
sprawdzania kot i paskow w celu sprawdzania wymiaréw. Sa one réwniez przydatne podczas ustalania przekroju paska do wymiany
oraz sprawdzania rowkoéw két pasowych pod katem zuzycia.

DLUGI LINIAL MIERNICZY

Chociaz pewna niewspotptaszczyznowosé paskow klinowych jest dopuszczalna, to jednak wptywa na wydajno$¢é paska klinowego.
Nawet niewielka niewspotptaszczyznowosé moze spowodowaé powazne problemy w napedzie synchronicznym.

Aby szybko sprawdzi¢ wspotptaszczyznowosE napedu, nalezy uzy¢ dtugiego liniatu mierniczego. Wystarczy utozyé liniat mierniczy wzdtuz
powierzchni kazdego z két pasowych i zanotowac punkty styku (lub brak styku). Najpierw nalezy jednak sprawdzic, czy kota pasowe
sg identyczne.

Wzornik do sprawdzania kot i paséw
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PROBLEMY Z KLINOWYMI NAPEDAMI PASKOWYMI
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W przypadku wymiany paskow klinowych nalezy dodatkowo sprawdzi¢ stare paski, kota pasowe

i zwigzane z nimi czesci napedu. Moga one dostarczy¢ niezbednych wskazowek pozwalajacych okreslic,
czy naped dziata prawidlowo. Ponizsze informacje pomagaja ustali¢c doktadng przyczyne problemu

i podja¢ wymagane dziatania naprawcze. W efekcie posiadane napedy beda dziataty lepiej i diuzej.

NA CO ZWROCIC UWAGE

Przedwczesna awaria paska
® Pekniecie paska

m Pasek nie przenosi obcigzenia (ze$lizguje sie) bez wyraznej
przyczyny

= Awaria kordu na brzegu paska

® Rozwarstwienie paska lub oddzielenie podparcia kordu

Znaczne lub nietypowe zuzycie paska
m Zuzycie gornej powierzchni paska
m Zuzycie gérnych rogow paska
m Zuzycie Scianek bocznych paska
m Zuzycie dolnych rogow paska
® Zuzycie dolnej powierzchni paska
= Pekanie podparcia kordu

= Slady przypalenia lub zesztywnienia na spodzie lub Sciance
bocznej

® Rozlegte zesztywnienie powierzchni paska

® }uszczaca sie, klejaca sie lub napeczniata powierzchnia
paska

= Rozciggniecie paska

Paski klinowe przekrecaja sie lub zeslizguja
z napedu

® Pojedynczy pasek
= Co najmniej jeden pasek w zestawie

m Paski zespolone / PowerBand®

Pasek rozcigga sie poza dostepny zakres
naprezenia

® Pojedynczy pasek
= Wiele paskéw rozciaga sie nierownomiernie
= Wszystkie paski rozciagajg sie rownomiernie

® Paski do siebie nie pasujg

Hatas paska

® Pisk lub szczebiot

= Plasniecie

= D7wiek tarcia

m 7Zgrzytanie

= Wyjgtkowo gtoSna praca napedu
Nietypowe drgania

® }opotanie paskow

= Nadmierne drgania uktadu napedu

Problemy z paskami zespolonymi (PowerBand®)
® Rozwarstwienie paska
m Postrzepiona, zuzyta lub uszkodzona gorna czes¢ opaski
® Pasek PowerBand® zeslizguje sie z napedu

® Co najmniej jedno zebro wystaje poza koto pasowe

Problemy z kotami pasowymi
® Pekniete lub uszkodzone koto pasowe

® Znaczne i szybkie zuzycie rowka

Problemy z czeSciami napedu
m Wygiete lub pekniete waty

® Uszkodzona ostona

Rozgrzane tozyska
® Zbyt duze napigcie paska
® Zbyt mate kota pasowe
m Zly stan tozysk
® Zbyt daleko wysuniete kota pasowe na wale

m Zeslizgiwanie sie paska

Problemy z wydajnoscia

= Nieprawidtowe predkosci kota napedzanego

50

GATES.COM



DIAGNOZOWANIE PROBLEMOW Z NAPEDEM PASKOWYM

PROBLEMY Z KLINOWYMI NAPEDAMI PASKOWYMI

G,

T

Przedwczesna awaria paska

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Znaczne lub nietypowe zuzycie paska

1. Nalezy zmodyfikowaé konstrukcje przy uzyciu
1. Nieprawidtowo dobrany naped — oprogramowania Gates Drive Design.
zbyt staby 2. Nalezy wykorzystac naprezenie napedu
- 2. Zwiniecie paska lub jego naciggniecie podczas montazu.
Pekniecie paska na koto pasowe 3. Nalezy zastosowaé odpowiednig ostone lub
3. Wpadniecie obcego ciata do napedu zabezpieczenie napedu.
4. Ciezkie obcigzenie uderzeniowe 4. Nalezy zmodyfikowaé konstrukcje
z uwzglednieniem obciazenia uderzeniowego.
1. Nalezy zmodyfikowaé konstrukcje przy uzyciu
oprogramowania Gates Drive Design.
1. Nieprawidtowo dobrany naped — 2. Nalezy przestrzega¢ procedury prawidtowego
Pasek nie przenosi obcigzenia zbyt staby montazu.
(zeslizguje sie) bez wyraznej 2. Uszkodzony kord 3. Nalezy sprawdzi¢ zuzycie rowkow i w razie
przyczyny 3. Zuzyte rowki kota pasowego ich zuzycia wymienic kofa.
4. Przesuniecie odlegtosci od Srodka 4. Nalezy sprawdzi¢ naped pod katem luzéw
w odlegtosci miedzy osiami watéw podczas
pracy.
1. Niewspobtptaszczyznowosé 1. Nalezy sprawdzic i skorygowac
Awaria kordu na brzegu paska ko6t pasowych wspotptaszczyznowosE.
2. Uszkodzony kord 2. Nalezy przestrzegaé procedury montazu.
o 1. Zbyt mate kota pasowe 1. !\lalezy spfawdzm konstrukqg napedu
Rozwarstwienie paska lub A . . i wymienic kota pasowe na wieksze.
; . . 2. Zbyt mata Srednica napinacza . : J . .
oddzielenie podparcia kordu 2. Nalezy zwiekszy¢ Srednice napinacza
zewnetrznego i
zewnetrznego do dopuszczalnego rozmiaru.
1. Tarcie o ostone . Lo >
PR . . : . 1. Nalezy wymienic¢ lub naprawi¢ ostone.
Zuzycie gornej powierzchni paska | 2. Awaria napinacza (kota pasowego . S . -
p 2. Nalezy wymieni¢ napinacz (koto pasowe luzne).
luznego)
A p S WIEEEEERENEE p_aska el 1. Nalezy uzy¢é odpowiedniej kombinacji paska
Zuzycie gornych rogow paska pasowego (pasek jest zbyt maty .
i kota pasowego.
dla danego rowka)
) 1. Nalezy powtarza¢ napinanie, az pasek
1. Slizganie sie paska przestanie sie zeslizgiwacé.
Zusycie scianek bocznych paska 2. N|§wspolpiaszczyznowosc 2. Nale;y ponolwn'l(’e wyréwnac kota pasowe.
3. Zuzyte kota pasowe 3. Nalezy wymieni¢ kota pasowe.
4. Nieprawidtowy pasek 4. Nalezy wymieni¢ pasek na pasek
w odpowiednim rozmiarze.
1. Nieprawidtowy profil paska do kota 1. Nalezy uzy¢ odpowiedniej kombinacji paska
Zuzycie dolnych rogow paska pasowego i kota pasowego.
2. Zuzyte kota pasowe 2. Nalezy wymienic¢ kota pasowe.
1. Ocieranie sie paska o dno rowka kota 1. Nalezy uzy¢ odpowiedniej kombinacji paska
Zuzycie dolnej powierzchni paska pasowego i kota pasowego.
Y 1P P 2. Zuzyte kota pasowe 2. Nalezy wymienié¢ kota pasowe.
3. Drobiny w kotach pasowych 3. Nalezy wyczysci¢ kota pasowe.
1. Nalezy uzy¢ kot pasowych o wiekszej Srednicy.
1. zbﬁ mata Srednica kola pasowego. 2. E:I?Z)éié?nmontowac nowy pasek z prawidtowym
2 SEEERREE 25,2 8 Na‘I)eg uz, -éwi kszego napinacza
Pekanie podparcia kordu 3. Zbyt mata Srednica napinacza ’ Y uzyc wig € P
zewnetrznego.
zewnetrznego : X L P
: R . 4. Nie nalezy zbyt mocno zwijaé, zapetla¢ ani
4. Nieprawidtowe przechowywanie A 5 o3 oo
zgina¢ paska. Nalezy unikac ciepta
i bezposredniego dziatania Swiatta stonecznego.
) 1. Nalezy wykonac ponowne napinanie
) 1. Slizganie sie paska paska do zalecanej wartosci.
Slady przypalenia lub 2. Zuzyte kota pasowe 2. Nalezy wymieni¢ kota pasowe.
zesztywnienia na spodzie lub 3. Nieprawidtowo dobrany naped — 3. Nalezy zmodyfikowaé konstrukcje przy uzyciu
Sciance bocznej zbyt staby oprogramowania Gates Drive Design.
4. Luz watu 4. Nalezy sprawdzi¢, czy nie zmienita sie
odlegtosé osi watow.
Rozlegte zesztywnienie 1. Temperatura robocza napedu T e T ey Sg—
powierzchni paska przekracza zakres temperatur paska . Y pop ylacle napedu.
Luszczaca sie, klejaca sie lub 1. Nadmierne zanieczyszczenie olejem 1. Nie nalezy stosowac past do smarowania

Znaczne lub nietypowe
zuzycie paska

napeczniata powierzchnia paska

lub inne zanieczyszczenia chemiczne

paska. Nalezy wyeliminowac¢ Zrédta oleju,
smaru lub innych zanieczyszczen chemicznych.
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Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Hatas paska

