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optibelt KS
koło do pasów klinowych z tuleją Tapera
Przed zamontowaniem nowych kó³ pasowych nale¿y sprawdziæ ich stan techniczny

Poziome ustawienie wałów
Je¿eli jest to wymagane, wa³y silnika i napêdów nale¿y ustawiæ w odpowiednich pozycjach  przy
pomocy poziomicy.

Wskazówka!

Maksymalna warto�æ odchylenia nie mo¿e przekraczaæ 0,5°

Pionowe ustawienie kół pasowych
Po³o¿enie kó³ pasowych w jednej p³aszczy�nie nale¿y sprawdziæ przed i po doci¹gniêciu tulei
Tapera przy pomocy przymiaru.

Wskazówka!

Nale¿y sprawdziæ, czy szeroko�æ wieñca ko³a pasowego ma w ka¿dym miejscu tê sam¹ warto�æ.
Ewentualne ró¿nice w tym wzglêdzie musz¹ byæ uwzglêdnione przy ustawianiu kó³.
Je¿eli wieniec jest symetryczny, to odleg³o�æ miêdzy przymiarem a wê¿szym wieñcem powinna
wynosiæ po³owê warto�ci odchylenia.

Tuleja tapera, wartości momentów dociągających śrub
Wymiary Wielko�æ Ilo�æ Moment
klucza �rub doci¹g.

(Nm)
TB 1008, 1108 3 2     5,7
TB 1210, 1215, 1310, 1610, 1615 5 2   20,0
TB 2012 6 2   31,0
TB 2517 6 2   49,0
TB 3020, 3030 8 2   92,0
TB 3525, 3535 10 3 115,0
TB 4040 12 3 172,0
TB 4545 14 3 195,0
TB 5050 14 3 275,0

Środki bezpieczeństwa:
przed rozpoczêciem prac konserwacyjnych nale¿y zabezpieczyæ wszystkie  ruchome
elementy maszyn przed ich przypadkowym wprawieniem w ruch podczas wykonywa-
nia czynno�ci naprawczych. Nale¿y przestrzegaæ zaleceñ producenta dotycz¹cych
bezpieczeñstwa i higieny pracy.

Wskazówki dotyczące montażu i konserwacji
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Wskazówki dotyczące montażu i konserwacji

Uwaga:
Poni¿sze wskazówki dotycz¹ równie¿ monta¿u i konserwacji pasków zêbatych
p³askich i pasów wielorowkowych firmy Optibelt. Szczegó³owe informacje znajduj¹
siê w instrukcjach obs³ugi.

Montaż nowego paska
Podczas instalacji pasków klinowych nie nale¿y u¿ywaæ si³y. Monta¿ przy pomocy �rubokrêta,
tzw. �³y¿ki� i podobnych narzêdzi powoduje powstanie zarówno zewnêtrznych jak i wewnêtrz-
nych uszkodzeñ paska, dlatego paski zamontowane w taki sposób maj¹ tylko kilkudniow¹
¿ywotno�æ. Za³o¿enie paska w prawid³owy sposób pozwoli zaoszczêdziæ czas i pieni¹dze.

W wypadku zbyt ma³ych mo¿liwo�ci regulacji ustawienia kó³ pasowych podczas monta¿u,
nale¿y najpierw za³o¿yæ paski na ko³a, a nastêpnie wsun¹æ ko³a wraz z paskami na wa³ki kó³
pasowych.

Naprężenie montażowe paska
Nale¿y stosowaæ warto�ci naprê¿eñ monta¿owych, które zgodne s¹ z odno�nymi zaleceniami
firmy Optibelt. Naprê¿enie monta¿owe paska ustala siê, przesuwaj¹c odpowiednio silnik na jego
szynach monta¿owych. Nastêpnie nale¿y w³¹czyæ na krótko napêd i ponownie skontrolowaæ
naprê¿enie paska. Zgodnie z do�wiadczeniami producenta i u¿ytkowników, naprê¿enie paska
nale¿y skontrolowaæ ponownie po oko³o od 0,5 do 4 godzin przebiegu i ewentualnie dokonaæ
korekcji. Dalsze wskazówki dotycz¹ce urz¹dzeñ do pomiaru naprê¿enia pasków i ich obs³ugi
znajduj¹ siê na str. 5.

* Przyrząd do mierzenia napięcia pasa

**

Średnica dopuszczalna
koła odległość

dd1, dd2 X1, X2

  112 mm 0,5 mm
  224 mm 1,0 mm
  450 mm 2,0 mm
  630 mm 3,0 mm
  900 mm 4,0 mm
1100 mm 5,0 mm
1400 mm 6,0 mm
1600 mm 7,0 mm

*

Kontrola stanu napędu
Zgodnie z zaleceniami stan napêdu powinno siê kontrolowaæ np. po 3- do 6-miesiêcznym okresie
przebiegu. Nale¿y zwróciæ uwagê na stan techniczny i zu¿ycie kó³ pasowych. Kontrolê stanu
pasków i wy¿³obieñ kó³ pasowych nale¿y przeprowadziæ przy pomocy odpowiedniego
szablonu firmy Optibelt

**wzorzec do pasów klinowych i kół pasowych

Dopuszczalne odchylenia równoległości osi kół pasowych
Po ustaleniu naprê¿enia monta¿owego nowego paska
nale¿y zmierzyæ odleg³o�ci X1 i X2 pomiêdzy ko³ami
pasowymi dd1 i dd2 oraz przymiarem, przy³o¿onym do
kó³ pasowych na wysoko�ci ich osi. W miarê mo¿liwo�ci
nie nale¿y przekraczaæ podanych w tabeli maksymal-
nych warto�ci X, których wielko�æ zale¿na jest od �red-
nicy kó³ pasowych dd. Warto�ci po�rednie X podlegaj¹
interpolacji odpowiednio do warto�ci �rednicy ko³a paso-
wego.
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Wskazówki dotyczące montażu i konserwacji
Tarcze do kół pasowych z tulejami zaciskowymi

Podczas wymiany kół pasowych z tuleją rozprężającą należy przestrzegać następujących zasad:

1. Poluzowaæ wszystkie �ruby. Odpowiednio do wielko�ci tulei wykrêciæ ca³kowicie jedn¹ lub
dwie �ruby, nat³u�ciæ olejem i wkrêciæ je do otworów wyciskowych.

