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PRZYCZYNY AWARII | ICH USUWANIE

MONTAZ & KONSERWACJA



Wskazowki dotyczgce montazu i konserwacgji

Srodki bezpieczenstwa:
przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczyé wszystkie ruchome
elementy maszyn przed ich przypadkowym wprawieniem w ruch podczas wykonywao-
nia czynnoéci naprawczych. Nalezy przestrzegaé zalecen producenta dotyczqgcych
bezpieczerstwa i higieny pracy.

optibelt KS
koto do paséw klinowych z tulejg Tapera

Przed zamontowaniem nowych két pasowych nalezy sprawdzi¢ ich stan techniczny

Tuleja tapera, wartosci momentéw dociggajacych srub

Wymiary Wielkosé llosé Moment
klucza $rub dociqg.
(Nm)
TB 1008, 1108 3 2 5,7
TB 1210, 1215, 1310, 1610, 1615 5 2 20,0
TB 2012 6 2 31,0
B 2517 6 2 49,0
TB 3020, 3030 8 2 92,0
TB 3525, 3535 10 8 115,0
TB 4040 12 3 172,0
TB 4545 14 3 195,0
TB 5050 14 3 275,0

Poziome ustawienie watow

Jezelijestto wymagane, waty silnikainapedéw nalezy ustawi¢ w odpowiednich pozycjach przy
pomocy poziomicy.

Wskazéwka!

Maksymalna warto$é odchylenia nie moze przekraczaé 0,5°

Pionowe ustawienie két pasowych

Potozenie két pasowych w jednej ptaszczyznie nalezy sprawdzié przed i po dociggnigciu tulei
Tapera przy pomocy przymiaru.

Wskazéwka!

Nalezy sprawdzié, czy szeroko$é wiehca kota pasowego ma w kazdym miejscu te samg wartoéé.
Ewentualne réznice w tym wzgledzie muszq byé uwzglednione przy ustawianiu két.

Jezeli wieniec jest symetryczny, to odlegto$¢ miedzy przymiarem a wezszym wiericem powinna
wynosi¢ potowe warfosci odchylenia.




Wskazowki dotyczgce montazu i konserwacji

Uwaga:
Ponizsze wskazdwki dotyczg réwniez montazu i konserwaciji paskéw zebatych
ptaskich i paséw wielorowkowych firmy Optibelt. Szczegétowe informacje znajdujq
sie w instrukcjach obstugi.

Montaz nowego paska

Podczas instalacji paskéw klinowych nie nalezy uzywaé sity. Montaz przy pomocy $rubokreta,
tzw. tyzki” i podobnych narzedzi powoduje powstanie zaréwno zewnetrznych jok i wewnetrz-
nych uszkodzer paska, dlatego paski zamontowane w taki sposéb majqg tylko kilkudniowg
zywotno$é. Zatozenie paska w prawidtowy sposéb pozwoli zaoszczedzié czas i pieniqdze.

W wypadku zbyt matych mozliwosci regulaciji ustawienia két pasowych podczas montazu,
nalezy najpierw zatozyé paski na kota, a nastepnie wsungé kota wraz z paskami na watki két
pasowych.

Naprezenie montazowe paska

Nalezy stosowaé wartoéci naprezen montazowych, ktére zgodne sq z odnoénymi zaleceniami
firmy Optibelt. Naprezenie montazowe paska ustala sig, przesuwajgc odpowiedniossilnik najego
szynach montazowych. Nastepnie nalezy wigczy¢ na krétko naped i ponownie skontrolowaé
naprezenie paska. Zgodnie z do$wiadczeniami producenta i uzytkownikéw, naprezenie paska
nalezy skontrolowaé ponownie po okoto od 0,5 do 4 godzin przebiegu i ewentualnie dokonag
korekgji. Dalsze wskazéwki dotyczqgce urzqdzen do pomiaru naprezenia paskéw i ich obstugi
znajdujq sie na str. 5.