Problemy z
paskami zespolonymi

Problemy z kotami

Problemy z innymi

Problemy
z wydajnoscia

Nietypowe drgania

pasowymi

du

Py

czesciami nape

. ) 1 Slizganie si paska 1. Nalezy wykohac popo_wne napinanie paska
Pisk lub szczebiot - : do zalecanej wartosci.
2. Zanieczyszczenie . P -
Nalezy wyczysSciC paski i kota pasowe.
1. Nalezy wykona¢ ponowne napinanie paska
. . do zalecanej wartosci.
P 1. Luzne paski . X P .
Plasniecie - p P 2. Nalezy ponownie wyréwnac kota pasowe tak,
2. Niewspotptaszczyznowosé . L I~
aby obcigzenie rozktadato sie rownomiernie
na wszystkie paski.
P ’ . 1. Nalezy naprawi¢ lub wymieni¢ ostone badz
Dzwiek tarcia 1. Ostona utrudniajaca prace zmodyfikowad jej konstrukgje.
1. Nieprawidtowy pasek 1. Nalegy uzyc_pa_s!«a o prawidtowym rozmiarze.
. . . 2. Nalezy wymieni¢ kota pasowe.
Wyjatkowo gtosna praca napedu | 2. Zuzyte kota pasowe . P -
R 3. Nalezy wyczysci¢ kota pasowe, poprawi¢ ostone
3. Drobiny w kotach pasowych P ;
oraz usungc rdze, farbe lub pyt z rowkow.
1. Zbyt mate napiecie paskow 1. Nalezy wykona¢ ponowne napinanie paska
topotanie paskow 2. NiewspotptaszczyznowosE do zalecanej wartosci.
kot pasowych Nalezy wyréwnac kota pasowe.
1. Nieprawidtowy pasek 1. Nalezy uzy¢ paska o odpowiednim przekroju
. T . dla danego kota pasowego.
. . 2. Nieodpowiednia konstrukcja . - . .
Nadmierne drgania uktadu . . 2. Nalezy sprawdzi¢, czy konstrukcja i mocowania
urzgdzenia lub wyposazenia R
napedu . sg wystarczajaco wytrzymate.
3. Zuzyte koto pasowe . P
4. Luzne czesci napedu 3. Nale;y wym|en|c‘ko+o’pasowe.
. 4. Nalezy sprawdzi¢ czesci urzadzenia.
R o ae—— 1. Zuzyte kota pasowe 1. Nalezy wymieni¢ kota pasowe.
P 2. Niewtasciwe odstepy miedzy rowkami 2. Nalezy uzy¢ odpowiednich két pasowych.
Postrzepiona, zuzyta lub 1. KO|IZJ.a z ostong ) . 1. Nalegy sprawdy}c oslone.l 3 .
. Py . 2. Awaria lub uszkodzenie napinacza 2. Nalezy naprawi¢ lub wymieni¢ napinacz
uszkodzona gorna czes¢ opaski
zewnetrznego zewnetrzny.
1. Nalezy wyczysci¢ rowki i uzyé pojedynczych
Pasek PowerBand® zeslizguje sie | 1. Drobiny w kotach pasowych paskow, aby zapobiec uwigzieniu drobin
Z napedu 2. Niewspotptaszczyznowosé w rowkach.
Nalezy ponownie wyosiowa¢ naped.
Co najmniej jedno zebro wystaje 1. Niewspoétptaszczyznowosé L Nale;y ponownie wyosiowac ”?pedf
o 2. Nalezy wykonaé ponowne napinanie paska
poza koto pasowe 2. Zbyt mate napiecie. d ) P
o zalecanej wartosci.
1. Nie nalezy dokrecac Srub tulei powyzej
zalecanych wartosci momentu dokrecania.
1. Nieprawidtowy montaz kot pasowych 2. Nalezy zastosowa¢ odpowiednig ostone
Pekniete lub uszkodzone koto 2. Wpadniecie ciat obcych do napedu napedu.
pasowe 3. Nadmierna predko$é obwodowa 3. Nalezy uzy¢ két pasowych odpowiednich
4. Nieprawidtowy montaz paska do pracy przy zadanych predko$ciach
obwodowych.
4. Nie nalezy naciagac paskow na kota pasowe.
1. Nalezy wykona¢ ponowne napinanie paska
Znaczne i szybkie zuzycie rowka 1. Zbyt duze napigcie paska. do zalecanej wartosci.
Y Y 2. Piasek, drobiny lub zanieczyszczenie 2. Nalezy jak najdokfadniej wyczysci€ i ostonic
naped.
1. Nalezy wykona¢ ponowne napinanie paska
do zalecanej wartosci.
1. Stanowczo zbyt duze napiecie paska 2 Nalgzy sprawd'zm KOHSUUKC,JQ 'nalpedu.
- Konieczne moze sie okazac uzycie albo
Wygiety lub peknigty wat 2 NG e e el mniejszych paskow, albo mniejszej liczb)
yélety peKnicty 3. Przypadkowe uszkodzenie J, yen p g 1sz€) Y
4. Btad konstrukcyjny urzadzenia paskqw. X ~ .
3. Nalezy zmodyfikowa¢ konstrukcje ostony
napedu.
4. Nalezy sprawdzi¢ konstrukcje urzadzenia.
1. Przypadkowe uszkodzenie lub 1. Nalezy naprawi¢ ostone lub zmodyfikowac jej
Uszkodzona ostona X X : . ; h ) P
nieodpowiednia konstrukcja ostony konstrukcje w celu zwiekszenia wytrzymatosSci.
1. Nalezy zastosowa¢ koto pasowe napedzajace /
Nieprawidtowe predkosci kota 1. Btad konstrukeyjny rjapedzane S rozrma.rze e el el
napedzanego 2. Slizganie sie paska zadapego przelf)zenla. A
2. Nalezy wykona¢ ponowne napinanie napedu

do zalecanej warto$ci napiecia paska.
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Ustalenie przyczyny awarii synchronicznego napedu paskowego moze stanowi¢ wyzwanie. Ten rozdziat
zawiera diagnoze najczestszych problemow z synchronicznymi napedami paskowymi, co pozwala
przygotowac sie do ich rozwigzania i podjecia dziatan zapobiegawczych w przysziosci.

NA CO ZWROCIC UWAGE

Problemy z paskami

= Nietypowy hatas

m Utrata napiecia

= Nadmierne zuzycie krawedzi paska

Pekniecie kordu

Pekanie paska

Scinanie zebow

Przeskakiwanie paska

Zuzycie powierzchni miedzy zebami

Przedwczesne zuzycie zebow .

Mozliwa przyczyna

Problemy z kotami pasowymi

Uszkodzenie flansz
Nietypowe zuzycie kota pasowego

Rdza lub korozja

Problemy z wydajnoscia

Problemy z prowadzeniem paska

Nadmierna temperatura tozysk, obudow,
watow itd.

Brak synchronizacji watéw
Drgania

Nieprawidtowe predkosci kota napedzanego

Rozwiazanie

Nietypowy hatas

Utrata napiecia

Nadmierne
zuzycie krawedzi
paska

Problemy z paskami synchronicznymi

Pekniecie kordu

NOoOOokr WNPE

[o4]

WP

o o p

NOORAWNE

NP

Niewyosiowany naped

Zbyt mate lub zbyt duze napiecie

Napinacz zewnetrzny (tylne koto

pasowe luzne)

Zuzyte koto pasowe

Wygieta flansza

Zbyt wysoka predkos¢ paska
Nieprawidtowy profil paska dla danego kota
pasowego (tj. HTD®, GT itd.)

. Srednica két pasowych lub napinacza ponizej

wartosci minimalnej
Nadmierne obcigzenie

Nieodpowiednia konstrukcja wspornikéw
Nadmierne zuzycie kota pasowego

State rozstaw osi watow

(bez mozliwosci regulacji)

Nadmiar drobin

Nadmierne obcigzenie

Srednica kot pasowych lub napinacza ponizej
wartosci minimalnej

Nietypowe pogorszenie stanu paska

Uszkodzenie podczas uzytkowania
Uszkodzenie flanszy

Zbyt duza szeroko$S¢ paska

Zbyt mate napiecie paska

Chropowate wykonczenie powierzchni flanszy
Nieprawidtowe prowadzenie

Pasek uderza o ostone lub wsporniki napedu

Nadmierne obcigzenie uderzeniowe

Srednica két pasowych lub napinacza ponizej
wartosci minimalnej

Nieprawidtowe przenoszenie i przechowywanie
paska przed montazem.

Drobiny lub obce ciato w napedzie.

Skrajne bicie kota pasowego

1. Nalezy skorygowac wyosiowanie.

2. Nalezy skorygowac napiecie paska do zalecanej wartoSci.

3. Nalezy sprawdzi¢ potozenie / wyosiowanie kota pasowego
luznego.

4. Nalezy wymieni¢ koto pasowe.

5. Nalezy wymienic flansze.

6. Nalezy zmodyfikowaé naped.

7. Nalezy uzy¢ zalecanej kombinacji paska i kota pasowego.

8. Nalezy zmodyfikowaé naped z uwzglednieniem wiekszych
Srednic.

9. Nalezy zmodyfikowa¢ naped z uwzglednieniem wiekszej
mocy.

1. Nalezy wzmocni¢ konstrukcje.

2. Nalezy uzy¢ kot pasowych z innego materiatu.

3. Nalezy zastosowaé napinacz, aby poprawnie wyregulowac
napiecie paska.

4. Nalezy usungc drobiny i sprawdzic¢ ostone.

5. Nalezy zmodyfikowaé naped z uwzglednieniem wiekszej
mocy.

6. Nalezy zmodyfikowaé naped z uwzglednieniem wiekszych
Srednic.

7. Nalezy uzy¢ paska zalecanego dla danego Srodowiska.

1. Nalezy przestrzega¢ zalecen dotyczacych uzytkowania.

2. Nalezy naprawic flansze lub wymieni¢ koto pasowe.

3. Nalezy uzy¢ kota pasowego o odpowiedniej szerokosci.

4. Nalezy skorygowaé napiecie do zalecanej wartosci.

5. Nalezy wymieni¢ lub naprawi¢ flansze (w celu
wyeliminowania chropowatej powierzchni).

6. Nalezy skorygowac wyosiowanie.

7. Nalezy usuna¢ przeszkode lub uzy¢ wewnetrznego

napinacza.

1. Nalezy zmodyfikowac naped z uwzglednieniem wiekszej
mocy.

2. Nalezy zmodyfikowa¢ naped z uwzglednieniem wiekszych
Srednic.

3. Nalezy przestrzega¢ odpowiednich procedur przenoszenia
i przechowywania.

4. Nalezy usunac obce ciato i sprawdzi¢ ostone.

5. Nalezy wymienic koto pasowe.

GATES.COM
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DIAGNOZOWANIE PROBLEMOW Z NAPEDEM PASKOWYM @

PROBLEMY Z SYNCHRONICZNYMI NAPEDAMI PASKOWYMI

T

Mozliwa przyczyna Rozwigzanie

1. Srednica kot pasowych ponizej wartosci
minimalnej

2. Napinacz zewnetrzny (tylne koto
pasowe luzne)

3. Skrajnie niska temperatura podczas
uruchamiania

4. Dtugotrwate narazenie na dziatanie
ostrych srodkéw chemicznych

1. Nalezy zmodyfikowaé naped z uwzglednieniem
wiekszej Srednicy.

2. Nalezy uzy¢ wewnetrznego napinacza lub zwiekszy¢
Srednice napinacza zewnetrznego.

3. Nalezy wstepnie ogrza¢ Srodowisko pracy napedu.

4. Nalezy chroni¢ naped lub uzy¢ paska zalecanego
do pracy w danym Srodowisku.

Pekanie paska

1. Zbyt mate lub zbyt duze napiecie paska 1. Nalezy skorygowac napiecie paska do zalecanej
2. Pasek pracuje czeSciowo poza kotem wartosci.

pasowym nieposiadajacym flanszy . Nalezy skorygowac wyosiowanie.
3. Niewyosiowany naped . Nalezy skorygowac wyosiowanie.
4. Nieprawidtowy profil paska dla danego . Nalezy uzy¢ zalecanej kombinacji paska

kota pasowego (tj. HTD®, GT itd.) i kota pasowego.
5. Zuzyte koto pasowe . Nalezy wymieni¢ koto pasowe.
6. Chropowate rowki kota pasowego . Nalezy wymienic koto pasowe.
7
8

A WN

Problemy z paskami synchronicznymi

5
6
Przedwczesne . Uszkodzone koto pasowe 7. Nalezy wymienié koto pasowe.
zuzycie zgbow . Wymiary kota pasowego niezgodne 8. Nalezy wymienic koto pasowe.
ze specyfikacjg 9. Nalezy zmodyfikowaé konstrukcje lub uzy¢ napinacza.
9. Stykanie sie paska z konstrukcja napedu | 10. Nalezy zmodyfikowac naped z uwzglednieniem
10. Nadmierne obcigzenie wiekszej mocy.
11. Zbyt mata twardos¢ materiatu 11. Nalezy uzy¢ kota pasowego bardziej odpornego
kota pasowego na zuzycie.
12. Nadmiar drobin 12. Nalezy usunac¢ drobiny i sprawdzi¢ ostone.
1. Nadmierne obcigzenia uderzeniowe 1. Nalezy zmodyfikowaé naped z uwzglednieniem
2. Mnigj niz 6 zebéw w zazebieniu wiekszej mocy.
3. Skrajne bicie kota pasowego . Nalezy zmodyfikowac naped.
4. Zuzyte koto pasowe . Nalezy wymieni¢ koto pasowe.
5. Napinacz zewnetrzny (tylne koto . Nalezy wymieni¢ koto pasowe.

Scinanie zgbow pasowe luzne) . Nalezy uzy¢ wewnetrznego kota pasowego luznego.

. Nieprawidtowy profil paska dla danego . Nalezy uzy¢ zalecanej kombinacji paska
kota pasowego (tj. HTD®, GT itd.) i kota pasowego.
Niewyosiowany naped Nalezy skorygowac wyosiowanie.
. Zbyt mate napiecie paska . Nalezy skorygowac napiecie do zalecanej wartoSci.