2. �rubê (lub �ruby) wkrêcaæ równomiernie do czasu, a¿ tuleja wysunie siê z piasty ko³a
pasowego. W tym momencie ko³o pasowe powinno siê lu�no poruszaæ po wa³ku.

3. Ko³o wraz z tulej¹ zdj¹æ z wa³ka.

Montaż

Rozmiar Rozmiar
TB 1008-3030 TB 3525-5050

Demontaż

Rozmiar Rozmiar
TB 1008-3030 TB 3525-5050

Instalacja

1. Wszystkie powierzchnie szlifowane,
jak np. otwory i powierzchnia boczna
tulei zaciskowej oraz sto¿kowy otwór
w kole pasowym nale¿y dok³adnie
oczy�ciæ i odt³u�ciæ. Nastêpnie umie�ciæ
tulejê w otworze ko³a w taki sposób,
aby wszystkie po³ówki otworów gwin-
towanych dok³adnie pasowa³y do
po³ówek otworów nie gwintowanych.

2. �ruby dwustronne (TB 1008-3030)
lub �ruby cylindryczne (TB 3525-
5050) posmarowaæ lekko olejem i
wkrêciæ, ale nie dokrêcaæ ich do koñca.

3. Wa³ek ko³a pasowego oczy�ciæ i nasma-
rowaæ olejem, a nastêpnie umie�ciæ na nim ko³o pasowe z tulej¹
zaciskow¹  w ¿¹danym miejscu. Patrz wskazówki dotycz¹ce zak³a-
dania kó³ pasowych.

4. W wypadku stosowania wpustu, musimy go najpierw umie�ciæ w
wy¿³obieniu na wa³ku. Wpust powinien wykazywaæ niewielki luz.

5. Nastêpnie przy pomocy klucza imbusowego DIN 911 doci¹gamy
równomiernie �ruby (dwustronne lub cylindryczne) do warto�ci mo-
mentów podanych w tabeli.

6. Po krótkim rozruchu (ok. 0,5 do 1 godziny) nale¿y skontrolowaæ
momenty doci¹gu �rub i ewentualnie skorygowaæ je.

7. Aby unikn¹æ gromadzenia siê zanieczyszczeñ w szczelinach lub
otworach technologicznych, nale¿y je za�lepiæ smarem.
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Naprężenie montażowe pasków
Przyrządy do pomiaru naprężeń pasków firmy

optibelt

Miernik     optibelt     TT 2
służy do pomiaru naprężenia
pasków napędowych metodą
częstotliwościową. Wynik pomia-
ru podawany jest bezpośrednio
w hercach [Hz] lub w niutonach
[N], jeżeli do pamięci miernika
wprowadzone zostaną dane
dotyczące parametrów paska.

Zalety miernika:

● Pomiar bezdotykowy

● Szeroki zakres pomiaru:
od 10 - 600 Hz

● Wysoka dok³adno�æ pomiaru

● Mo¿liwo�æ oceny jako�ciowej wyniku
pomiaru

● Pamiêæ wewnêtrzna

● Prosta obs³uga

● Uniwersalna g³owica pomiarowa,
umo¿liwiaj¹ca przeprowadzenie
ka¿dego pomiaru bez zak³óceñ

● Mo¿liwo�æ wspó³pracy z komputerem
osobistym

optibelt     TT 2
miernik częstotliwościowy

Przyrząd pomiarowy typu Optikrik

Sprê¿yna dociskowa

Pasek

Przy pomocy tego przyrz¹du dokonuje siê
pomiaru naprê¿enia monta¿owego pasków
w uproszczony sposób. U³atwia on montero-
wi serwisowanie napêdów pasowych bez
znajomo�ci ich danych technicznych, kiedy
nie mo¿liwe jest obliczenie optymalnej warto�-
ci naprê¿eñ. W tym wypadku nale¿y tylko i
wy³¹cznie ustaliæ �rednicê mniejszego ko³a
napêdowego oraz profil paska.

Istnieje kilka typów przyrz¹du: Optikrik 0, I,
II i III, które przewidziane s¹ do przeprowa-
dzania pomiarów w ró¿nych zakresach.

Instrukcja obsługi

1. W celu dokonania pomiaru przyrz¹d
nale¿y po³o¿yæ na grzbiecie paska po
�rodku miêdzy ko³ami pasowymi, a w napê-
dach wielopasowych, je¿eli jest to
mo¿liwe, na pasku �rodkowym. Przed
pomiarem nale¿y wcisn¹æ ramiê wska�ni-
ka w szczelinê miêdzy skalami.

2. U³o¿ony wzd³u¿ paska miernik nale¿y
teraz delikatnie przyciskaæ palcem w
punkcie nacisku.

3. Podczas pomiaru miernik nie powinien  byæ
poruszony lub dotykany innymi palcami.

4. Je¿eli w trakcie przyciskania palcem daje
siê wyra�nie odczuæ lub us³yszeæ charak-
terystyczne klikniêcie, nale¿y zwolniæ
nacisk, poniewa¿ ramiê wska�nika ustali³o
siê ju¿ w odpowiedniej pozycji pomiaro-
wej.

5. Nastêpnie nale¿y ostro¿nie unie�æ miernik
znad paska, aby nie poruszyæ ramienia
wska�nika (patrz rysunek) i odczytaæ
warto�æ naprê¿enia w punkcie przeciêcia
siê górnej krawêdzi ramienia z krawêdzi¹
skali.