* Przyrzagd do mierzenia napiecia pasa

Dopuszczalne odchylenia réwnolegtosci osi kot pasowych
Po ustaleniu naprezenia montazowego nowego paska Srednica dopuszczalna dy
nalezy zmierzy¢ odlegtosci X; i X, pomiedzy kotami kota odlegtos¢
pasowymi dy; i dg oraz przymiarem, przytozonym do dai, daz Xy, Xz
két pasowych na wysokosciich osi. W miare mozliwosci 112 mm 0,5 mm X
nie nalezy przekracza¢ podanych w tabeli maksymal- 224 mm 1,0mm —
nych wartosci X, kiérych wielko$é zalezna jest od $red- 450mn 2,0mm

icy kot h dy. Wartosci posrednie X podlegai 630mm 3,0mm X
interpolacji odpowiednio do wartosci $rednicy kota paso- 1100mm 5.0mm
wego. 1400 mm 6,0mm ddz

1600 mm 7,0mm

Kontrola stanu napedu

Zgodnie z zaleceniami stan napedu powinno sig kontrolowaé np. po 3-do 6-miesigcznym okresie
przebiegu. Nalezy zwréci¢ uwage na stan techniczny i zuzycie két pasowych. Kontrole stanu
paskéw i wyztobien két pasowych nalezy przeprowadzi¢ przy pomocy odpowiedniego
szablonu firmy Optibelt

**wzorzec do paséw klinowych i két pasowych




Wskazowki dotyczgce montazu i konserwacgji
Tarcze do kot pasowych z tulejami zaciskowymi

Instalacja

1. Wszystkie powierzchnie szlifowane,
jak np. otwory i powierzchnia boczna
tulei zaciskowej oraz stozkowy otwér
w kole pasowym nalezy doktadnie
oczysciéiodttuécié. Nastepnie umiescié
tuleje w otworze kota w taki sposéb,
aby wszystkie potéwki otworéw gwin-
towanych doktadnie pasowaty do
potéwek otworéw nie gwintowanych.

2. Sruby dwustronne (TB 1008-3030)
lub $ruby cylindryczne (TB 3525-
5050) posmarowaé lekko olejem i
wkreci¢, ale nie dokrecadich do konca.

3. Watek kota pasowego oczysci¢inasma-

rowaé olejem, a nastepnie umiesci¢ na nim koto pasowe z tulejq
zaciskowq w zqdanym miejscu. Patrz wskazéwki dotyczqce zakta-

dania két pasowych.

4. W wypadku stosowania wpustu, musimy go najpierw umiescié w

6. Po krétkim rozruchu (ok. 0,5 do 1 godziny) nalezy skontrolowaé
momenty dociggu $rub i ewentualnie skorygowac je.

7. Aby unikngé gromadzenia sie zanieczyszczen w szczelinach lub
otworach technologicznych, nalezy je zaslepi¢ smarem.

wyztobieniu na watku. Wpust powinien wykazywaé niewielki luz.

5. Nastepnie przy pomocy klucza imbusowego DIN 911 dociggamy
réwnomiernie $ruby (dwustronne lub cylindryczne) do wartoéci mo-
mentéw podanych w tabeli.

Montaz

Rozmiar

TB 1008-3030

Rozmiar

TB 3525-5050

Podczas wymiany két pasowych z tulejg rozprezajagca nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

1

. Poluzowaé wszystkie $ruby. Odpowiednio do wielkoéci tulei wykreci¢ catkowicie jedng lub

dwie $ruby, nattusci¢ olejem i wkreci¢ je do otworéw wyciskowych.

. Srube (lub $ruby) wkrecaé réwnomiernie do czasu, az tuleja wysunie sie z piasty kota

pasowego. W tym momencie koto pasowe powinno sie luzno poruszaé po watku.

. Koto wraz z tulejq zdja¢ z watka.

Demontaz

Rozmiar

TB 1008-3030

Rozmiar

TB 3525-5050




Naprezenie montazowe paskéow
Przyrzady do pomiaru naprezen paskéw firmy
optibelt

Przyrzqd pomiarowy typu Optikrik

Pierscien
gumowy

Ramie
wskaznika

Miejsce
prets Pocket Clip
7 -

rd

Sprezyna dociskowa

Przy pomocy tego przyrzqdu dokonuje sie
pomiaru naprezenia montazowego paskéw 1
w uproszczony sposéb. Utatwia on montero- '
wi serwisowanie napedéw pasowych bez
znajomodci ich danych technicznych, kiedy
nie mozliwe jest obliczenie optymalnejwartos-
ci naprezen. W tym wypadku nalezy tylko i
wylgcznie ustali¢ érednice mniejszego kota
napedowego oraz profil paska.