(9]
DO WN

00~
00~

Uszkodzenie 1. Nalezy skorygowac wspotptaszczyznowosé lub

1. Pasek wypycha flansze

— flansz prawidtowo przymocowac kotnierz do kota pasowego.
= .
M 1. Zbyt njai_a odpornosq kota pasow_ego. 1. Nalezy uzyé kot pasowych z innego materiatu.
e'E na zuzycie (np. plastik, metale miekkie, . p ) )
X e 2. Nalezy skorygowac wyosiowanie.
N D aluminium) . p L2 i
3 ) ) ; 3. Nalezy usungc¢ drobiny i sprawdzi¢ ostone.
-l Nietypowe 2. Niewyosiowany naped . : . O
g Bl ovcie kota 3. Nadmiar drobin 4. Nalezy zmodyfikowaC naped z uwzglednieniem
s = as)gwe 0 4. Nadmierne obcigzenie Wigkszej mocy.
[ P g : a : - 5. Nalezy skorygowac napiecie do zalecanej wartosci.
a 5. Zbyt mate lub zbyt duze napiecie paska LT ] S
: ) ) 6. Nalezy uzyC zalecanej kombinacji paska
6. Nieprawidtowy profil paska dla danego i Kota pasowego
kota pasowego (tj. HTD®, GT itd.) P €0
Problemy _ 1. Pasek pracuje czesciowo poza kotem 1. Nalezy skorygowaé wyosiowanie.
{o@l Z prowadzeniem pasowym niemajgcym flanszy. 5. Nalev skorysowaé wyosiowanie
E N3 paska 2. Nadmierne zuzycie krawedzi paska ’ y ve Y ’
o
% % 1. Nieprawidtowy profil paska dla danej 1. Nalezy uzy¢ zalecanej kombinacji paska
o S, kombinacji két pasowych i kota pasowego.
-9 Drgania (tj. HTD®, GT itd.) 2. Nalezy skorygowac napiecie do zalecanej wartosci.
N 2. Zbyt mate lub zbyt duze napiecie paska 3. Nalezy sprawdzi¢ i ponownie zamontowac¢ pasek
3. Luzna tuleja lub wpust z zalecanym napieciem.

Dziatania, ktore nalezy wykonaé, gdy wszystko inne zawiedzie

Firma Gates dotozyta wszelkich staran, aby omowi¢ wszystkie najczestsze problemy z napedem, ktére mogg wystapic. Jesli po
wyprobowaniu wszystkich zaproponowanych rozwigzan problem nadal wystepuje, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem firmy
Gates. Jesli dystrybutor nie jest w stanie rozwigza¢ Panstwa problemu, udostepni dane kontaktowe przedstawiciela firmy Gates.
Specjalisci firmy Gates sg zawsze gotowi do pomocy.
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LISTA REFERENCYJNA

PASKI KLINOWE

G,

T

Typ paska

Pojedyncze paski klinowe

Waskoprofilowe paski klasy premium z owijka i kordem
aramidowym

(SPBP, SPCP — 5VP/15JP, 8VP/25]P)
Waskoprofilowe paski klasy premium, uzebione,
bez owijki

(XPZ, XPA, XPB, XPC — 3VX, 5VX)

Waskoprofilowe paski, bez owijki
(SPZ, SPA, SPB, SPC)

Paski waskoprofilowe z owijkg
(SPZ, SPA, SPB, SPC — 3V/9J, 5V/15J, 8V/25))

Normalnoprofilowe (klasyczne) paski, bez owijki
(AX, BX, CX)

Normalnoprofilowe (klasyczne) paski, z owijka
(Z,A,B,C,D, E)

Dwustronny pasek klinowy z owijka
(AA, BB, CC, DD)
Paski klasy premium do silnikow utamkowych
z opaska i kordem aramidowym
(2L, 3L, 4L, 5L)
Paski do silnikéw utamkowych z owijka
(2L, 3L, 4L, 5L)

Waskoprofilowe, zespolone paski klasy premium
z owijka i kordem aramidowym

(SPBP, SPCP — 5VP/15JP, 8VP/25]P)
Waskoprofilowe, zespolone paski uzebione klasy
premium bez owijki

(XPZ, XPA, XPB — 3VX, 5VX)

Waskoprofilowe, zespolone paski z owijka
(SPB, SPC — 3V/9J, 5V/15J, 8V/25J)

Klasyczne, zespolone paski uzebione bez owijki
(AX, BX, CX)

Klasyczne, zespolone paski uzebione z owijkg
(A, B, C)

Predator®

Quad-Power® 4

Super HC® MN

Super HC®
Delta Narrow™

Tri-Power®

Hi-Power®
Delta Classic™

Dubl-vV

PoweRated®

TruFlex®

Predator® PowerBand®

Quad-Power® 4
PowerBand®

Super HC® PowerBand®

Tri-Power® PowerBand®

Hi-Power® PowerBand®

Optibelt

Optibelt® Blue Power

Optibelt® Super X-Power
Optibelt® Super E-Power

Red Power 3
Optibelt® SK

Optibelt® Super TX

Optibelt® VB

Optibelt® DK

Optibelt® VB-LC

Zespolone paski klinowe

Optibelt® KB Blue Power
Optibelt®
Super KBX-Power

KB Red Power 3
Optibelt® KB SK

Optibelt® KBX

Optibelt® KB VB

ContiTech

Conti®V Power

Conti®V FO Pioneer
Conti®V FO Advance

Conti®V FO DIN7753

Conti®V Advance
Conti®V DIN7753

Conti®V FO DIN2215

Conti®V DIN2215

Conti®V Dual

Conti®V Garden

Conti®V Multibelt Power

Conti®V Multibelt FO

Conti®V Multibelt Advance
Conti®V Multibelt

Conti®V Multibelt Advance
Conti®V Multibelt

Poliuretanowy pasek klinowy (60°)
(3M, 5M, 7M, 11M)

Zespolony poliuretanowy pasek klinowy (60 °)

(3M-JB, 5M-JB, 7M-JB, 11M-JB)
Wariatorowe paski (do napedéw o zmiennej predkosci)
bez owijki

Paski wieloklinowe
(H, J, K, L, M — PH, PJ, PK, PLM, PM)

PolyFlex®

PolyFlex® JB™

Multi-Speed®

Micro-V®

Optibelt® KK

Optibelt® Vario Power

Optibelt® RB

Conti®V Varispeed Advance
Conti®V Varispeed Power

Conti®V Multirib Power
Conti®V Multirib
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LISTA REFERENCYJNA

PASKI KLINOWE

G,

T

Megadyne

Dayco-Carlisle-Timken

Stomil

Linea Gold XP
Power Wedge VX

Linea X

Oleostatic (Gold) SP

Gold Label X

Oleostatic (Gold)
Extra

EsaFlex

XDV2

SIT Torque Flex® CSX
SIT Wedge CW MC

SIT Excelite® ES CLSP
SIT Wedge CW E

SIT Torque Flex® CTX

SIT Excelite® ES CL

Aramax Xtra Duty

Gold-Ribbon Cog

Power-Wedge Cog

Super Power-Wedge

Gold-Ribbon Cog

Super Blue Ribbon
Super I

Double Angle

Durapower Il Raw Edge FHP

Aramax Wedge-Band

Gold-Ribbon Cog-Band

Paski klinowe Super-K

Super V-belts

Pasek klinowy
0 przekroju klasycznym

Dwustronny pasek
klinowy

Paski Garden

Power Ace Aramid Combo

Power Ace Cog

Narrow SP
Power Ace

Power King Cog

Power King

Double V

UltraPower AG

Duraflex GL (FHP)

PluriBand XP SIT Banded MC Power-Wedge Cog-Band Power Ace Cog Combo
PluriBand SP SIT Banded E Wedge-Band Power Bands Power Ace Combo
PluriBand Super-Vee-Band Power Bands Power King Combo

Banflex

Banflex Combo
Varisect SIT Vario Variable Speed Co, Paski klinowe Super VX Power Max

P g P Variable Speed

PV Poly-V Vee-Rib Rib Ace

Wazna informacja

Powyzsze listy referencyjne maja na celu wskazanie ewentualnych zamiennikéw paskow firmy Gates.

Paski firmy Gates mogg zastgpi¢ wymienione produkty konkurencyjne, jednak zastgpienie paskéw firmy Gates wymienionymi
produktami moze powodowac problemy, poniewaz wybrane paski firmy Gates oferuja wieksza moc.
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LISTA REFERENCYJNA

PASKI KLINOWE

G,

T

Typ paska

Pojedyncze paski klinowe

Waskoprofilowe paski klasy premium z owijka i kordem
aramidowym

(SPBP, SPCP — 5VP/15JP, 8VP/25]P)
Waskoprofilowe paski klasy premium, uzebione,
bez owijki

(XPZ, XPA, XPB, XPC — 3VX, 5VX)

Waskoprofilowe paski, bez owijki
(SPZ, SPA, SPB, SPC)

Paski waskoprofilowe z owijka
(SPZ, SPA, SPB, SPC — 3V/9J, 5V/15J, 8V/25J)

Normalnoprofilowe (klasyczne) paski, bez owijki
(AX, BX, CX)

Normalnoprofilowe (klasyczne) paski, z owijka
(Z,A,B,C,D, E)

Dwustronny pasek klinowy z owijkg
(AA, BB, CC, DD)

Paski klasy premium do silnikow utamkowych z opaska
i kordem aramidowym
(2L, 3L, 4L, 5L)

Paski do silnikéw utamkowych z owijkg
(2L, 3L, 4L, 5L)

Waskoprofilowe, zespolone paski klasy premium
z owijka i kordem aramidowym
(SPBP, SPCP — 5VP/15JP, 8VP/25]P)

Waskoprofilowe, zespolone paski uzebione klasy
premium bez owijki
(XPZ, XPA, XPB — 3VX, 5VX)
Waskoprofilowe, zespolone paski z owijka
(SPB, SPC — 3V/9J, 5V/15J, 8V/25))
Klasyczne, zespolone paski uzebione bez owijki
(AX, BX, CX)
Klasyczne, zespolone paski uzebione z owijkg
(A, B, C)

Predator®

Quad-Power® 4

Super HC® MN

Super HC®
Delta Narrow™

Tri-Power®

Hi-Power®
Delta Classic™

Dubl-vV

PoweRated®

TruFlex®

Predator® PowerBand®

Quad-Power® 4
PowerBand®

Super HC® PowerBand®

Tri-Power® PowerBand®

Hi-Power® PowerBand®

Mitsuboshi

Maxstar wedge supreme

Maxstar wedge

Triplex

Conventional

Zespolone paski klinowe

Multi Maxstar

Multi Triplex

Conventional Banded

PIX-Terminator®-HXS

PIX-X'tra®

PIX-X'set®
PIX-Muscle®-XS3

Power Wrap

PIX-Duo®-XS

Paski do lekkich
zastosowan PIX-X'set®

Paski do lekkich
zastosowan PIX-X'set®

PIX-DuraBand®-XS

PIX-DuraBand®-XS

Poliuretanowy pasek klinowy (60 °)
(3M, 5M, 7M, 11M)

Zespolony poliuretanowy pasek klinowy (60 °)
(3M-JB, 5M-JB, 7M-JB, 11M-JB)

Wariatorowe paski (do napedéw o zmiennej predkosci)
bez owijki

Paski wieloklinowe
(H, J, K, L, M — PH, PJ, PK, PLM, PM)

PolyFlex®

PolyFlex® JB™

Multi-Speed®

Micro-V®

Polymax

Multi Polymax

Ribstar

PIX-X'set®-VS

PIX-X'ceed®
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LISTA REFERENCYJNA @

PASKI KLINOWE

T

PTS Strongbelt Colmant Cuveliers Fenner

Veco 300
Fenner Quattro plus
. Klasyczny, uzebiony pasek Veco GTX Waski pasek klinowy Fenner
S Rl klinowy o szlifowanych brzegach |Veco MX Power CRE plus
Strongbelt Cursus SVWV:J::)/ xa?;: p:zzi mmy Veco Evolution Fenner Ultra Plus 150
g Jany wasil pas y Veco 200 Fenner Ultra Plus
0 przekroju waskim
Karbowany pasek o cietych Klasyczny, uzebiony pasek
brzegach klinowy o szlifowanych brzegach
szlifowane
Strongbelt Classis Owijany pasek o przekroju Veco 100 Pasek klinowy Fenner-Classic

klasycznym

Dwustronny pasek o przekroju

Strongbelt Duplum Klasyoznym (Hex)

Ventico Garden

Ventico Garden

Ventico Garden

Strongbelt Rubustus

Strongbelt Rubustus Waski pasek klinowy z owijka Vecoband Fenner Concord Plus

Pasek o przekroju klasycznym

Strongbelt Rubustus
z opaska

Vecoband

Poliuretanowy pasek 60°
Z owijka

pasek klinowy
Poliuretanowy pasek 60°
z owijka

pasek klinowy

Strongbelt Varius Variveco

Strongbelt Forma Pasek karbowany Fenner Polydrive Plus

Wazna informacja

Powyzsze listy referencyjne maja na celu wskazanie ewentualnych zamiennikéw paskéw firmy Gates.