6. Teraz nale¿y naci¹gn¹æ lub poluzowaæ
pasek do osi¹gniêcia zalecanej przez pro-
ducenta warto�ci.

Pier�cieñ
gumowy

Miejsce
przycisku

Ramiê
wska�nika

Pocket Clip



6

Naprężenie montażowe
pasków klinowych     optibelt

≤ 71 250 200 200 150 250 200
> 71 ≤ 90 300 250 250 200 300 250
> 90 ≤ 125 400 300 350 250 400 300
> 125 *

≤ 100 400 300 350 250 400 300
> 100 ≤ 140 500 400 400 300 500 400
> 140 ≤ 200 600 450 500 400 600 450
> 200 *

≤ 160 700 550 650 500 700 550
> 160 ≤ 224 850 650 700 550 850 650
> 224 ≤ 355 1000 800 900 700 1000 800
> 355 *

≤ 250 1400 1100 1000 800 1400 1100
> 250 ≤ 355 1600 1200 1400 1100 1600 1200
> 355 ≤ 560 1900 1500 1800 1400 1900 1500
> 560 *

≤ 50 90 70 120 90
> 50 ≤ 71 � � 120 90 140 110
> 71 ≤ 100 140 110 160 130
> 100 *

≤ 80 150 110 200 150
> 80 ≤ 100 � � 200 150 250 200
> 100 ≤ 132 300 250 400 300
> 132 *

≤ 125 300 250 450 350
> 125 ≤ 160 � � 400 300 500 400
> 160 ≤ 200 500 400 600 450
> 200 *

≤ 200 700 500 800 600
> 200 ≤ 250 � � 800 600 900 700
> 250 ≤ 355 900 700 1000 800
> 355 *

* Dla tych kó³ pasowych nale¿y wyliczyæ warto�ci naprê¿eñ.

Mierniki naprężeń montażowych:
Optikrik 0 zakres pomiaru: 70 � 150 N
Optikrik I zakres pomiaru: 150 � 600 N
Optikrik II zakres pomiaru: 500 �1400 N
Optikrik III zakres pomiaru: 1300 �3100 N

Warto�ci naprê¿eñ monta¿owych stanowi¹ wska�niki w wypadku
braku danych technicznych napêdu. S¹ one ustalone na maksymalnie
przenoszon¹ moc ka¿dego paska.

Podstawa wyliczeń:
Paski klinowe w¹skie prêdko�æ v = 5 bis 42 m/s
Paski klinowe klasyczne prêdko�æ v = 5 bis 30 m/s

RED POWER II SUPER TX M=S

Korzystanie z tabeli
1. Wyszukaæ w kolumnie odpowiedni profil paska.
2. Ustaliæ najmniejsz¹ �rednicê ko³a w napêdzie.
3. Odczytaæ z tabeli odpowiedni¹ warto�æ naprê¿enia.
4. Skontrolowaæ warto�æ naprê¿enia zgodnie z opisem.

Przykład
1. Pasek klinowy Optibelt Standard Profil: SPZ
2. Najmniejsza �rednica ko³a w napêdzie: 100 mm
3. Statyczne naprê¿enie monta¿owe

- pierwszy monta¿ 350 N
4. Statyczne naprê¿enie monta¿owe

- naprê¿enie pracy 250 N

Pasek standardowy
w otulinie

SPZ; 3V/9N;
XPZ; 3VX/9NX

SPA;
XPA

SPB; 5V/15N;
XPB; 5VX/5NX

SPC;
XPC

Z/10;
ZX/X10

A/13;
AX/X13

B/17;
BX/X17

C/22;
CX/X22

Profil paska Średnica
małego koła

de

[mm]

Statyczne naprężenie montażowe
[N]

Pierwszy
montaż

pasek nowy

Montaż
ponowny

pasek
u¿ywany

Pierwszy
montaż

Po
rozruchu

Pierwszy
montaż

Po
rozruchu
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Naprężenie montażowe
pasów wielorowkowych optibelt

Statyczne naprężenie taśmy Tmax [N]

- 25 90 70 150 130 250 200 300 250 400 300
> 25 - 71 110 90 200 150 300 250 350 300 450 350
> 71 *

- 40 200 150 350 300 500 400 700 550 1000 800
> 40 - 80 200 150 400 350 600 500 800 650 1200 1000
> 80 - 132 250 200 450 350 700 550 900 700 1300 1000
> 132 *

- 63 300 250 600 450 700 600 900 700 1200 900
> 63 - 100 400 300 800 600 1000 700 1200 900 1500 1200
> 100 - 140 450 350 900 700 1100 800 1300 1000 1600 1300
> 140 *

≤ 90 800 600 1000 800 1300 1000 1500 1200 1900 1500
> 90 ≤ 140 1000 700 1300 1000 1600 1300 1900 1500 2500 1900
> 140 ≤ 200 1100 800 1400 1100 1900 1400 2100 1600 2800 2100
> 200 *

Warto�ci naprê¿eñ monta¿owych pasków zêbatych p³askich firmy Optibelt zawarte s¹
w dostêpnych instrukcjach dostarczanych wraz z zamówieniem. W szczególnych przypad-
kach prosimy o skontaktowanie siê z naszym personelem technicznym.

Korzystanie z tabeli:
1. Wyszukaæ w kolumnie odpowiedni profil ta�my.
2. Ustaliæ najmniejsz¹ �rednicê ko³a w napêdzie.
3. Odczytaæ z tabeli odpowiedni¹ warto�æ naprê¿enia.
4. Skontrolowaæ warto�æ naprê¿enia zgodnie z instrukcj¹.

Przykład:
1. Pas wielorowkowych Optibelt RB 4 PJ
2. Najmniejsza �rednica ko³a w napêdzie 100 mm
3. Statyczne naprê¿enie � pierwszy monta¿ 250 N
4. Statyczne naprê¿enie � po rozruchu 200 N

Pierwszy Po Pierwszy Po Pierwszy Po Pierwszy Po Pierwszy Po
montaż rozruchu montaż rozruchu montaż rozruchu montaż rozruchu montaż rozruchu

Średnica
małego
koła de

[mm]

Profil
paska

PH

PJ

PK

PL

4 PH 8 PH 12 PH 16 PH 20 PH

4 PJ 8 PJ 12 PJ 16 PJ 24 PJ

4 PK 8 PK 10 PK 12 PK 16 PK

6 PL 8 PL 10 PL 12 PL 16 PL

Naprężenie montażowe
pasków  zębatych płaskich     optibelt
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Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Paski klinowe