Istnieje kilka typdw przyrzqdu: Optikrik O, I,
I1i 111, ktére przewidziane sq do przeprowa- 3.
dzania pomiaréw w réznych zakresach.

Instrukcja obstugi

W celu dokonania pomiaru przyrzqd
nalezy potozy¢ na grzbiecie paska po
$rodku miedzy kotami pasowymi, aw nape-
dach wielopasowych, jezeli jest to
mozliwe, na pasku $rodkowym. Przed
pomiarem nalezy wcisngé ramie wskazni-
ka w szczeling migdzy skalami.

. Utozony wzdiuz paska miernik nalezy

teraz delikatnie przyciska¢ palcem w
punkcie nacisku.

Podczas pomiaru miernik nie powinien by¢
poruszony lub dotykany innymi palcami.

. Jezeli w trakcie przyciskania palcem daje

sig wyraznie odczué lub ustysze¢ charak-
terystyczne kliknigcie, nalezy zwolnié
nacisk, poniewaz ramie wskaznika ustalito
sig juz w odpowiedniej pozycji pomiaro-
wej.

. Nastepnie nalezy ostroznie unie$é miernik

znad paska, aby nie poruszy¢ ramienia
wskaznika (patrz rysunek) i odczytad
wartoéé naprezenia w punkcie przecigcia
sig gornej krawedzi ramienia z krawedzig
skali.

. Teraz nalezy naciqgngé lub poluzowa¢
pasek do osiqgnigcia zalecanejprzez pro-
ducenta wartosci.

optibelt TT 2
miernik czestotliwosciowy

optibelt 772
Tension Tester
Frequenz-MeBgeral

@ ® y

e < [

Miernik optibelt TT 2

stuzy do pomiaru naprezenia
paskéw napedowych metodqg
czestotliwosciowq. Wynik pomia-
ru podawany jest bezposrednio
w hercach [Hz] lub w niutonach
[N], jezeli do pamieci miernika
wprowadzone zostang dane
dotyczqgce parametréw paska.

Zalety miernika:
@ Pomiar bezdotykowy

@ Szeroki zakres pomiaru:

od 10 - 600 Hz
@ Wysoka doktadno$é pomiaru

@ Mozliwoséé oceny jakosciowejwyniku
pomiaru

@® Pamieé wewnetrzna

@ Prosta obstuga

@ Uniwersalna glowica pomiarowa,
umozliwiajgca przeprowadzenie

kazdego pomiaru bez zaktécen

@ Mozliwosé wspdtpracy z komputerem
osobistym



Naprezenie montazowe
paskow klinowych optibelt

Statyczne naprezenie montazowe

Profil paska Srednica
matego kota
de RED POWER I Pasek standardowy SUPERTXM=8
w otulinie
Pierwszy Montaz Pierwszy Po Pierwszy Po
[mm] montaz ponowny montaz rozruchu montaz rozruchu
pasek nowy pasek
uzywany
< 71 250 200 200 150 250 200
SPZ; 3V/9N; > 71< 90 300 250 250 200 300 250
XPZ; 3VX/9NX > 90<125 400 300 350 250 400 300
>125*
<100 400 300 350 250 400 300
SPA; >100 <140 500 400 400 300 500 400
XPA > 140 <200 600 450 500 400 600 450
>200 *
<160 700 550 650 500 700 550
SPB; 5V/15N; >160<224 850 650 700 550 850 650
XPB; 5VX/5NX >224 <355 1000 800 900 700 1000 800
> 355 *
<250 1400 1100 1000 800 1400 1100
SPC; >250 <355 1600 1200 1400 1100 1600 1200
XPC >355<560 1900 1500 1800 1400 1900 1500
>560 *
< 50 90 70 120 90
Z/10; > 50< 71 . ) 120 90 140 110
ZX/X10 > 71<100 140 110 160 130
>100 *
< 80 150 110 200 150
A/13; > 80<100 ) ) 200 150 250 200
AX/X13 >100<132 300 250 400 300
>132 *
<125 300 250 450 350
B/17; >125<160 ) ) 400 300 500 400
BX/X17 > 160 <200 500 400 600 450
>200 *
<200 700 500 800 600
C/22; >200 <250 ) ) 800 600 900 700
CX/X22 >250 <355 900 700 1000 800
>355 *
* Dla tych két pasowych nalezy wyliczy¢ wartoéci naprezen. Wartosci naprezehi montazowych stanowig wskazniki w wypadku