Paski firmy Gates moga zastgpi¢ wymienione produkty konkurencyjne, jednak zastapienie paskéw firmy Gates wymienionymi
produktami moze powodowac problemy, poniewaz wybrane paski firmy Gates oferujg wieksza moc.
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LISTA REFERENCYJNA

PASKI SYNCHRONICZNE

G,

T

Typ paska

Paski synchroniczne

Maksymalna wydajnosé, maksymalny
moment obrotowy

(5 mm, 8 mm, 14 mm, 19 mm)
Wysoka wydajnos$¢, wysoki moment
obrotowy

(8 mm, 14 mm)

Wyzsza moc znamionowa,
wzmocniony kord

(8 mm, 14 mm)

Wyzsza moc znamionowa
(2 mm, 3mm, 5 mm, 8 mm, 14 mm)

Wysoki moment obrotowy — HTD
(3 mm, 5 mm, 8 mm, 14 mm, 20 mm)

Trapezowe
(MXL, XL, L, H, XH, XXH)

Dwustronne
(XL, L, H—3 mm, 5 mm, 8 mm, 14 mm)

Otwarte, gumowe
(MXL, XL, L—2 mm, 3 mm, 5 mm,
8 mm, 14 mm)

Paski przeznaczone do pracy
w otoczeniu farb i lakieréw

Paski synchroniczne i Micro-V®

Poly Chain® GT Carbon™
Poly Chain® Carbon™ Volt®

Poly Chain® GT2

PowerGrip® GTX

PowerGrip® GT3

PowerGrip® HTD®

PowerGrip®

Twin Power®

Long Length™

PowerPaint™

Mill-K

Optibelt

(DeltaChain® Carbon)

(DeltaChain®)

Optibelt® Omega HL

Optibelt® Omega HP
Optibelt® Omega FanPower

Optibelt® Omega
Optibelt® STD

Optibelt® ZR

Dwustronny pasek
Optibelt® ZR

Dwustronny pasek
Optibelt® HTD

Optibelt® HP Omega Linear
Optibelt® Omega Linear
Pasek liniowy Optibelt® ZR/
HTD/STD

Optibelt® Rainbow

Optibelt® Omega Special

ContiTech

Conti® Synchrochain Carbon

Conti® Synchrochain

Conti® Synchroforce CXA (HTD/STD)
Conti Falcon Pd
Conti® Synchroforce Extreme

Conti® Synchroforce CXP (HTD/STD)
Conti® Synchroforce Supreme

Conti® Synchrobelt
(HTD/STD)

Conti® Synchrobelt

Conti® Synchrotwin DH
Conti® Synchrotwin CXP(IIl)

Conti® Synchroline

Conti® Synchrocolor

Conti® Synchrorib

Poliuretanowe paski synchroniczne

Paski z podziatka metryczng i tulejami
(T2.5, T5, T10 — AT5, AT10)
Dwustronne paski z podziatkg
metryczng i tulejami

Synchro-Power®

Synchro-Power®

Optibelt® Alpha Power

Optibelt® Alpha-D

(DLT5, DLT10)
Bezkoncowe paski z podziatka Optibelt® Alphaflex
metryczng
o ®
Paski liniowe Synchro-Power” Long Pasek liniowy Optibelt® Alpha | SynchroDrive®
Length
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LISTA REFERENCYJNA @

PASKI SYNCHRONICZNE

T

Megadyne Stomil Mitsuboshi

Isoran RPP Gold
Isoran RPP Platinum

Isoran RPP Silver2

Synchro-Link® HPS

Giga Torque GX
Mega Torque Gl

Mega Torque G

PIX-TorquePlus-XT2

Isoran RPP (Plus) Synchro-Link® HT/STS Super Torque PIX-X’act HTD/STD
Isoran Imperial Synchro-Link® Timing Belt G PIX-X'act CT
1 ink®
Isoran RPP DD Synchrg_ Link _ PIX-Dua XT
Isoran DD w wersji dwustronnej
Pasek otwarty Isoran Pasek otwarty Long Span
MegaPaint® PIX-PaintPro®XT
Paski do mtynéw walcowych PIX-Brawn-XT

Synchro-Link
w wersji poliuretanowej

Synchro-Link
w wersji poliuretanowej

Wazna informacja

Powyzsze listy referencyjne majg na celu wskazanie ewentualnych zamiennikéw paskéw firmy Gates.

Paski firmy Gates moga zastgpi¢ wymienione produkty konkurencyjne, jednak zastgpienie paskow firmy Gates wymienionymi
produktami moze powodowac problemy, poniewaz wybrane paski firmy Gates oferujg wieksza moc.
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LISTA REFERENCYJNA

PASKI SYNCHRONICZNE

G,

T

Typ paska

Paski synchroniczne

Maksymalna wydajnosé, maksymalny
moment obrotowy

(5 mm, 8 mm, 14 mm, 19 mm)
Wysoka wydajnos¢, wysoki moment
obrotowy

(8 mm, 14 mm)

Wyzsza moc znamionowa, wzmochiony
kord

(8 mm, 14 mm)

Wyzsza moc znamionowa
(2 mm, 3mm, 5 mm, 8 mm, 14 mm)

Wysoki moment obrotowy — HTD
(3 mm, 5 mm, 8 mm, 14 mm, 20 mm)

Trapezowe

(MXL, XL, L, H, XH, XXH)

Dwustronne

(XL, L, H—3 mm, 5 mm, 8 mm, 14 mm)

Otwarte, gumowe

(MXL, XL, L —2 mm, 3 mm, 5 mm, 8 mm,
14 mm)

Paski przeznaczone do pracy w otoczeniu
farb i lakierow

Paski synchroniczne i Micro-V®

Poly Chain® GT Carbon™
Poly Chain® Carbon™ Volt®

Poly Chain® GT2

PowerGrip® GTX

PowerGrip® GT3

PowerGrip® HTD®

PowerGrip®

Twin Power®

Long Length™

PowerPaint™

Mill-K

PTS Strongbelt

Strongbelt® Premium

Strongbelt® Motus

Pasek rozrzadu — cale

Dwustronny pasek
rozrzadu — M

Otwarty pasek rozrzadu

HiTD

Pasek rozrzadu

Dwustronny pasek rozrzadu
Dwustronny pasek HiTD

Poliuretanowe paski synchroniczne

Paski z podziatkg metryczna i tulejami
(T2.5, T5, T10 — AT5, AT10)

Dwustronne paski z podziatkg metryczng
i tulejami
(DLT5, DL-T10)

Bezkoncowe paski z podziatkg metryczng

Paski liniowe

Synchro-Power®

Synchro-Power®

Synchro-Power® Long Length™

Pasek rozrzadu — T
Pasek rozrzagdu — AT

Dwustronny pasek
rozrzadu — T
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PASKI SYNCHRONICZNE

G,

T

Colmant Cuveliers

Fenner

Dayco-Catrlisle-Timken

Veco® Synchro HTB

Veco® Synchro Standard

Fenner® Torque Drive Plus3

Fenner® HTD

Fenner® Classical

Mustang Torque

Mustang Speed HTD
Mustang Speed
Super Torque

Top Drive® HTD

Classica

Mustang Speed Dual
Top Drive® HTD Dual

Pasek otwarty

Panther XT

Panther
ACHE Belt

Synchro-Cog HT

Synchro-Cog

Podwéjny pasek synchroniczny

Veco Synchro métrique

Veco Synchro métrique

Metryczny pasek rozrzadu

Dwustronny pasek metryczny

Wazna informacja

Powyzsze listy referencyjne maja na celu wskazanie ewentualnych zamiennikéw paskow firmy Gates.

Paski firmy Gates mogg zastgpi¢ wymienione produkty konkurencyjne, jednak zastgpienie paskéw firmy Gates wymienionymi

produktami moze powodowaé problemy, poniewaz wybrane paski firmy Gates oferujg wieksza moc.

GATES.COM

63



DANE TECHNICZNE @

WYMIARY ROWKOW KOt DO PASKOW KLINOWYCH

T

NAZEWNICTWO WYMIAROW ROWKOW PASKOW KLINOWYCH

Srednica efektywna
Srednica odniesienia

Wymiary rowkow i tolerancje zgodnie z normami technicznymi ISO 4183, DIN 2211 i DIN 2217

.. Szerokosé Srednica Kat .
Przekroj N . . . hachylenia go
odniesienia odniesienia
paska rowka (mm)
Ip (mm) (mm)
(a)
Z**
63-80 34° +1° 9,72
SPZ*** 8,5 11 (+0,25/-0) 12 + 0,30 8+0,6 2,00
>80 38°+1° 9,88
XPZ
A**
90-118 34° £1° 12,68
SEAREE 11 13,75 (+0,25/-0) | 15 + 0,30 10+ 0,6 2,75
> 118 38° +1° 12,89
XPA
B**
SPB*** 140-190 34° +1° 16,14
14 17,5 (+0,25/-0) 19 + 0,40 12,5+0,8 | 3,50
SPB-PB > 190 38° +1° 16,41
XPB
C**
SPC*** 224-315 34° +£1/2° | 21,94
19 24 (+0,25/-0) 25,5+0,50 | 17 +1,0 4,80
SPC-PB > 315 38° +1/2° | 22,31
XPC
D** 355-500 36° +1/2°
27 32,00 28 (min,) 37 + 0,60 24 (+2) 8,10
mm > 500 38° +1/2°
E** 500-630 36° +1/2°
32 40,00 33 (min,) 445 + 0,70 | 29 (£2) 12,00
i > 630 38° +1/2°

Tolerancje Srednic odniesienia mozna obliczy¢, przyktadajgc tolerancje (+1,6 / -0%) do wartoSci nominalnej Srednicy odniesienia w mm.
* Podane tolerancje nalezy uwzgledni¢ podczas wyréwnywania kot pasowych.

** Zgodnie z normg DIN 2217.

*x% Zgodnie z normami DIN 2211 i ISO 4183.
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WYMIARY ROWKOW KOt DO PASKOW KLINOWYCH

T

Wymiary rowkow i tolerancje dla paskow Super HC® PowerBand® zgodnie z norma technicznag 1ISO 5290

Srednica Kat nachylenia
. go (mm) d (mm)
Przekroj paska efektywna rowka +043 (+ 0.25/-0)
(mm) (a) £ 1/4° - ’
<90 36°
90-150 38°
3v/9) ® 8,9 8,9 10,3 9 (+2,4/-0)
PowerBand 151-300 40°
> 300 42°
1 <250 38°
5V/15) °
PowerBand® 250-400 40 15,2 15,2 175 13 (+3,2/-0)
> 400 42°
v/ <400 38°
V/25) o
PowerBand® 400-560 40 254 25,4 28,6 19 (+6,3/-0)
> 560 42°

* Suma odchylen od wartosci ,.e” dla wszystkich rowkéw dowolnego kota pasowego nie powinna przekracza¢ + 0,5 mm dla przekroju 9J
i 15J lub £ 0,8 mm dla przekroju 25J.

Wymiary rowkow i tolerancje dla paskow Super HC® PowerBand® zgodnie z norma techniczng RMA

B Szerokosé  Srednica s
Przekroj odnlesienia efektywna nachylenia go (mm) d (n_'nm) e* (mm)
paska T T rowka +0.13 (min.) + 0,40
(a) £1/4°

<90 36°
3V/3VX 90-150 | 38°
i 8,45 8,89 8,6 10,32 8,73 (+2,4/-0) 0,65
PowerBand® 151-300 40°

> 300 42°
5V/5VX <250 38°
i 14,40 250-400 40° 15,24 15,0 17,46 12,70 (+3,2/-0) | 1,25
PowerBand® > 400 42°
8V/8VX <400 38°
i 23,65 400-560 40° 25,4 25,1 28,58 19,05 (+6,3/-0) | 2,54
PowerBand® > 560 42°

* Suma odchylen z wartosci ,e” dla wszystkich rowkéw dowolnego kota pasowego nie powinna przekracza¢ + 0,79 mm.