Rodzaj awarii Możliwe przyczyny Sposób usunięcia

Pasek zrywa się po krótkim okre-
sie pracy

Załamania i pęknięcia w dolnej
części paska (kruszenie się)

Przestrzegaæ zaleceñ firmy Optibelt, ew.
zwiêkszyæ �rednicê; wa³ek ciêgna biernego
ustawiæ w kierunku od wewn¹trz na zewn¹trz;
zastosowaæ paski Optibelt Red Power II lub
paski specjalne

Ustawiæ ponownie ca³y napêd (i naci¹gi
pasków) zgodnie ze wskazówkami dot.
monta¿u, skontrolowaæ charakterystykê napêdu i
w miarê konieczno�ci zoptymalizowaæ j¹

Nie nale¿y stosowaæ kó³ pasowych
o �rednicach mniejszych ni¿ zalecane; zastoso-
waæ paski specjalne Optibelt lub paski Optibelt
Super TX M=S

Usun¹æ �ród³o ciep³a, zastosowaæ os³ony
i poprawiæ cyrkulacjê powietrza; stosowaæ
paski specjalne Optibelt XHR (o wysokiej
odporno�ci na dzia³anie temperatury), paski
Optibelt Super TX M=S lub paski klinowe
z rdzeniem poliamidowym

Przed zastosowaniem paska nale¿y go ogrzaæ,
ew. zastosowaæ paski specjalne Optibelt

Os³oniæ elementy napêdowe; zastosowaæ paski
specjalne Optibelt

Skutek dzia³ania kr¹¿ka zewnêtrznego, którego
usytuowanie i �rednica nie odpowiadaj¹ naszym
zaleceniom

Nadmierny po�lizg paska

Przekroczenie minimalnej �rednicy kó³ pasowych

Dzia³anie zbyt wysokiej temperatury

Nadmierne dzia³anie niskich temperatur

Wp³yw dzia³ania substancji chemicznych

U¿ycie zbyt du¿ej si³y podczas monta¿u,
w wyniku czego uszkodzona zosta³a wewnêtrz-
na struktura paska

Zablokowanie systemu napêdowego

Dzia³anie cia³ obcych podczas pracy

Nieodpowiednio ustawiony napêd, za ma³a ilo�æ
pasków

Umo¿liwiæ zainstalowanie paska bez u¿ycia
nadmiernej si³y zgodnie z instrukcja monta¿u

Usun¹æ przyczynê

Zastosowaæ os³ony

Sprawdziæ ustawienie systemu napêdowego
i skorygowaæ je

Sprawdziæ napiêcie paska i skorygowaæ je

Sprawdziæ ustawienie systemu napêdowego
i skorygowaæ je

Poddaæ regeneracji p³aszczyzny robocze kó³
pasowych

Dostosowaæ profil paska do profilu
wy¿³obienia ko³a pasowego

Skorygowaæ k¹t profilu wy¿³obienia ko³a
pasowego lub wymieniæ ko³o na nowe

Ustawiæ ko³a pasowe w jednej p³aszczy�nie

Zwiêkszyæ �rednicê kó³ (ponownie ustawiæ
system napêdu); zastosowaæ paski specjalne
Optibelt lub paski Optibelt Super TX M=S

Usun¹æ elementy zaburzaj¹ce pracê, ponownie
ustawiæ napêd

Zbyt ma³e napiêcie paska

Zbyt du¿y moment poci¹gowy

Zu¿yte powierzchnie robocze kó³ pasowych

Profil paska nieodpowiednio dobrany do profilu
wy¿³obienia w kole pasowym

Nieodpowiedni k¹t profilu wy¿³obienia ko³a
pasowego

Ko³a pasowe nie le¿¹ w jednej p³aszczy�nie

�rednica kó³ pasowych mniejsza od zalecanej

Pasek ociera siê lub uderza o inne elementy
maszyny

Ponadnormatywne zużycie
powierzchni roboczych paska



9

Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Paski klinowe

Silne drgania Nieprawid³owo ustawione parametry napêdu

Odleg³o�æ miêdzy osiami kó³ pasowych znacznie
wiêksza od zalecanej

Wysokie obci¹¿enie udarowe

Zbyt ma³e naprê¿enie paska

Nie wywa¿one tarcze (ko³a) pasowe

Sprawdziæ ustawienie napêdu i ponownie
ustawiæ

Zmniejszyæ odleg³o�æ pomiêdzy ko³ami
pasowymi; Odpowiednio ustawiæ wa³ek
stabilizatora ciêgna biernego; zastosowaæ paski
�Optibelt KB�

Zastosowaæ paski �Optibelt KB� oraz
stabilizator; zastosowaæ paski specjalne
�Optibelt�

Skorygowaæ naprê¿enie

Wywa¿yæ ko³a

Pasek nie daje się odpowiednio
naciągnąć

Zbyt ma³a mo¿liwo�æ regulacji odstêpu miêdzy
osiami kó³ pasowych

Nadmierne rozci¹gniêcie paska, pasek za krótki
w stosunku do parametrów kó³ i odleg³o�ci miêdzy
nimi

Nieodpowiednia d³ugo�æ paska

Odpowiednio do zaleceñ firmy Optibelt zmieniæ
mo¿liwo�ci naprê¿ania pasków

Przeprowadziæ odpowiednie pomiary napêdu i
ustawiæ go

Zastosowaæ krótszy pasek

Rodzaj awarii Możliwe przyczyny Sposób usunięcia

Pasek ma strukturę gąbczastą, klei się Dzia³anie oleju, t³uszczu lub innych substancji
chemicznych

Nale¿y chroniæ elementy napêdu przed
dzia³aniem substancji chemicznych; zastosowaæ
paski typu Super TX M=S lub paski specjalne
wykonanie �05�; przed zastosowaniem nowych
pasków nale¿y ko³a pasowe wyczy�ciæ
benzyn¹ lub benzolem