braku danych technicznych napedu. Sq one ustalone na maksymalnie

Mierniki naprezein montazowych: przenoszong moc kazdego paska.

Optikrik O zakres pomiaru: 70 - 150 N
Optikrik | zakres pomiaru: 150 - 600 N Podstawa wyliczen:
Optikrik I zakres pomiaru: 500 -1400 N Paskiklinowe waskie predko$é v = 5 bis 42 m/s
Optikrik 111 zakres pomiaru: 1300 -3100 N Paski klinowe klasyczne predkos$é v =5 bis 30 m/s
Korzystanie z tabeli Przyktad
1. Wyszukaé w kolumnie odpowiedni profil paska. 1. Pasek klinowy Optibelt Standard Profil: SPZ
2. Ustali¢ najmniejszq $rednice kota w napedzie. 2. Najmniejsza $rednica kota w napedzie: 100 mm
3. Odczytaé z tabeli odpowiednig warto$é naprezenia. 3. Statyczne naprezenie montazowe
4. Skontrolowaé warto$¢ naprezenia zgodnie z opisem. - pierwszy montaz 350N
4. Statyczne naprezenie montazowe
- naprezenie pracy 250 N



Naprezenie montazowe
pasow wielorowkowych optibelt

Statyczne naprezenie tasmy T, [N]

. Srednica
Profil mateqo Pierwszy Po Pierwszy Po Pierwszy Po Pierwszy Po Pierwszy Po
Kk 9 montaz rozruchu montaz rozruchu montaz rozruchu montaz rozruchu montaz rozruchu
paska kota d.
[mm]
4 PH 8 PH 12 PH 16 PH 20 PH
PH - 25 90 70 150 130 250 200 300 250 400 300
> 25- 71 110 90 200 150 300 250 350 300 450 350
> 71*
4 P) 8 PJ 12 PJ 16 PJ 24 PJ
- 40 200 150 350 300 500 400 700 550 1000 800
PJ > 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 *
4 PK 8 PK 10 PK 12 PK 16 PK
- 63 300 250 600 450 700 600 900 700 1200 900
PK > 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 *
6 PL 8 PL 10 PL 12 PL 16 PL
< 90 800 600 1000 800 1300 1000 1500 1200 1900 1500
PL > 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 *
Korzystanie z tabeli: Przyktad:
1. Wyszukaé w kolumnie odpowiedni profil tasmy. 1. Pas wielorowkowych Optibelt RB 4°P)
2. Ustali¢ najmniejszq $rednice kota w napedzie. 2. Najmniejsza érednica kota w napedzie 100 mm
3. Odczytad z tabeli odpowiednig warto$é naprezenia. 3. Statyczne naprezenie - pierwszy montaz 250 N
4. Skontrolowaé warto$¢ naprezenia zgodnie z instrukciq. 4. Statyczne naprezenie - po rozruchu 200 N

Naprezenie montazowe
paskow zebatych ptaskich optibelt

Wartoéci naprezen montazowych paskéw zebatych ptaskich firmy Optibelt zawarte sq
w dostepnych instrukcjach dostarczanych wraz z zaméwieniem. W szczegdlnych przypad-
kach prosimy o skontaktowanie sie z naszym personelem technicznym.



Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia

Paski klinowe

Rodzaj awarii

Pasek zrywa sie po kroétkim okre-
sie pracy

Ponadnormatywne zuzycie
powierzchni roboczych paska

Zatamania i pekniecia w dolnej
czesci paska (kruszenie sie)

Mozliwe przyczyny

Uzycie zbyt duzej sity podczas montazu,
w wyniku czego uszkodzona zostata wewnetrz-
na struktura paska

Zablokowanie systemu napedowego
Dziatanie ciat obcych podczas pracy

Nieodpowiednio ustawiony naped, za mata ilo$¢
paskéw

Zbyt mate napiecie paska
Zbyt duzy moment pociggowy

Zuzyte powierzchnie robocze két pasowych
Profil paska nieodpowiednio dobrany do profilu

wyztobienia w kole pasowym

Nieodpowiedni kqt profilu wyztobienia kota
pasowego

Kota pasowe nie lezqg w jednej ptaszczyznie

Srednica két pasowych mniejsza od zalecanej

Pasek ociera sig lub uderza o inne elementy
maszyny

Skutek dziatania krgzka zewnetrznego, ktérego
usytuowanie i $rednica nie odpowiadajg naszym
zaleceniom

Nadmierny poslizg paska

Przekroczenie minimalnej $rednicy két pasowych

Dziatanie zbyt wysokiej temperatury

Nadmierne dziatanie niskich temperatur

Woptyw dziatania substancji chemicznych

Sposob usuniecia

Umozliwi¢ zainstalowanie paska bez uzycia
nadmiernej sity zgodnie z instrukcja montazu

Usungé przyczyne
Zastosowaé ostony

Sprawdzié ustawienie systemu napedowego
i skorygowaé je

Sprawdzi¢ napigcie paska i skorygowaé je

Sprawdzié ustawienie systemu napedowego
i skorygowaé je

Poddaé regeneracji ptaszczyzny robocze két
pasowych

Dostosowaé profil paska do profilu
wyztobienia kota pasowego

Skorygowaé kat profilu wyztobienia kota
pasowego lub wymieni¢ koto na nowe

Ustawi¢ kota pasowe w jednej ptaszczyznie

Zwigkszy¢ $rednice két (ponownie ustawié
system napedu); zastosowaé paski specjalne
Optibelt lub paski Optibelt Super TX M=S

Usungé elementy zaburzajqce prace, ponownie
ustawié¢ naped

Przestrzega¢ zalecer firmy Optibelt, ew.
zwiekszyé $rednice; watek ciegna biernego
ustawi¢ w kierunku od wewngtrz na zewngtrz;
zastosowaé paski Optibelt Red Power Il lub
paski specjalne

Ustawi¢ ponownie caty naped (i naciqgi
paskéw) zgodnie ze wskazéwkami dot.
montazu, skontrolowaé charakterystyke napedu i
w miare koniecznosci zoptymalizowaé jq

Nie nalezy stosowaé két pasowych

o $rednicach mniejszych niz zalecane; zastoso-
waé paski specjalne Optibelt lub paski Optibelt
Super TX M=$S

Usungé zrédio ciepta, zastosowaé ostony
i poprawié¢ cyrkulacje powietrza; stosowaé
paski specjalne Optibelt XHR (o wysokiej
odpornosici na dziatanie temperatury), paski
Optibelt Super TX M=S lub paski klinowe

z rdzeniem poliamidowym

Przed zastosowaniem paska nalezy go ogrzaé,
ew. zastosowaé paski specjalne Optibelt

Ostonié elementy napedowe; zastosowaé paski
specjalne Optibelt



Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia

Rodzaj awarii

Pasek ma strukture gabczastq, klei sie

Silne drgania

Pasek nie daje sie odpowiednio
naciggnag¢é

Nadmierny hatas podczas pracy

Pasek rozcigga sie nierownomiernie

Mozliwe przyczyny

Dziatanie oleju, ftuszczu lub innych substancii
chemicznych

Profil paska nieodpowiednio dobrany do profilu
wyztobienia w kole pasowym

Kota pasowe nie lezqg w jednej ptaszczyznie

Zuzyte ptaszczyzny robocze kota pasowego

Zbyt mate napiecia paska

Zbyt duze drgania mechanizméw napedowych

Ciata obce w wyztobieniach két pasowych

Nieprawidtowo ustawione parametry napedu

Odlegtos¢ miedzy osiami két pasowych znacznie
wieksza od zalecanej

Woysokie obcigzenie udarowe

Zbyt mate naprezenie paska

Nie wywazone tarcze (kota) pasowe

Zbyt mata mozliwo$é regulacji odstepu migdzy
osiami két pasowych

Nadmierne rozciggnigcie paska, pasek za krétki
w stosunku do parametréw két i odlegtosci miedzy
nimi