Wymiary rowkow i tolerancje dla paskow Hi-Power® PowerBand® zgodnie z norma techniczng RMA

Srednica Kat nachylenia
Przekroj paska efektywna rowka
(mm) (a)x1/2°
<140 34° 12,55 £ 0,13
A — PowerBand® 12,45 15,88 9,53 (+1,78/-0)
> 140 38° 12,80 £ 0,13
< 180 34° 16,18 + 0,13
B — PowerBand® 14,73 19,05 12,70 (+3,80/-0)
> 180 38° 16,51+ 0,13
<200 34° 22,33+0,18
C — PowerBand® | 200-315 36° 22,53 +0,18 19,81 25,40 17,48 (+3,80/-0)
> 315 38° 22,73+0,18
< 355 34° 31,98 + 0,18
D — PowerBand® | 355-450 36° 32,28 +0,18 26,67 36,53 22,23 (+6,35/-0)
> 450 38° 32,59+ 0,18

* Suma odchylen wartosci ,e” dla wszystkich rowkéw dowolnego kota pasowego nie powinna przekracza¢ + 1,2 mm.
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WYMIARY ROWKOW KOt DO PASKOW MICRO-V®

T

NAZEWNICTWO WYMIAROW ROWKOW PASKOW MICRO-V®

Szczegot Y: wierzchotek

B rowka
— &
v © Konstrukcja spodu rowka
L nie moze przekraczac
$ A podanej wartosci Ri (w
o zaleznosci od wykonania
— kota pasowego).

Szczeg6t Z: spod rowka

Konstrukcja wierzchotka
rowka nie moze przekraczac
podanych wartosci
minimalnych

i maksymalnych (w
zaleznosci od wykonania
kota pasowego).

Wymiary rowkow i tolerancje dla paskow Micro-V® zgodnie z normami technicznymi DIN 7867 i ISO 9981

Kat nachylenia

Przekroj paska

rowka
PJ 40+ 1/2° 2,34 £ 0,03 0,40 0,20 1,8
PK 40+ 1/2° 3,56 £ 0,05 0,50 0,25 2,5
PL 40+ 1/2° 4,70 + 0,05 0,40 0,40 3,3
PM 40+ 1/2° 9,40 £ 0,08 0,75 0,75 6,4

* Suma odchylen wartosci ,e” dla wszystkich rowkéw dowolnego kota pasowego nie powinna przekracza¢ + 1,2 mm.
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WYMIARY ROWKOW KOt. DO PASKOW POLYFLEX® (JB™)

T

NAZEWNICTWO WYMIAROW ROWKOW PASKOW POLYFLEX® JB™

90° = 1/2° o % Nalezy usuna¢ ostre zadziory
LT T ;

=

x
r o
3 +
<
1]
3 g
e g 1 =
€ N ! 4
5 e — |
[+]
s 2 s
s 3 90° = 1/2° o
T ‘s
i :
. L
o
3 »
<
W

** GlebokoS¢ rowka mierzona do dna rowka od strony ptaskiej, tj. punkt stycznosci wymiaréw ,d” i ,r”.

Wymiary rowkow i tolerancje dla paskow Polyflex® JB™

Kat e*

Oznaczenie Srednica nachylenia go e (mm) : r o Y 2b
rowka zewnetrzna rowka (a) (isi) (mm) +0.13 o (mm) () () (mm)
+0. e in. . 0. +0.
+1/4° + 0.05 /0.05 min maks +0.15 + 0.2

17-23 60° 1,97 4,15

3M 2,80 3,35 2,23 0,3 3,00 0,6
>23 62° 1,90 4,16
26-32 60° 3,28 571

5M 3397 62° 4,50 3,15 5,30 3,45 0,4 5,75 4,50 0,8
> 97 64° 3,05 5,79
42-76 60° 5,28 10,20

™ 7,10 8,50 5,65 0,6 7,50 0,9
>76 62° 5,08 10,25
67-117 60° 8,51 15,10

11M 11,20 13,20 8,60 0,8 11,50 1,1
> 117 62° 8,20 15,19

UWAGI
1. Boki rowka nie powinny przekraczaé chropowatosci 3 mikronéw (RMS).
2. Suma odchylen wartosci ,e” dla wszystkich rowkéw dowolnego kota pasowego nie powinna przekracza¢ + 0,30 mm.

3. Tolerancja Srednicy zewnetrznej wynosi:
0,13 mm dla két pasowych o Srednicy zewnetrznej 26-125 mm
0,38 mm dla ko6t pasowych o Srednicy zewnetrznej 126-250 mm
0,76 mm dla ko6t pasowych o Srednicy zewnetrznej 251-500 mm
1,27 mm dla két pasowych o Srednicy zewnetrznej od 501 mm w gore.

4. Bicie promieniowe nie powinno przekracza¢ 0,13 mm TIR* dla Srednic zewnetrznych do 250 mm. W przypadku Srednic zewnetrznych
powyzej 250 mm nalezy doda¢ 0,01 mm TIR* na kazde 25 mm.

5. Bicie osiowe nie powinno przekraczaé 0,03 mm TIR* na 25 mm Srednicy zewnetrznej dla Srednic do 500 mm. W przypadku Srednic
zewnetrznych powyzej 500 mm nalezy doda¢ 0,01 mm TIR* na kazde 25 mm.

* TIR: catkowity odczyt wskaznika

** GtebokoS¢ rowka mierzona do dna rowka od strony ptaskiej, tj. punkt stycznosci wymiaréw ,d” i ,r".
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ROWEK SYNCHRONICZNEGO KOtA PASOWEGO

T

SPECYFIKACJA TOLERANCJI SREDNICY OTWORU/POWIERZCHNI KOLA PASOWEGO

Firma Gates zaleca precyzyjne wykonanie kot pasowych z zachowaniem scistych tolerancji. Niedoktadne
wykonanie lub przetaczanie moze negatywnie wptywac na wydajnosé napedu. Dopuszczalne tolerancje
dla srednicy otworu i Srednicy zewnetrznej mozna znalez¢ w ponizszej tabeli. Powierzchnia robocza
powinna byé wolna od wad powierzchniowych, a jej chropowatos¢ nie gorsza niz 3,2 pm.

Zakres tolerancji kota pasowego

Podziatka URD (mm)

2mm 0,20
3mm 0,32
5mm 0,53
8mm 0,89

14mm 1,65
20mm 2,54

A: pomiar koncentryczny
B: pomiar prostopadty

* Kota pasowe 8M i 14M HTD® mozna stosowac z paskami
PowerGrip® GT3.

(/1 1A]
=N Réwnolegle ustawienie zebow wzgledem osi kota
I E— l, Odchytka rownolegtosci zebéw od osi otworu nie moze przekroczy¢ 0,01mm na kazde 10mm
szerokosci kota.
=] TA]
A Zbieznosé
I e— l7 Maksymalna dopuszczalna odchytka zbieznosci wynosi 0,01mm na kazde 10mm szerokosSci kota, ale nie
moze przekraczac tolerancji Srednicy zewnetrznej.
T TAl Bicie promieniowe Srednica zewnetrzna Catkowite bicie

(mm) promieniowe

Dopuszczalna odchytka
l bicia promieniowego kota Do 203 0,1
- pasowego w zaleznosci

0,005 na 10mm Srednicy

od Srednicy zewngtrznej Powyzej 203 (wartosé nie moze przekraczac
jest podana w tabeli. tolerancji Srednicy powierzchni)
1l [A PP
Prostopadtosc
A
l Dopuszczalna odchytka prostopadtoSci pionowych powierzchni kota pasowego

od osi otworu nie moze by¢ wieksza niz 0,01mm na kazde 10mm promienia,
przy maksymalnej wartosci T.I.R. wynoszgcej 0,51 mm.
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ROWEK SYNCHRONICZNEGO KOtA PASOWEGO

T

Konstrukcja flanszy (kotnierza) kota pasowego

® Standardowe synchroniczne kota pasowe z flanszami maja

© 25°) je po obu stronach.
X I /
(2]
s 15"’><\7/ = Tolerancja rownolegtosci rowkow kota pasowego wzgledem
o g° ‘// osi otworu nie moze by¢ wieksza niz 0,01 mm na kazde
©
2 Ostre krawedzie do / 10 mm.
3 zatepienia / /. >1,00 mm = W zaleznosci od kata nachylenia zewnetrzna krawedz flanszy
é l‘ ! - moze nie znajdowac sie w rownej ptaszczyznie z przednia
5] powierzchnig kota pasowego.
R

\ Materiat na wew.
stronie paska

PLDD paska / 2
Wysokos¢ flanszy

(wysokos¢ catkowita - wysoko$¢ zeba) x 2

PLDD paska / 2 + 0,5

]
o0
)
=
o
(2]
©
o
£
[]
X
©
o
N
N
=
o
j
=
[
N
©
2
c
°
o
2
2

POWERGRIP® HTD i GT POLY CHAIN® GT

Podziatka paska Réi::;azii:i??;t;g; inii Podziatka paska Réi::;zii:i??;tgg; inii
(mm) (mm) i (mm)
2 0,508 5 1,143
3 0,762 8 1,600
5 1,143 14 2,800
8 1,372 19 3,800
14 2,794
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MINIMALNE ZALECANE SREDNICE NAPINACZA

T

Minimalne zalecane Srednice zewnetrznych kot napinajacych

Minimalna Srednica zewnetrzna | Minimalna Srednica ptaskiego,

Przekréj paska kota pasowego zewnetrznego napinacza
I R I
SPBP 160 6,30 240 9,44
Predator® SPCP 250 9,84 400 15,75
8VP 317 12,48 445 17,52
XPZ / 3VX 56 2,20 80 8l
XPA 80 3,15 120 4,72
Quad-Power® 4
XPB / 5VX 112 4,41 160 6,30
XPC 180 7,09 250 9,84
SPz 56 2,20 85 BI85
SPA 80 3,15 120 4,72
Super HC® MN
SPB 112 4,41 168 6,61
SPC 180 7,09 270 10,63
SPZ / 3V 71 2,80 120 4,72
SPA 100 3,94 160 6,30
Super HC® SPB / 5V 160 6,30 250 9,84
SPC 250 9,84 350 13,78
8V 317 12,48 450 17,72
z 60 2,36 90 3,54
A 85 S5 110 4,33
B 112 4,41 160 6,30
Hi-Power®
C 160 6,30 220 8,66
D 300 11,81 350 13,78
E 500 19,69 600 23,62
AA 85 3,35 * *
Hi-Power® BB 112 4,41 * %
Dubl-V Poj, 160 6,30 * *
DD 330 12,99 & &
SPZ 71 2,80 120 4,72
SPA 100 3,94 160 6,30
Delta Narrow™
SPB 160 6,30 250 9,84
SPC 250 9,84 400 15,75
z 60 2,36 90 3,54
Delta Classic™ A 8 599 1o 33
B 112 4,41 160 6,30
C 160 6,30 220 8,66
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MINIMALNE ZALECANE SREDNICE NAPINACZA

T

Minimalna Srednica zewnetrzna | Minimalna Srednica ptaskiego,
kota pasowego zewnetrznego napinacza

Przekroj paska

SPBP
Predator® SPCP 250 9,84 400 15,75
PowerBand® 5VP/15JP 160 6,30 250 9,84
VP 317 12,48 445 17,52
XPZ 56 2,20 80 3,15
XPA 96 378 144 5,67
Q:::;‘;’;ﬁf@“ XPB 135 531 192 7,56
3VX 71 2,80 100 3,94
5VX 112 4,41 180 7,09
SPB 160 6,30 250 9,84
SPC 250 9,84 400 15,75
Pi‘x:;::j@ 3v/9) 71 2,80 108 4,25
5V/15) 160 6,30 250 9,84
8V/25) 317 12,48 445 17,52
_ B 137 5,39 180 7,09
P:"::’;v:;z@ c 228 8,98 300 11,81
D 330 12,99 430 16,93
3L 38 1,50 50 1,97
PoweRated® 4L 64 2,52 83 3,27
5L 89 3,50 116 4,57
3M 17 0,67 * *
Polyflex® oM 20 1,02 . .
™ 42 1,65 * *
11M 67 2,64 * "
3MJB 17 0,67 * *
Polyflex® JB" 5M-JB 26 1,02 * *
7M-JB 42 1,65 * *
11M-JB 67 2,64 * *
PJ 20 0,79 32 1,26
Microy® PK 50 1,97 ) 3,54
PL 75 2,95 115 4,53
PM 180 7,09 270 10,63
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Minimalne zalecane rozmiary kot pasowych dla paskow synchronicznych