Pasek ulega skręceniu

Nadmierny hałas podczas pracy Ko³a pasowe nie s¹ ustawione w jednej
p³aszczy�nie

Zbyt ma³e naprê¿enie paska

System napêdowy przeci¹¿ony

Ustawiæ prawid³owo ko³a pasowe

Sprawdziæ naprê¿enia paska i ustawiæ
poprawnie

Sprawdziæ ustawienie ca³ego systemu
napêdowego i zoptymalizowaæ go

Pasek rozciąga się nierównomiernie Wadliwe p³aszczyzny kó³ pasowych

Stare paski pracuj¹ wraz z nowymi w tym samym
systemie napêdowym

W systemie napêdowym stosuje siê paski ró¿nych
producentów

Wymieniæ ko³a pasowe

Wymieniæ ca³y zestaw pasków na nowy

Stosowaæ paski pochodz¹ce tylko od jednego
producenta, np.: Optibelt S=C plus, Optibelt
Super TX M=S, Optibelt Red Power II

W wypadku wyst¹pienia dalszych awarii prosimy o zwrócenie siê do naszych s³u¿b technicznych. Podanie szczegó³owych informacji dotycz¹cych wszelkich nieprawid³owo�ci u³atwi podjêcie konkretnych czynno�ci naprawczych.

Nale¿y dostosowaæ profil paska do profilu
wy¿³obienia ko³a pasowego

Ustawiæ ko³a pasowe w jednej p³aszczy�nie

P³aszczyzny robocze kó³ pasowych poddaæ
regeneracji

Naprê¿yæ pasek

Odpowiednio ustawiæ wa³ stabilizuj¹cy ciêgna
biernego; zastosowaæ paski �Optibelt KB�

Usun¹æ zanieczyszczenia i os³oniæ elementy
napêdowe

Profil paska nieodpowiednio dobrany do profilu
wy¿³obienia w kole pasowym

Ko³a pasowe nie le¿¹ w jednej p³aszczy�nie

Zu¿yte p³aszczyzny robocze ko³a pasowego

Zbyt ma³e napiêcia paska

Zbyt du¿e drgania mechanizmów napêdowych

Cia³a obce w wy¿³obieniach kó³ pasowych
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Rodzaj awarii Możliwe przyczyny Sposób usunięcia

Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Paski wielorowkowe

Nadmierne zużycie żeber paska Zbyt ma³e napiêcie paska

Wp³yw cia³ obcych podczas pracy elementów
napêdu

Ko³a pasowe nie s¹ ustawione w jednej
p³aszczy�nie

Ko³a wykazuj¹ wady

Profil paska nieodpowiednio dobrany do profilu
wy¿³obienia w kole pasowym

Skorygowaæ napiêcie

Zastosowaæ os³ony

Odpowiednio ustawiæ ko³a pasowe

Naprawiæ ko³a lub wymieniæ na nowe

Dobraæ odpowiednie paski do profili kó³

Pasek ulega zerwaniu po krótkim
okresie użytkowania

Podczas pracy pasek ociera siê lub uderza o inne
elementy maszyny

Napêd blokuje siê

System napêdowy jest przeci¹¿ony

Szkodliwe dzia³anie oleju, t³uszczu i innych
chemikaliów

Usun¹æ przeszkadzaj¹ce elementy, wyregulowaæ
napêd

Usun¹æ przyczynê

Sprawdziæ wzajemne dzia³anie elementów
napêdowych i skorygowaæ je

Chroniæ elementy napêdu przed wp³ywem obcych
substancji

Żebra paska pękają i łamią się
(ulegają skruszeniu)

Przestrzegaæ zaleceñ firmy Optibelt, ew. zwiêkszyæ
�rednicê; wa³ek ciêgna biernego ustawiæ w
kierunku od wewn¹trz na zewn¹trz; zastosowaæ
paski Optibelt Red Power II lub paski specjalne

Stosowaæ ko³a o odpowiednich �rednicach

Usun¹æ �ród³o ciep³a, zastosowaæ os³ony;
poprawiæ cyrkulacjê powietrza

Przed za³o¿eniem pasek podgrzaæ do temperatury
otoczenia

Elementy napêdu naci¹gn¹æ zgodnie
z zaleceniami dot. monta¿u; skontrolowaæ
wzajemne oddzia³ywanie poszczególnych
elementów i skorygowaæ je

Os³oniæ elementy napêdu

Skutek dzia³ania kr¹¿ka  zewnêtrznego, którego
usytuowanie i �rednica nie odpowiadaj¹ naszym
zaleceniom

Zbyt ma³a �rednica kó³ pasowych

Dzia³anie zbyt wysokiej temperatury

Dzia³anie zbyt niskich temperatur

Nadmierny po�lizg paska

Dzia³anie substancji chemicznych
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Rodzaj awarii Możliwe przyczyny Sposób usunięcia

Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Paski wielorowkowe

Zbyt silne drgania Sprawdziæ wzajemne dzia³anie elementów
napêdowych i skorygowaæ je

Zmniejszyæ odleg³o�æ miêdzy osiami kó³;
zastosowaæ stabilizator ciêgna biernego

Zastosowaæ stabilizator

Skorygowaæ napiêcie

Wywa¿yæ ko³a

Za ma³e wymiary paska

Odleg³o�æ pomiêdzy osiami kó³ pasowych
znacznie wiêksza od zalecanej

Wysokie obci¹¿enie udarowe

Zbyt ma³e napiêcie paska

Nie wywa¿one ko³a pasowe

Umo¿liwiæ regulacjê odno�nie zaleceñ firmy
Optibelt

Przeprowadziæ odpowiednie pomiary i skorygo-
waæ ustawienie napêdu

Stosowaæ paski o mniejszych wymiarach

Zbyt ma³a mo¿liwo�æ regulacji odstêpu miêdzy
osiami kó³ pasowych

Zbyt du¿e rozci¹gniêcie paska, pasek za krótki

Zbyt d³ugi pasek

Pasek nie daje się naciągnąć

Nadmierny hałas podczas pracy Ko³a pasowe nie s¹ ustawione w jednej
p³aszczy�nie

Za ma³e lub zbyt silne napiêcie paska

System napêdowy przeci¹¿ony

Ustawiæ prawid³owo ko³a pasowe

Skontrolowaæ odpowiednie warto�ci napiêæ

Sprawdziæ ustawienie ca³ego systemu
napêdowego i zoptymalizowaæ go

Pasek ma strukturę gą
czastą, klei się

Dzia³anie oleju, t³uszczu lub innych substancji
chemicznych

Chroniæ elementy napêdu przed dzia³aniem
substancji chemicznych; przed zastosowaniem
nowych pasków przeczy�ciæ ko³a pasowe
benzyn¹ lub benzolem