Nieodpowiednia diugo$é¢ paska

Kota pasowe nie sq ustawione w jednej
ptaszczyznie

Zbyt mate naprezenie paska

System napedowy przecigzony

Wadliwe ptaszczyzny két pasowych

Stare paski pracujg wraz z nowymi w tym samym
systemie napedowym

W systemie napedowym stosuje sie paski réznych
producentéw

Paski klinowe

Sposob usuniecia

Nalezy chronié elementy napedu przed
dziataniem substancji chemicznych; zastosowaé
paski typu Super TX M=S lub paski specjalne
wykonanie ,05”; przed zastosowaniem nowych
paskéw nalezy kota pasowe wyczyscié
benzyng lub benzolem

Nalezy dostosowaé profil paska do profilu
wyztobienia kota pasowego

Ustawi¢ kota pasowe w jednej ptaszczyznie

Plaszczyzny robocze két pasowych poddaé
regeneracji

Naprezyé pasek

Odpowiednio ustawié wat stabilizujgcy ciegna
biernego; zastosowaé paski ,Optibelt KB”

Usunqé zanieczyszczenia i ostonié¢ elementy
napedowe

Sprawdzi¢ ustawienie napedu i ponownie
ustawié

Zmniejszy¢ odlegtosé pomiedzy kotami
pasowymi; Odpowiednio ustawié watek
stabilizatora ciggna biernego; zastosowaé paski
,Optibelt KB”

Zastosowaé paski ,Optibelt KB” oraz
stabilizator; zastosowaé paski specjalne
,Optibelt”

Skorygowaé naprezenie

Wywazyé kota

Odpowiednio do zalecer firmy Optibelt zmienié
mozliwosci naprezania paskéw

Przeprowadzi¢ odpowiednie pomiary napedu i
ustawié¢ go

Zastosowaé krétszy pasek

Ustawi¢ prawidtowo kota pasowe

Sprawdzi¢ naprezenia paska i ustawié
poprawnie

Sprawdzi¢ ustawienie catego systemu
napedowego i zoptymalizowaé go

Wymieni¢ kota pasowe

Wymieni¢ caty zestaw paskéw na nowy

Stosowaé paski pochodzqce tylko od jednego
producenta, np.: Optibelt S=C plus, Optibelt
Super TX M=S, Optibelt Red Power Il

W wypadku wystapienia dalszych awarii prosimy o zwrécenie sig do naszych stuzb technicznych. Podanie szczeg6towych informacji dotyczacych wszelkich nieprawidtowosci utatwi podjecie konkretnych czynnosci naprawczych.



Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia
Paski wielorowkowe

Rodzaj awarii

Nadmierne zuzycie zeber paska

Pasek ulega zerwaniuv po krétkim
okresie uzytkowania

—

Zebra paska pekajq i tamiq sie
(ulegaja skruszeniu)

Mozliwe przyczyny

Zbyt mate napigcie paska

Whptyw ciat obcych podczas pracy elementéw
napedu

Kota pasowe nie sq ustawione w jednej
ptaszczyznie

Kota wykazujg wady

Profil paska nieodpowiednio dobrany do profilu
wyztobienia w kole pasowym

Podczas pracy pasek ociera sie lub uderza o inne
elementy maszyny

Naped blokuje sig

System napedowy jest przecigzony

Szkodliwe dziatanie oleju, uszczu i innych
chemikaliéw

Skutek dziatania krgzka zewnetrznego, ktérego
usytuowanie i $rednica nie odpowiadajg naszym
zaleceniom