Minimalny
zalecany
rozmiar
kota paso-
wego
(({F4:F]

Minimalne
Srednice
ETLETAY
zewnetrz-
nych
(W)

Podziatka
paska

Podziatka

paska

Minimalny
zalecany
rozmiar
kota paso-
wego
(liczba

Minimalne
Srednice
napinaczy
zewnetrz-
nych
(mm)

rowkow) rowkow)
Poly Chain® T2.5
Carbon™ Volt® 5 10 30
T10 14 80
Poly Chain® GT2
Synchro-Power® [F\E 15 60
AT10 15 120
PowerGrip® GTX 5D 10
T10D 14
5 10 30
PowerGrip® GT3 T10 14 80
T10HF 12 60
T20 15 120
AT5 15 60
AT10 15 120
PowerGrip® HTD® ATL10 25 150
ATL10HF | 20 130
AT20 18 180
ATL20 30 250
Synchro-Power® LL B3R 14 60
o HTD8M 20 120
PowerGrip HTD14M 28 180
HTDL14M | 43 250
HPL14M 44 250
Podziatka Milr;iT;;na Liczba zlgzm 23 izo
paska . rowkow
L XL 10 30
10 60
H 14 80
Twin Power® XH 12 150
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MINIMALNE ODSTEPY NA POTRZEBY MONTAZU | NAPREZENIA

T

Minimalne odstepy na potrzeby montazu i naprezenia (paski klinowe, paski Micro-V®, paski Polyflex®
i Polyflex® JB™ oraz paski synchroniczne)

- R o Nalezy zapewni¢ minimalne odstepy
Minimalne zmniejszenie odlegtosci od Srodka ti. mozli 5é zmiany odleglosci . 16
wymagane podczas montazu paska (tj. mozliwosc z 'a. y_o eg (?SCI. osi watow)
(odstep na potrzeby montazu) na potrzeby montazu i naprezenia

® Minimalne odstepy na potrzeby montazu i naprezenia mozna
I I znalez¢ w tabeli.

m Jesli nie mozna zmienic¢ odlegtosci Srodkow watéw na
potrzeby montazu lub naprezenia paskéw, zaleca sie uzycie
napinacza. Osobne zalecenia dotyczace ich stosowania
mozna znalez¢ na str. 77.

odlegtos¢ srodkow watow

Minimalne zmniejszenie odlegtosci Srodkow watdéw
wymagane podczas ponownego napinania paska
(odstep na potrzeby naprezenia)

Paski klinowe

Minimalny odstep na potrzeby montazu (mm) Minimalny
Przekroj paska klinowego odstep na
Dlugosé XPA | XPB |SPC 8v |z potrzeby
podziatowa sPA |svx | xpc PB naprezenia
(mm) (mm)
SPB 25] Wszystkie
5V PB przekroje
420-1199 15 |20 |- - - 30 |- - 15 (20 |30 |25 |35 |40 |50 |- 25
1200-1999 (20 (25 (25 |- - 35 [55 |- 20 |20 (30 |30 (40 |40 |50 |50 |35
2000-2749 |20 |25 |25 |35 |40 |35 |55 |85 |20 |25 |35 |30 |40 |40 |50 |50 |40
2750-3499 (20 |25 |25 |35 |40 |35 |55 |85 |- 25 |35 |30 (40 |40 (50 (50 |45
3500-4499 (20 |25 |25 |35 |40 |35 |55 |85 |- 25 |35 |30 (40 |50 (|60 |55 |55
4500 - 5499 |- 25 |25 (35 |45 |- 55 (90 |- 25 |35 |40 |50 |50 (60 (60 |65
5500 - 6499 |- - 35 (40 |45 |- 60 |90 |- 25 |35 |40 |50 |50 |60 |60 |85
6500 - 7999 |- - 35 (40 (45 |- 60 (90 |- - - 40 (50 |50 (60 (65 |95
8000 - - - 35 (45 |50 |- 60 (100 |- - - - 50 |50 |60 |65 [110

PB = PowerBand®
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MINIMALNE ODSTEPY NA POTRZEBY MONTAZU | NAPREZENIA
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Diugosé efektywna (mm)

Paski Micro-V®

Minimalny odstep na potrzeby montazu (mm)

Przekroj paska Micro-V®

Minimalny odstep na
potrzeby naprezenia (mm)
Wszystkie przekroje

-500

501 -1000
1001 - 1500
1501 - 2000
2001 - 2500
2501 - 3000
3001 - 4000
4001 - 5000
5001 - 6000
6001 - 7500
7501 - 9000
9001 -

10
15 10
15 15 25
20 15 25
20 20 30 40
25 30 40
30 35 45
45
50
515)
65
70

10
20
25
S5
40
45
60
65
70
85
100
115

Dlugosé efektywna (mm)

Paski Polyflex® i Polyflex® JB™

Minimalny odstep na potrzeby montazu (mm)

Paski Polyflex® i Polyflex® JB™

Minimalny odstep na
potrzeby naprezenia (mm)
Wszystkie przekroje

180-272
280-300
307-710
730-1090
1120 - 1500
1550 - 1900
1950 - 2300

5
7,5 10
10 15 15 25
25 25 30
30 30 35
30 40
40 50

15
30
35
35
45

Poly Chain® Carbon™ VolIt®
SMGT

Poly Chain® GT2
SMGT

Paski synchroniczne

Min. standardowy
odstep na potrzeby
montazu (kota pasowe
z flanszami zdjete
z walow na czas
montazu)

mm

Min. odstep
na potrzeby
montazu (jedno
koto pasowe
z flanszami)
mm

Dilugosé paska
(mm)

640 - 1000

1001 -1780
1781 - 2540
2541 - 3300
3301 - 4600

Min. odstep
na potrzeby
montazu
(CLERIGIE
pasowe
z flanszami)
mm

Min. odstep
na potrzeby
napinania
(dowolny naped)
mm

74
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MINIMALNE ODSTEPY NA POTRZEBY MONTAZU | NAPREZENIA

T

Paski synchroniczne

Min. standardowy
odstep na potrzeby
montazu (kota pasowe

Min. odstep
na potrzeby Min. odstep
montazu na potrzeby
(CLERIGIES napinania
z watow n§ czas 2 flanszami) pasowe . (dowolny naped)
montazu) mm z flanszami) mm
mm mm

Min. odstep
na potrzeby
montazu (jedno
koto pasowe

Dlugosc paska

T z flanszami zdjete

Poly Chain® Carbon™ Volt® R b e
Y 1001-1780 |3 34 53 1

_® 1781-2540 |3 35 53 1

S L e 2541-3300 |4 35 54 1
Hbalely 3301-4600 |5 37 55 1

Poly Chain® Carbon™ / [EERs{ele] 1 15 20 1
PowerGrip® GT3 501 - 1000 1 15 20 1
5MGT 1001 - 1500 2 15 21 1
R — 1501-2260 |2 16 21 1
5M 2261-3020 |3 16 22 1
~.-500 1 23 34 1

501 - 1000 1 23 34 1

PowerGrip® GT3 1001-1500 |2 23 35 1
8MGT 1501-2260 |2 24 35 1
PowerGrip® HTD® 2261 - 3020 S 24 36 1
M 3021-4020 |4 25 36 1
4021-4780 |4 26 37 1

4781-6860 |5 27 38 1

~.-1000 1 37 60 1

PowerGrip® GT3 1001-1500 |2 37 60 1
1AMIGT 1501-2260 |2 38 61 1

_ 2261-3020 |3 38 61 1
PowerGrip® HTD® 3021-4020 |4 39 62 1
14m 4021-4780 |4 40 63 1
4781-6860 |5 41 64 1

2000-2260 |2 49 80 1

e 2261-3020 |3 50 80 1
P°we"g'(')"’\’n N 3021-4020 |4 51 81 1
4021-4780 |4 51 82 1

4781-6860 |5 52 83 1

90-127 1 9 13 1

128 - 254 1 9 13 1

- 255 -508 1 10 13 1
oL b 509-1016 1 10 14 1
1017-1524 |2 10 14 1

1525-4572 |3 14 14 2

90-127 1 12 19 1

128 - 254 1 13 19 1

. 255 -508 1 13 19 1
O 509-1016 1 13 19 1
1017-1524 |1 14 20 1

15254572 |3 15 21 2

314-508 1 17 23 1

: 509-1016 1 18 23 1
PowerGrp&lL 1017-1524 |2 18 23 1
15254572 |3 19 25 2

609-1016 1 18 26 1

PowerGrip® H 1017 - 1524 2 18 26 1
1525-4572 |3 19 28 2

" 1289-1524 |2 31 51 1
HELTEEMIE 2 1525-4572 |3 32 52 2
PowerGrip® XXH 1778 - 4572 3 42 70 2
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TOLERANCJA PASKA SYNCHRONICZNEGO

T

Tolerancje paska synchronicznego

Tolerancja szerokosci paska (mm) Tolerancja odlegtosci Srodkow
& watow kot pasowych (mm
Szerokos¢ | py,gose Diugosé Diugosé Dlugosé paska : pasowych (mm)
paska paska paska paska (mm) PowerGrip® /
(mm) 0-838 838-1676 | powyzej PowerGrip® | PowerGrip® GT3
(mm) (mm) 1676 (mm) HTD®

3 10 +0,4 +0,4 127 - 254 + 0,20 + 0,20

-0,8 -0,8 255-381 + 0,23 + 0,23
12-38 +0,8 +0,8 +0,8 382-508 + 0,25 + 0,23

-0,8 -1,2 -1,2 509 - 762 + 0,30 + 0,27
39 51 +0,8 +1,2 +1,2 763 -1016 +0,33 + 0,30

-1,2 -1,2 -1,6 1017 - 1270 + 0,38 + 0,32
55 64 +1,2 +1,2 +1,6 1271 - 1524 +0,41 + 0,36

-1,2 -1,6 -1,6 1525-1778 +0,43 + 0,39

+1,2 +1,6 +1,6 1779 (£0,43) + 0,42
65-76

-1,6 -1,6 -2,0 (£ 0,025 mm (£ 0,025 mm

+1.6 120 12,0 na 254 mm) na 250 mm)
77-102

-1,6 -1,6 -2,0

+2,4 +2,4 +2,4
103-178

2,4 -2,8 -3,2

+4.,8
178+
-6,4
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Napinacze nalezy stosowac tylko wtedy, gdy sa rzeczywiscie
niezbedne. Napinacze zwykle stosuje sie na potrzeby napinania,
gdy nie jest mozliwa regulacja odlegtosci osi watow.

Napinacze powinny by¢ umieszczone po biernej stronie napedu
paskowego. W przypadku wewnetrznych napinacza zaleca sie
stosowanie rowkowanych két pasowych z maksymalnie

40 rowkami. W przypadku wiekszych srednic mozna uzyé
ptaskich niewypuktych napinaczy. Srednice wewnetrznych
napinaczy nie powinny by¢ mniejsze od najmniejszego
obcigzonego kota pasowego w uktadzie. Zewnetrzny / tylny
napinacz powinien by¢ ptaski i niewypukty. Nie zaleca sie
stosowania kotnierzy. Srednice nie powinny byé ogéinie mniejsze
od najmniejszego obcigzonego kota pasowego w uktadzie.
Napinacze sprezynowe mozna stosowac po biernej stronie

pod warunkiem, ze wyeliminuje sie mozliwo$¢ powstania

drgan rezonansowych czy odwrocenia obcigzenia.

NAPINACZE W KLINOWYCH NAPEDACH
PASKOWYCH

Napinacze stosowane w klinowych napedach paskowych to
nieobcigzone koto, ktére moze by¢ rowkowane lub ptaskie.
Napinacze sg stosowane w klinowych napedach paskowych
z roznych powodow:

1. Umozliwiaja naprezenie paskéw napedow o statej odlegtosci
od Srodka.

2. Umozliwiajg ominiecie przeszkod.

3. Umozliwiajg obrécenie rogow (jak w napedach z kotami
pasowymi prowadzacymi).

4. Umozliwiaja podzielenie dtugich rozpietosci, w przypadku
ktérych moze wystepowac problem z drganiami paska.

5. Umozliwiajg utrzymanie napiecia.
6. Petnig role urzadzenia sprzegajgcego.

Napinacze zawsze wywieraja dodatkowy nacisk zginajacy na
paski. W zwigzku z tym zaleca sie, aby w miare mozliwosci
unika¢ stosowania napinaczy. Jesli dany naped w ogble
wymaga zastosowania napinaczy, ich wymiary i potozenie
nalezy tak zaprojektowaé, aby w spos6b minimalny ograniczaty
Zywotnos¢ paska.