.W wypadku wyst¹pienia dalszych awarii prosimy o zwrócenie siê do naszych s³u¿b technicznych. Podanie szczegó³owych informacji dotycz¹cych wszelkich nieprawid³owo�ci u³atwi podjêcie konkretnych czynno�ci naprawczych.
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Rodzaj awarii Możliwe przyczyny Sposób usunięcia

Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Paski zębate płaskie

Pasek zosta³ nadmiernie wygiêty przed lub
w trakcie monta¿u

Pasek przeci¹¿ony

Zbyt ma³a ilo�æ zêbów chwytaj¹cych paska

Cia³a obce w uk³adzie napêdowym

Zbyt du¿e napiêcie paska

Nie gnie�æ (³amaæ) paska

Zastosowaæ paski o wiêkszej szeroko�ci lub
wiêksze ko³a pasowe

Zwiêkszyæ �rednicê mniejszego ko³a pasowego
lub zastosowaæ szerszy pasek

Usun¹æ cia³a obce, zastosowaæ os³ony

Skorygowaæ naprê¿enie paska

Nadmierne zużycie powierzchni
roboczej zębów paska

Nieodpowiedni naci¹g paska

Przeci¹¿enie uk³adu napêdowego

B³¹d podzia³ki

Wadliwe ko³o zêbate

Skorygowaæ napiêcie paska

Zastosowaæ paski o wiêkszej szeroko�ci i wy¿szej
warto�ci prze³o¿enia lub zastosowaæ d³u¿sze
paski i wiêksze ko³a pasowe

Skontrolowaæ profile, ew. dokonaæ wymiany

Wymieniæ wadliwe ko³o

Nadmierne zużycie powierzchni
bocznych paska

Osie kó³ pasowych nie s¹ do siebie równoleg³e

Wadliwa tarcza obrze¿nikowa

Odleg³o�æ pomiêdzy osiami kó³ pasowych nie jest
sta³a

Ponownie ustawiæ osie kó³ pasowych

Wymieniæ wadliwe tarcze

Zlikwidowaæ luzy na ³o¿yskach lub w obudowie

Nadmierne ścieranie się
powierzchni bocznych

Nierównoleg³o�æ osi kó³ pasowych

Ko³a zêbate nie wywa¿one

Wystêpowanie tzw. �bicia� przy zbyt du¿ym
naprê¿eniu paska

Ponownie ustawiæ osie kó³ pasowych

Wywa¿yæ ko³a zêbate

Zredukowaæ naprê¿enie paska

Zęby paska ścięte (pasek rwie się)
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Rodzaj awarii Możliwe przyczyny Sposób usunięcia

Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Paski zębate płaskie

Nadmierne zużycie podstawy
zębów paska

Zbyt du¿e naprê¿enie paska

Zbyt ma³a si³a napêdu

Wadliwe ko³a zêbate

Zredukowaæ naprê¿enie paska

Zwiêkszyæ wymiary pasów i ew. kó³ zêbatych

Wymieniæ ko³a zêbate

Pęknięcia wzdłużne paska Wadliwe tarcze obrze¿nikowe

Pasek nachodzi na tarczê obrze¿nikow¹

Cia³a obce w uk³adzie napêdowym

Wymieniæ tarcze

Wywa¿yæ wa³y i ko³a zêbate; skorygowaæ
warto�ci naprê¿eñ

Usun¹æ cia³a obce, zastosowaæ os³ony

Odrywanie się tarcz bocznych

Nadmierny hałas podczas pracy Nieprawid³owe ustawienie wa³ów (osi)

Zbyt du¿e naprê¿enie paska

Zbyt ma³e �rednice kó³ zêbatych

Za du¿e obci¹¿enie paska zêbatego

Zbyt du¿a szeroko�æ paska przy du¿ych
prêdko�ciach

Prawid³owo ustawiæ wa³y (osie)

Zmniejszyæ naprê¿enie paska

Zwiêkszyæ �rednice kó³

Zwiêkszyæ szeroko�æ paska lub zastosowaæ
pasek o wiêkszej ilo�ci zêbów

Zmniejszyæ szeroko�æ paska stosuj¹c  paski
o wiêkszych wymiarach

Ustawiæ prawid³owo ko³a zêbate

Prawid³owo ustawiæ wa³y (osie) kó³

Prawid³owo zamontowaæ tarcze

Nie wywa¿one ko³a zêbate

Zbyt du¿y nacisk boczny paska zêbatego

Nieprawid³owy monta¿ tarcz obrze¿nikowych
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Rodzaj awarii Możliwe przyczyny Sposób usunięcia

Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Paski zębate płaskie

Nadmierne zużycie kół zębatych Zastosowanie nieodpowiedniego surowca

Wadliwe uzêbienie

Niedostateczna twardo�æ powierzchni kó³

Stosowaæ odpowiednie surowce

Wymieniæ ko³a zêbate

Stosowaæ twardszy materia³ lub utwardziæ
powierzchnie kó³

Kruszenie się grzbietu paska
(utrata elastyczności)

Temperatura otoczenia przekracza +85 °C

Silne promieniowanie cieplne

Stosowaæ paski o zwiêkszonej odporno�ci na
wysokie temperatury

Zastosowaæ os³ony i paski o podwy¿szonej
odporno�ci

Pęknięcia grzbietu paska Temperatury otoczenia poni¿ej �30 °C Stosowaæ paski specjalne o podwy¿szonej
odporno�ci na dzia³anie niskich temperatur

Rozmiękczenie grzbietu paska Dzia³anie agresywnych substancji chemicznych Zastosowaæ os³ony i ew. paski odporne na
dzia³anie substancji chemicznych

Pozorne wydłużenie się paska Luzy w ³o¿yskach Skorygowaæ napiêcie paska, poprawiæ
mocowanie ³o¿ysk i zabezpieczyæ je