Zbyt mata $rednica két pasowych

Dziatanie zbyt wysokiej temperatury
Dziatanie zbyt niskich temperatur

Nadmierny poslizg paska

Dziatanie substancji chemicznych

Sposob usuniecia

Skorygowaé napiecie

Zastosowaé  ostony
Odpowiednio ustawi¢ kota pasowe

Naprawié kota lub wymieni¢ na nowe

Dobraé odpowiednie paski do profili két

Usungé¢ przeszkadzajgce elementy, wyregulowaé
naped

Usungé przyczyne
Sprawdzié wzajemne dziatanie elementéw
napedowych i skorygowaé je

Chroni¢ elementy napedu przed wptywem obcych
substancii

Przestrzega¢ zalecen firmy Optibelt, ew. zwigkszyé
érednice; watek ciegna biernego ustawi¢ w
kierunku od wewngtrz na zewngtrz; zastosowaé
paski Optibelt Red Power Il lub paski specjalne

Stosowaé kota o odpowiednich $rednicach

Usung¢ zrédto ciepta, zastosowaé ostony;
poprawié cyrkulacje powietrza

Przed zatozeniem pasek podgrzaé do temperatury
otoczenia

Elementy napedu naciggngé zgodnie

z zaleceniami dot. montazu; skontrolowaé
wzajemne oddziatywanie poszczegélnych
elementéw i skorygowad je

Ostoni¢ elementy napedu



Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia
Paski wielorowkowe

Rodzaj awarii

Zbyt silne drgania

Pasek nie daje sie naciggnag¢

Nadmierny hatas podczas pracy

Pasek ma strukture gq
czastq, klei sie

Mozliwe przyczyny
Za mate wymiary paska

Odlegto$é pomigdzy osiami két pasowych
znacznie wigksza od zalecanej

Woysokie obcigzenie udarowe
Zbyt mate napigcie paska

Nie wywazone kota pasowe

Zbyt mata mozliwosé regulacji odstepu migdzy
osiami két pasowych

Zbyt duze rozciggniecie paska, pasek za krétki

Zbyt diugi pasek

Kota pasowe nie sq ustawione w jednej
ptaszczyznie

Za mate lub zbyt silne napiecie paska

System napedowy przecigzony

Dziatanie oleju, ftuszczu lub innych substancii
chemicznych

Sposob usuniecia

Sprawdzi¢ wzajemne dziatanie elementéw
napedowych i skorygowa¢ je

Zmniejszy¢é odlegto$¢ miedzy osiami két;
zastosowaé stabilizator ciegna biernego

Zastosowaé  stabilizator
Skorygowaé napiecie

Wywazyé kota

Umozliwi¢ regulacie odnosnie zalecen firmy
Optibelt

Przeprowadzi¢ odpowiednie pomiary i skorygo-
waé ustawienie napedu

Stosowaé paski o mniejszych wymiarach

Ustawi¢ prawidtowo kota pasowe

Skontrolowaé¢ odpowiednie wartosci napigé

Sprawdzi¢ ustawienie catego systemu
napedowego i zoptymalizowaé go

Chroni¢ elementy napedu przed dziataniem
substanciji chemicznych; przed zastosowaniem
nowych paskéw przeczysci¢ kota pasowe
benzynq lub benzolem

W wypadku wystapienia dalszych awarii prosimy o zwrécenie sig do naszych stuzb technicznych. Podanie szczeg6towych informacji dotyczacych wszelkich nieprawidtowosci utatwi podjgcie konkretnych czynnosci naprawczych.
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Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia
Paski zebate ptaskie

Rodzaj awarii

Zeby paska Sciete (pasek rwie sie)