POLOZENIE NAPINACZA W NAPEDZIE

Wewnetrzne lub zewnetrzne napinacze

Napinacze mozna umiesci¢ zarowno wewnatrz, jak i na zewnatrz
napedu. Wewnetrzny napinacz zmniejsza kat opasania sasiednich
kot. Wewnetrzne napinacze moga byé rowkowane lub ptaskie.

Z ptaskimi wewnetrznymi napinaczami dobrze wspétpracujg paski
Predator® PowerBand®, Super HC® PowerBand®,

Hi-Power® (PowerBand®), Delta Classic™ i Micro-Ve.

W przypadku rowkowanych wewnetrznych napinaczy nalezy
zawsze stosowac paski Predator®, Quad-Power® 4 (PowerBand®),
Super HC® (MN) lub Delta Narrow™.

Wewnetrzne napinacze

Napinacz

Koto
napedzane

Koto
napedzajgce

Zewnetrzne napinacze

Zewnetrzny napinacz zwieksza kat opasania, ale stopien
naprezenia jest ograniczony przez rozpietos¢ po przeciwnej
stronie. Zewnetrzne napinacze sg zawsze ptaskie.

UWAGA: nie zaleca sie stosowania zewnetrznych
napinaczy w napedach z paskami Polyflex® JB™.

Napinacz

" +

Koto Koto
napedzajace napedzane

GATES.COM

7



DANE TECHNICZNE

ZASTOSOWANIE | POLOZENIE NAPINACZY

G,

T

Strona naprezona lub luzna

Napinacze powinny by¢ w miare mozliwoSci umieszczane po
biernej, a nie czynnej stronie napedu. Sprezynowe napinacze
powinny zawsze by¢ umieszczane po biernej stronie, poniewaz
takie potozenie bedzie wymagato mniejszej sity sprezynujacej
lub masy. Ponadto takich napinaczy nie nalezy stosowaé

w napedach, w ktérych moze wystgpi¢ odwrocenie obcigzenia
(tj. w ktorych strona bierna moze stac sie strong czynna).

Napinacz po czynnej stronie

Strona bierna

Koto
napedzajgce

Koto
napedzane

Strona
czynna

Napinacz

Napinacze na biernej stronie

Napinacz
Strona bierna

Koto Strona czynna Koto
napedzajace napedzane

Potozenie napinacza miedzy kotami

Rowkowane wewnetrzne napinacze mozna umiescié¢

w dowolnym punkcie pomiedzy kotami, ale zalecane jest takie
potozenie, w wyniku ktérego kat opasania z dwoma sasiednimi
kotami pasowymi sg niemal réwne.

Rowne katy opasania

Napinacz

160°
09T

Kat opasania Kat opasania

Potozenie plaskiego napinacza

Zarbwno wewnetrzne, jak i zewnetrzne napinacze powinny by¢
umieszczane jak najdalej od kolejnego kota pasowego, na ktére
wchodzi pasek. Przyczyna jest to, ze paski klinowe zamontowane
na ptaskim kole pasowym poruszajg sie lekko w przod i w tyt, a
maksymalne oddalenie od kolejnego kota pasowego ogranicza
do minimum ryzyko niewyréwnanego prowadzenia paska na tym
kole. Stosowanie ptaskich napinaczy w napedach o dtugiej
rozpietosci moze powodowac znaczne bicie paska, dlatego

w miare mozliwosci nalezy ich unikacé.

Napinacz
ptaski
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WIECEJ INFORMACIJI

Srednice napinaczy

Wewnetrzne napinacze powinny byé co najmniej tej samej wielkoSci co najmniejsze koto pasowe przenoszace moc. Zewnetrzne
napinacze powinny by¢ o co najmniej 50% wieksze od najmniejszego kota pasowego przenoszgcego moc. Stosowanie zbyt matych
napinaczy znacznie obniza moc znamionowa paska i skraca jego zywotnosc.

Dlugos¢ paska

W przypadku napedu z napinaczem nalezy go umieSci¢ w skali oraz okresli¢ skrajne potozenie na potrzeby montazu i naprezenia,
mierzac dtugosé w kazdym potozeniu. Nalezy dobrac taki pasek, ktory zapewnia odpowiedni odstep na potrzeby montazu i naprezenia.

Plaskie napinacze

Ptaskie napinacze w klinowych napedach paskowych nie powinny by¢ wypukte. W przypadku zastosowania kotnierzy wewnetrzne dolne
rogi nie powinny by¢ zaokraglone, poniewaz moze to spowodowac zeslizgniecie sie paska z kota pasowego. Ogblna zasada okreslania
szerokosci powierzchni ptaskiego napinacza (miedzy kotnierzami, jesli wystepujg) polega na dodaniu 1,5-krotnosci nominalnej goérnej
szerokosci paska.

Obnizenie mocy znamionowej

Jak wspomniano powyzej, zastosowanie napinacza (lub kilku takich két) wptywa na wydajnos¢ paska. Aby wiec osiagnac zaktadana
zywotnos¢é paska, nalezy obnizy¢ moc znamionowa. Jesli powyzsze zalecenia sa przestrzegane, to aby wtasciwie zaprojektowac klinowe
napedy paskowe wykorzystujgce napinacze, nalezy pomnozyé normalng moc znamionowg przez ponizszy wspoétczynnik:

Liczba napinaczy Mnoznik

0,91
0,86
0,81

Wspotczynniki te majg wartos¢ przyblizona. Maja one zastosowanie tylko w przypadku, gdy Srednice napinaczy sg zgodne z powyzszymi
zaleceniami. Jesli moc znamionowa nie zostanie obnizona w zwiazku z zastosowaniem napinacza, spowoduje to skrécenie zywotnosci
paska. Zastosowanie zbyt matych napinaczy o wiele bardziej skraca zywotnosS¢ i obniza moc znamionowag paska, poniewaz im mniejsza
Srednica, tym wywierany jest wiekszy nacisk zginajacy.
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Zakres tancucha rolkowego

Szerokosé (mm)
8M-12
8M-21 ° ° ° °
8M-36 ° °
8M-62
14M-20 ° o °
14M-37
14M-68

Zakres tancucha rolkowego
tancuch — ANSI
Szerokosc¢ (cale)

tancuch — norma
brytyjska

Podziatka (mm)
8M-12 °
8M-21 ° ° ° ° °
8M-36 ° ° ° °
8M-62
14M-20 ° ° [ ° °
14M-37
14M-68
14M-90
14M-125

Zakres tancucha rolkowego

Szerokosc¢ (cale)

tancuch — norma
brytyjska

Podziatka (mm)
19M-100 ° ° °

19M-150 °
19M-200
19M-250
19M-300

Uwagi

1. Tabela zostata oparta na aktualnych warto$ciach mocy znamionowej paska Poly Chain® GT Carbon™.

2. Rozmiary od #35 do #100 stanowig 99,2% catego sprzedawanego asortymentu.

3. Przeliczenie maksymalnego rozmiaru fancucha na paski z podziatkg 8 mm zostato oparte na Srednicy: #100

4. Przeliczenie maksymalnego rozmiaru tancucha na paski z podziatkg 14 mm zostato oparte na Srednicy: #200

5. Wartosci mocy znamionowej tancuchéw zostaty ustalone na podstawie danych stowarzyszenia American Chain Association.
6. Wartosci szerokosci tafncuchow odnosza sie do szerokosci sworznia farficucha.
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Zakres tancucha rolkowego

2,14

| 200 | 302 |24
BEns

Zakres tancucha rolkowego
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DANE KLIENTA

L= S PPTPRSPR PSPPI

DANE NAPEDU

Identyfikacja napedu (I0KaliZaCja, NUMET ITO. ) .iiiuiiiiiiiiiee ettt ettt et e e st e e ae e e s aee e sas e e e aae e e ase e s ane e e ase e e st e e aseesaneesseeesneenaneesneennne
OPIS SPrZELU NAPEUZANEEZO..........c.eeiiiieiiiie ettt et e et e e st e e s ae e e te e e seeeaaseesaseesasee e st eeaaseeeaseeaasee e st e e e aseeeaseeaase e e s beeeabeeeaseeeseeansbeeenseeeseeensneannreann
Producent SPrzetu NAP@UZANEEO ..............oi ittt e b e e et e e et et e oo b e e e et e e n et e b £ e e h e e e n et e ne e na e e e ar e e e r e e e neenae
Moc znamionowa silnika w kilowatach....................cc.ocoonrins Srednica watu SilNiKa.....ovveeveeeeeeeernns Srednica watu napedzanego
Predkosé:

Predko$¢ obrotowa kota napedzajacego............ obr./min — mierzona przy uzyciu tachometru kontaktowego lub stroboskopowego [1 Tak [] Nie
PredkoS¢ obrotowa kota napedzanego .............. obr./min — mierzona przy uzyciu tachometru kontaktowego lub stroboskopowego [1 Tak [J Nie
Przetozenie predkoSci.......u....... Zwiekszenie predkosSci ............... 1UD ZMNI€JSZENTIE PrEAKOSCI.cevrereereriereeeiesreeeeeeeeeesseeseeeseeeeesseesreesneennennes

Odlegtos¢ Srodkow watow:
MiNiMalNa .....cooeiieeiee e NOMINAING ..oeviiiiieeeece e MaKSYMAING....cciiiiiiiiiee e

Elementy istniejacego napedu:

Warunki otoczenia:

TEMPEratUra..ceceeeecee e WIilZOTNOSCE ottt (01 I OSSR
Materiaty Scierne ........ccceeeeeee. 0DbCigzenie UAErZENTOWE ......cocueriereeeeenieeeee e

Przewodzenie tadunku elektrostatycznego wymagane? [J Tak [J Nie

Maksymalna Srednica kota zebatego (Srednica zewnetrzna) i ograniczenie szerokosci (zapewnienie odstepu od ostony):

Koto napedzajgce: Maks. Sredn. zeW. .......cceeveeeuenien. Maks. SZEIOKOSE ....uveveeeereecreereeieeeaenens
Koto napedzane: Maks. Sredn. ZEW........cceeveeeueeunennes Maks. SZEIOKOSC ....ccveeueeceeeeeeecieeieevenee
L0 01530 ] o2 V2P

Mocowanie silnika:

Podstawa z podwdjng sruba? [ Tak [J Nie
Silnik zamontowany na blasze? [ Tak [J Nie
Cykl obcigzeniowy:

Liczba uruchomi€N/ZatrZyMaN.......ceecueeeuecieceeeeeee et e eneesneena s raz(y) W CIa8U..veeeereenneerereennees (godziny, dnia, tygodnia itd.)

DANE DOTYCZACE OSZCZEDZANIA ENERGII

Koszt energii Na KIlOWATOZBOUZING ........oiuiiiiiiie e e e s b s a e s ae e b e s b e s e e e e e s ae e she s sa e e aesaa e san e sae e b s

Godziny pracy:

Czy istniejg wymagania ATEX odnosnie do napedu? [ Tak (] Nie
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PARAMETRY KONSTRUKCYJNE

Koto napedzajace:

Moment obrotowy utyku silnika (jesli dotyczy):

.................................................... ODBIrOt NAPEAU .eueeeeecieceeeee et eenens (Z80ANIE Z Kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara /
przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara / cofanie)

Koto napedzane / napinacz: (Nalezy okresli¢ odpowiednie jednostki dla kazdego pola: in, mm / hp; kw / Ib-ft, Ib-in, N-m itd.)

Srednica Obciazenie Warunki
X Y kota Podziatka

Srednica
watu

Rowki kota | Wewnetrzny / . q
zebatego TS obr./min (na kole Jednostki %

pasowego napedzanym) Czas

Koto
napedzajace

Uwaga: w razie potrzeby mozna uzy¢ dodatkowych stron na przyktadowe uktady napedow.

Szkic napedu

GATES.COM 83



ARKUSZ DANYCH PROGRAMU GATES DESIGN 1Q G,

T

Dane napinacza

Potozenie min. Potozenie maks.