W wypadku wyst¹pienia dalszych awarii prosimy o zwrócenie siê do naszych s³u¿b technicznych. Podanie szczegó³owych informacji dotycz¹cych wszelkich nieprawid³owo�ci u³atwi podjêcie konkretnych czynno�ci naprawczych.
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Rodzaj awarii – przyczyna – sposób usunięcia
Przyczyny awarii

Prawid³owe u³o¿enie paska
klinowego w wy¿³obieniu ko³a
pasowego

Pasek za du¿y/wy¿³obienie
w kole pasowym za ma³e

Zbyt ma³e naprê¿enie paska Podczas instalowania paska u¿yto
zbyt du¿o si³y

Odchylenia w ustawieniu osi kó³ Pasek zbyt z³amany

Ko³a pasowe wywa¿one, osie kó³ równoleg³e P³aszczyzny kó³ równoleg³e, nie le¿¹ w jednej
osi

P³aszczyzny kó³ nierównoleg³e, nie le¿¹ w
jednej osi

Oferta Firmy Optibelt skierowana jest wy³¹cznie do wyspecjalizowanych jednostek handlowych. Firma Optibelt zaleca stosowanie
swoich wyrobów wy³¹cznie zgodnie ze wskazówkami monta¿owymi zawartymi w odno�nych dokumentacjach i nie ponosi odpowie-
dzialno�ci za szkody wynik³e z zastosowania jej wyrobów w sposób niezgodny z ich przeznaczeniem. Szczegó³owe informacje na
ten temat zawarte s¹ w Ogólnych Warunkach Handlowych Firmy Optibelt.
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•

•

• •
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•

•

••
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Wytarta powierzchnia robocza
(wewnêtrzna) wy¿³obienia ko³a
pasowego

Profil paska za ma³y/wy¿³obienie
w kole pasowym za du¿e



16

Optibelt Polska Sp. z o.o.
61- 022 Poznañ � ul. Nieszawska 15 � Tel. +48 (61) 653 38 51, 653 38 53 � Fax  +48 (61) 653 38 52

info@optibelt.com � biuro@optibelt.net.pl � www.optibelt.com
firma z grupy Arntz Optibelt

Prawid³owo zwymiarowane, zoptymalizowa-
ne pod wzglêdem wydajno�ci systemy napê-
dowe, wyposa¿one w paski klinowe firmy
OPTIBELT, gwarantuj¹ wysokie bezpieczeñ-
stwo pracy i optymalnie d³ugi okres ich u¿y-
tkowania. Praktyka pokaza³a, ¿e zbyt krótkie
okresy u¿ytkowania pasów w du¿ym stopniu
wynikaj¹ z b³êdów pope³nionych podczas ich
monta¿u lub czynno�ci konserwacyjnych.
Aby temu zapobiec, zalecamy przestrzega-
nie podanych ni¿ej wskazówek.

●●●●● Bezpieczeństwo
Przed rozpoczêciem prac konserwacyj-
nych nale¿y upewniæ siê, czy wszystkie
elementy maszyny zabezpieczone s¹
przed przypadkowym wprawieniem ich w
ruch w trakcie robót konserwacyjnych.
Nale¿y bezwzglêdnie przestrzegaæ za-
leceñ producenta maszyny, dotycz¹cych
bezpieczeñstwa pracy.

●●●●● Koła pasowe
Wy¿³obienia w ko³ach pasowych powinny
byæ wykonane zgodnie z obowi¹zuj¹cymi
normami i nie posiadaæ zanieczyszczeñ.

●●●●● Ustawienie kół pasowych
Przed rozpoczêciem monta¿u ko³a pa-
sowe i ich osie powinny byæ ustawione w
jednej p³aszczy�nie. Maksymalne odchy-
lenie p³aszczyzn kó³ pasowych nie po-
winno przekraczaæ 1/2°.

●●●●● Napędy wielorowkowe
Paski klinowe do napêdów wielorowko-
wych powinno siê sk³adaæ w komplety po
uprzednim przeprowadzeniu pomiarów.
Nale¿y przy tym ustaliæ tolerancjê  zesta-
wu, której warto�æ okre�laj¹ odpowiednie
normy. Paski typu Optibelt S=C plus oraz
paski Optibelt Super TX M=S mog¹ byæ
komponowane w zestawy bez uprzednie-
go przeprowadzania pomiarów.

●●●●● Montaż pasków klinowych
Przed przyst¹pieniem do za³o¿enia paska
nale¿y zmniejszyæ odleg³o�æ miêdzy ko³a-
mi pasowymi do takiego stopnia, aby pa-
sek móg³ wej�æ swobodnie do rowków bez
stosowania si³y. Monta¿ przy u¿yciu
�³y¿ki�, �rubokrêta itp. jest niedopuszczal-
ny, poniewa¿ taki sposób postêpowania
czêsto powoduje powstanie niewidocz-
nych uszkodzeñ nierozci¹gliwego, we-
wnêtrznego rdzenia paska lub jego os-
³ony.

●●●●● Wstępne napięcie paska
Po krótkim rozruchu na pe³nej mocy nale-
¿y skontrolowaæ wstêpne naprê¿enie pa-
sów. Do przeprowadzenia tych pomiarów
zalecamy elektroniczny miernik firmy
Optibelt. Podczas pierwszych godzin pra-
cy nowego napêdu nale¿y obserwowaæ
stan wszystkich jego elementów, a nastêp-
nie po oko³o pó³ do czterech godzinach
pracy przy pe³nym obci¹¿eniu zlikwido-
waæ luzy spowodowane rozci¹gniêciem
siê pasów.

●●●●● Wałki naprężające i prowadnice
Nale¿y unikaæ stosowania wa³ków naprê-
¿aj¹cych i prowadnic. Je¿eli nie jest to
mo¿liwe, nale¿y kierowaæ siê zaleceniami
zawartymi w naszych instrukcjach.

●●●●● Konserwacja
Zaleca siê regularne przeprowadzanie
kontroli napêdów pasowych. Do zabie-
gów tych nale¿y równie¿ okresowa kon-
trola naprê¿enia paska i, je¿eli jest to
wymagane, jego korekcja. Je¿eli jeden lub
kilka pasków z kompletnego napêdu
wielorowkowego dzia³a wadliwie, nale¿y
dokonaæ wymiany ca³ego kompletu. Pasy
pochodz¹ce od ró¿nych producentów nie
mog¹ wspó³pracowaæ w jednym zestawie.
Przed za³o¿eniem nowych pasów nale¿y
sprawdziæ stan kó³ pasowych, a w szcze-
gólno�ci ich powierzchni roboczych w
wy¿³obieniach. Pasy klinowe firmy Opti-
belt nie wymagaj¹ jakich� szczególnych
zabiegów konserwacyjnych. Nale¿y uni-
kaæ stosowania preparatów woskowych
oraz innego rodzaju preparatów w postaci
sprayów.

●●●●● Ogólne zasady dotyczące
składowania
Prawid³owo sk³adowane pasy zachowuj¹
swoje w³a�ciwo�ci przez okres kilku lat
(patrz równie¿: DIN 7716 � Deutsche
Industrienorm = Niemiecka Norma Prze-
mys³owa nr 7716). Wiêkszo�æ wyrobów
gumowych zmienia jednak swoje w³a�ci-
wo�ci fizyczne w wyniku niew³a�ciwego
sk³adowania lub nieodpowiedniego ob-
chodzenia siê z nimi. Zmiany te mog¹ byæ
wywo³ane dzia³aniem tlenu, ozonu, zbyt
wysokich i zbyt niskich temperatur, �wia-
t³a, wilgoci i rozpuszczalników.

●●●●● Pomieszczenia magazynowe
Pomieszczenia magazynowe powinny
byæ suche i bezpy³owe.
Pasy nie mog¹ byæ przechowywane w
pobli¿u substancji chemicznych, rozpusz-
czalników, materia³ów pêdnych, smarów,
kwasów itp.

●●●●● Temperatura składowania
Temperatura sk³adowania pasów powin-
na zawieraæ siê w granicach od +15 °C
do +25 °C. Ni¿sze temperatury nie maj¹
w zasadzie negatywnego wp³ywu na w³a-
�ciwo�ci pasów. Poniewa¿ jednak staj¹ siê
one w niskich temperaturach bardzo szty-
wne, nale¿y bezpo�rednio przed zainsta-
lowaniem doprowadziæ je do temperatury
oko³o + 20 °C, dziêki czemu bêdzie
mo¿na unikn¹æ pêkniêæ i z³amañ.
Grzejniki i instalacje cieplne w pomiesz-
czeniach magazynowych powinny byæ
wyposa¿one w os³ony. Odleg³o�æ miêdzy
�ród³ami ciep³a a sk³adowanymi pasami
powinna wynosiæ minimum 1 m.

●●●●● Oświetlenie
Sk³adowane pasy nale¿y chroniæ przed
dzia³aniem �wiat³a, a w szczególno�ci

MONTAŻ, KONSERWACJA
I SKŁADOWANIE PASÓW

przed bezpo�rednim dzia³aniem promieni
s³onecznych, jak te¿ innymi, silnymi �ró-
d³ami �wiat³a sztucznego o wysokim udzia-
le promieniowania ultrafioletowego (ze
wzglêdu na tworzenie siê ozonu). Chodzi
tu o lampy jarzeniowe bez os³on. Do
o�wietlania pomieszczeñ magazynowych
najlepiej nadaje siê tradycyjne o�wietlenie
¿arowe.

●●●●● Ozon
W pomieszczeniach magazynowych w ¿a-
dnym wypadku nie mog¹ znajdowaæ siê
urz¹dzenia, które powoduj¹ powstawa-
nie ozonu, takie jak: fluorescencyjne
�ród³a �wiat³a, lampy rtêciowe oraz
urz¹dzenia elektryczne sieci wysokiego
napiêcia. Nale¿y te¿ unikaæ i usuwaæ z
pomieszczeñ magazynowych gazy spali-
nowe i pary, które mog¹ spowodowaæ
powstawanie ozonu w wyniku procesów
fotochemicznych.

●●●●● Wilgotność powietrza w po-
mieszczeniach magazynowych
Pomieszczenia wilgotne nie nadaj¹ siê na
magazyny. Nale¿y zwróciæ uwagê na to,
aby w magazynach nie mia³a miejsca kon-
densacja pary wodnej. Wzglêdna wilgot-
no�æ powietrza w pomieszczeniach ma-
gazynowych nie powinna przekraczaæ
65 %.

●●●●● Składowanie
Nale¿y zwróciæ uwagê na to, by pasy nie
by³y sk³adowane w stanie napiêtym lub te¿
w jakikolwiek sposób �ci�niête lub zdefor-
mowane. Takie sk³adowanie sprzyja po-
wstawaniu trwa³ych deformacji i pêkniêæ.
Je¿eli pasy u³o¿one s¹ jeden na drugim, to
w celu unikniêcia ich trwa³ej deformacji
wskazane jest, by wysoko�æ sk³adowania
nie przekracza³a 300 mm. Je¿eli z braku
miejsca pasy sk³adowane s¹ w pozycji
wisz¹cej, to �rednica ko³ka, na którym
wisz¹ paski, powinna byæ przynajmniej
dziesiêciokrotnie wiêksza ni¿ wysoko�æ
paska.
Pasy optibelt     S=C plus,
RED POWER II i optibelt
SUPER TX M=S     nie muszą być
składowane w kompletach,
ponieważ mogą współpracować
ze sobą w  jednym napędzie bez
uprzedniego przeprowadzania
odpowied-nich pomiarów.

●●●●● Czyszczenie
Paski mo¿na czy�ciæ roztworem gliceryny
w spirytusie w stosunku 1:10. Nie nale¿y
stosowaæ benzyny, benzolu, terpentyny
i podobnych substancji. W ¿adnym wy-
padku nie mo¿na u¿ywaæ przedmiotów
o ostrych krawêdziach, szczotek drucia-
nych, papieru �ciernego itp., poniewa¿
mo¿e to spowodowaæ uszkodzenia me-
chaniczne pasów.
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