Przesuniecie szczeliny

Sprezyna: [] Tak [J Nie

Maks. liczba
Ruch obrotowy

Sprezyna: [1 Tak [ Nie

stopni

Promien ramienia obrotowego

WYMAGANIA SPECJALNE

Zywotno$é paska:

.............................. Liczba godzin w ciggu dnia:........ccccceevveeiververerneennn. Liczba godzin w roku:
Materiat kot pasowych:

Prototyp..cceeeeeeeiiecieceee, ProduKCja .....ceeiiiiiiiiciiicciecce e

Dane konstrukcyjne paska:
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NARZEDZIA FIRMY GATES
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TESTERY NAPIECIA PASKA

Nieprawidtowe (zbyt niskie lub zbyt wysokie) napiecie paska
moze powodowac problemy z napedem paskowym. Firma Gates
zaleca, aby wszystkie napedy paskowe byty prawidtowo napiete,
co mozna wykonac przy uzyciu przyrzadu do pomiaru napiecia.
Prawidtowe napiecie i montaz mogg wydtuzy¢ zywotnos¢ paska
i ograniczajg kosztowne przestoje. Oprogramowanie Gates
Design zawiera prawidtowe wartosci napiecia paskow dla
wszystkich napeddw paskowych firmy Gates. Dostepnych

jest kilka typow przyrzadéw do pomiaru napiecia.

Tester napiecia (nr kat. 7401-00076)

Maksymalna sita odchylajaca: 15 kg. Do stosowania ze wszystkimi
matymi klinowymi i synchronicznymi napedami paskowymi, w tym
z napedami paskowymi PowerBand® i Poly Chain® Carbon™ Volt®.

Dzwiekowy miernik napiecia 508C (nr kat. 7420-00508)

Dzwiekowy miernik napiecia firmy Gates to urzadzenie
elektroniczne umozliwiajgce niezwykle doktadny pomiar
napiecia paska, ktére mierzy naturalng czestotliwos¢ drgan
swobodnej rozpietosci nieruchomego paska i natychmiast
oblicza statyczne napiecie paska w oparciu o dtugosc¢ rozpietosci
paska, jego szerokoS¢ i typ.

Zalety:
= Moze by¢ stosowany z paskami synchronicznymi i klinowymi.
= Wykorzystuje fale dzwiekowe zamiast sity i odchylenia.
= Wyniki sg powtarzalne dla kazdego operatora.
m Jest przenosny, lekki i tatwy w uzyciu.
® Szybko oblicza napiecie w kilka sekund.
= Moze by¢ stosowany w prawie kazdym srodowisku.
= Model 508C jest zasilany 2 bateriami AAA.

Aby uzyskac szczegbtowe informacje, np. o przydatnosci miernika
napiecia do paskéw z réznych linii produktowych, nalezy sie
skontaktowac z lokalnym przedstawicielem firmy Gates.

WAZNA INFORMACJA: dzwiekowego miernika napiecia
firmy Gates nie nalezy uzywaé¢ w obszarach
zagrozonych wybuchem (ATEX).

Dwucylindrowy tester napiecia (nr kat. 7401-00075)

Maksymalna sita odchylajgca: 30 kg. Do stosowania ze wszystkimi
zespolonymi klinowymi i synchronicznymi napedami paskowymi,
w tym z napedami paskowymi PowerBand®

i Poly Chain® Carbon™ Volt®.
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Laserowe urzadzenie do ustalania wspoétptaszczyznowosci AT-1 (nr kat. 7401-10010 — czerwony laser)

Unikalne laserowe urzadzenie do ustalania wspotptaszczyznowosci AT-1 firmy Gates oferuje szybka i doktadng metode pomiaru
niewspotptaszczyznowosci. Montaz zajmuje tylko kilka sekund, a rzutowany na cele promien lasera pozwala szybko stwierdzi¢

i skorygowac nieprawidtowosci ustawienia. Urzadzenie wykrywa przesuniecie rownolegte, jak réwniez niedoktadnosci ustawienia
katowego kot pasowych. Mozna go uzywac z kotami pasowymi o Srednicy 60 mm lub wiekszej. Nadaje sie do uzycia z urzadzeniami
montowanymi poziomo i pionowo.

= Kompaktowa konstrukcja

® Linia wskazywana przez laser

= | aserowe oznaczanie miejsc docelowych utatwiajgce wyrownywanie watow
® | aserowa linia dobrze widoczna w miejscach docelowych

® Etui ochronne z migkkiego materiatu w zestawie

WAZNA INFORMACJA: laserowego przyrzadu do ustalania wspétplaszczyznowosci AT-1 firmy Gates nie nalezy uzywaé
w obszarach zagrozonych wybuchem (ATEX).
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NARZEDZIA DO PRZEPROWADZANIA
ANALIZ

Lampa stroboskopowa

Nie zawsze widac, co sie dzieje z napedem w trakcie jego pracy.
Lampa stroboskopowa umozliwia ,wstrzymanie” pracy i blizsze
przyjrzenie sie sitom dynamicznym oddziatujgcym na naped.
Przyrzad ten najlepiej stosowac po wstepnym zdiagnozowaniu
problemu, poniewaz pomaga on ustali¢ doktadng przyczyne.
Utatwia wykrywanie takich zjawisk, jak drgania rozpietoSci paska
pojedynczego lub podwdjnego oraz uginanie korpusu. Stuzy
takze do pomiaru i kontroli ruchéw obrotowych i drgan oraz
utatwia pomiary dotyczace bardzo matych przedmiotéw lub
trudno dostepnych miejsc.

Termometr na podczerwien

Termometr na podczerwien pozwala zmierzy¢ temperature
paska z wieksza doktadnoscia. Urzadzenie odbiera energie
promieniowania podczerwonego emitowang przez pasek

i przelicza jg na temperature. Zapewnia szybki i rzetelny odczyt
temperatury powierzchni w sposéb bezdotykowy.

Miernik poziomu dZwieku

Miernik poziomu dZzwieku umozliwia szybki i doktadny pomiar
poziomu hatasu wytwarzanego przez naped w dB.

Multimetr cyfrowy

Jesli paski ulegaja przedwczesnej awarii, przyczyng moze by¢
niedoszacowanie obcigzenia DriveN na etapie projektowania
napedu. Multimetr cyfrowy pozwala sprawdzi¢ rzeczywiste
obcigzenie generowane przez silnik elektryczny. Dzieki
zastosowaniu zaciskow jest to bezpieczne i nie wymaga
obnazania drutu z izolacji ani analizowania potgczen
elektrycznych. To narzedzie mozna takze wykorzystaé do
rozwigzywania problemow z drganiami, jesli pochodza one ze
Zrodet elektrycznych, takich jak wytgczniki tukowe, przepigcia
elektryczne lub potgczenia elektryczne.
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Oferowane przez firme Gates wiodace produkty
dla przemystu wspierane sg przez rzesze
specjalistow dysponujacych gotowymi
rozwigzaniami. Wykorzystujac zasoby ludzi,
sprzetu i technologii firma Gates oferuje szeroki
zakres ustug pozwalajacych zoptymalizowaé
dziatanie napedow paskowych i w zamian za
poczynione przez klientow inwestycje w jej
produkty dostarczy¢ im rozwigzania najwyzszej
jakosci.

WSPARCIE INZYNIEROW APLIKACJI
(DS. ZASTOSOWAN)

Inzynierowie, serwisanci, producenci urzadzen i ich klienci na
catym Swiecie codziennie polegaja na marce Gates, ktéra
zapewnia im sprawng, bezpieczng i niezawodng prace.
Wykorzystujac zasoby ludzi, sprzetu i technologii firma Gates
oferuje szeroki zakres ustug pozwalajacych zoptymalizowaé
dziatanie napeddéw paskowych i w zamian za poczynione przez
klientow inwestycje w jej produkty dostarczy¢ im rozwigzania
najwyzszej jakosci.

Aby uzyskac wsparcie inzynieryjne i nie tylko,
nalezy odwiedzi¢ strone gates.com/drivedesign

OPROGRAMOWANIE DO
PROJEKTOWANIA NAPEDOW

Firma Gates przedstawia dwa rodzaje tatwych w uzyciu zasobéw
umozliwiajacych wybor i utrzymanie systeméw napedu
pasowego DesignFlex® Pro™ i Design IQ™ to internetowe
narzedzia inzynierskie stuzace do projektowania napedow,
dzieki ktoérym projektanci moga szybko wybra¢ optymalne
rozwiagzania napedu. Program DesignFlex® Pro™ firmy Gates,
oferujacy wiele wersji jezykowych, pozwala zaprojektowac naped
w ciggu minut i uzyskac wszystkie mozliwe rozwigzania pasujace
do parametréw projektu. Oprécz tego specyfikacje projektu
mozna wydrukowac, przestac¢ poczta e-mail i zapisac jako plik
PDF. Program Design IQ™ pozwala od podstaw zaprojektowac
ztozone napedy pasowe, z wieloma kotami. Oprogramowanie
oblicza napiecie paska, obciazenie watu, dtugos¢ paska i inne
parametry w oparciu o wskazany, okreSlony produkt firmy Gates
oraz dane techniczne napedu.

Design Flex Pro — gates.com/designflex
Design Flex Mobile — gates.com/dfmobile

Design 1Q — gates.com/designiq

PROGRAM 0SZCZEDNOSCI
FIRMY GATES

Zespoty handlowe i techniczne firmy Gates mogg przeprowadzi¢
badania na terenie zaktadu klienta. Dystrybutorzy i inzynierowie
zajmujacy sie zastosowaniami produktéw przeprowadzajg ocene

wydajnosci i przygotowujg plan zalecen dotyczacych
konserwacji, ktéry pozwoli uzyska¢ oszczednosci kosztow
energii. Korzystajac z narzedzi DesignFlex® Pro™ i Gates Cost
Saving Calculation Tool, szacuja oni obecng wydajnos¢ napedow
paskowych i przygotowuja zapobiegawczy plan konserwacji
majacy zmaksymalizowaé czas eksploatacji wszystkich napedéw
paskowych w zaktadzie klienta. Wyliczenia dotyczace
oszczednosci energii oparte sa o najlepsze z dostepnych
informacji i ukazuja typowa wielko$¢ oszczednosci, jakg mozna
uzyskac dla poprawnie zainstalowanych systeméw napedowych.

Kalkulator oszczednosci energii i inne zasoby —
info.gates.com/Preventive-Maintenance

WITRYNA HANDLU ELEKTRONICZNEGO
FIRMY GATES

W witrynie tej zarejestrowani dystrybutorzy firmy Gates moga
znalez¢ najbardziej aktualne informacje o produktach, a takze
przez catg dobe wprowadzaé zamoéwienia i Sledzi¢ ich realizacje.

LITERATURA | WITRYNA INTERNETOWA
FIRMY GATES

Znajdujaca sie pod adresem www.gates.com/europe/pti witryna
firmy Gates zawiera szczegbtowe i aktualne informacje na temat
wszystkich znajdujacych sie w ofercie paskéw przemystowych
oraz spis dostepnej literatury. Mozna w niej takze pobraé
broszury i ulotki Industrial Power Transmission. Dystrybutorzy
moga umiesci¢ na swoich stronach tacza do europejskiej witryny
firmy Gates, dostarczajac w ten sposéb odwiedzajacym
aktualnych informacji na temat dziatalnosci firmy w Europie.

ZAKLADY PRODUKCYINE
| DYSTRYBUTORZY FIRMY GATES
W EUROPIE

Firma Gates Power Transmission Industrial posiada
wyspecjalizowane zaktady produkcyjne w Niemczech, Polsce,
Szkocji, Francji i Hiszpanii. Dystrybucja jest prowadzona

z centralnego magazynu w Ghent (Belgia).

OSWIADCZENIE GWARANCYJNE

Firma Gates gwarantuje, ze jej produkty do przenoszenia mocy
beda wolne od wad materiatowych i wykonawczych przez okres
zywotnosci produktu.

Nalezy pamietaé, ze niniejsza gwarancja jest wytgcznym
Srodkiem zaradczym dla klienta i nie ma zastosowania

w przypadku niewtasciwego uzytkowania lub naduzywania
produktu. Firma Gates zrzeka sie wszelkich innych gwarancji
(wyraznych lub dorozumianych), w tym dorozumianych gwarancji
przydatnosci do konkretnego celu i zbywalnosci. Wiecej
informacji na temat gwarancji firmy Gates mozna znalez¢

na stronie www.gates.com/warranty.
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