Nadmierne zuzycie powierzchni
roboczej zebow paska

Nadmierne zuzycie powierzchni
bocznych paska

Nadmierne scieranie sie
powierzchni bocznych

1

Mozliwe przyczyny

Pasek zostat nadmiernie wygiety przed lub
w trakcie montazu

Pasek przecigzony
Zbyt mata iloéé zebdéw chwytajgcych paska

Ciata obce w uktadzie napedowym

Zbyt duze napigcie paska

Nieodpowiedni naciqg paska

Przecigzenie uktadu napedowego

Btgd podziatki
Wadliwe koto zebate

Osie két pasowych nie sq do siebie réwnolegte
Wadliwa tarcza obrzeznikowa

Odlegto$¢ pomiedzy osiami két pasowych nie jest
stata

Nieréwnolegto$¢ osi két pasowych
Kofa zebate nie wywazone

Wystepowanie tzw. ,bicia” przy zbyt duzym
naprezeniv paska

Sposob usuniecia
Nie gnie$é (famaé) paska

Zastosowaé paski o wigkszej szerokosci lub
wieksze kota pasowe

Zwigkszy¢ érednice mniejszego kota pasowego
lub zastosowaé szerszy pasek

Usunqé ciata obce, zastosowaé ostony

Skorygowaé naprezenie paska

Skorygowaé napiecie paska

Zastosowaé paski o wigkszej szerokodci i wyzszej
wartosci przetozenia lub zastosowaé dituzsze
paski i wieksze kota pasowe

Skontrolowaé profile, ew. dokonaé wymiany

Wymieni¢ wadliwe koto

Ponownie ustawié¢ osie két pasowych
Wymieni¢ wadliwe tarcze

Zlikwidowaé luzy na tozyskach lub w obudowie

Ponownie ustawié¢ osie két pasowych
Wywazyé kota zgbate

Zredukowaé naprezenie paska



Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia
Paski zebate ptaskie

Rodzaj awarii Mozliwe przyczyny Sposéb usuniecia

Nadmierne zuzycie podstawy Zbyt duze naprezenie paska Zredukowaé naprezenie paska

zgbéw paska Zbyt mata sita napedu Zwiekszy¢ wymiary paséw i ew. két zebatych
Wadliwe kota zebate Wymieni¢ kota zebate

Pekniecia wzdluzne paska Wadliwe tarcze obrzeznikowe Wymienié tarcze
Pasek nachodzi na tarcze obrzeznikowq Wywazyé waly i kota zebate; skorygowaé
wartosci naprezen
Ciata obce w uktadzie napedowym Usungé ciata obce, zastosowaé ostony
Odrywanie sie tarcz bocznych Nie wywazone kota zgbate Ustawi¢ prawidtowo kota zebate
Zbyt duzy nacisk boczny paska zgbatego Prawidtowo ustawié waty (osie) kot
Nieprawidtowy montaz tarcz obrzeznikowych Prawidtowo zamontowaé tarcze
Nadmierny hatas podczas pracy Nieprawidtowe ustawienie watéw (osi) Prawidlowo ustawi¢ waly (osie)
Zbyt duze naprezenie paska Zmniejszyé naprezenie paska
Zbyt mate $rednice két zebatych Zwigkszy¢ $rednice kot
Za duze obcigzenie paska zebatego Zwiekszy¢ szeroko$é paska lub zastosowaé
pasek o wiekszej ilosci zebéw
Zbyt duza szeroko$é paska przy duzych Zmniejszyé szeroko$é paska stosujgc paski
predkosciach o wigkszych wymiarach



Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia
Paski zebate ptaskie

Rodzaj awarii Mozliwe przyczyny Sposéb usuniecia

Pozorne wydluzenie sie paska Luzy w fozyskach Skorygowaé napiecie paska, poprawié
mocowanie fozysk i zabezpieczy¢ je

Nadmierne zuzycie két zebatych Zastosowanie nieodpowiedniego surowca Stosowaé odpowiednie surowce
Wadliwe uzgbienie Wymieni¢ kota zebate
Niedostateczna twardo$¢ powierzchni két Stosowaé twardszy materiat lub utwardzi¢

powierzchnie két

Kruszenie sie grzbietu paska Temperatura otoczenia przekracza +85 °C Stosowaé paski o zwiekszonej odpornosci na
(utrata elastycznosci) wysokie temperatury
Silne promieniowanie cieplne Zastosowaé ostony i paski o podwyzszonej
odpornosci
Pekniecia grzbietu paska Temperatury otoczenia ponizej -30 °C Stosowaé paski specjalne o podwyzszonej

odpornosci na dziatanie niskich temperatur

Rozmiekczenie grzbietu paska Dziatanie agresywnych substancji chemicznych Zastosowaé ostony i ew. paski odporne na
dziatanie substancji chemicznych

W wypadku wystapienia dalszych awarii prosimy o zwrécenie sig do naszych stuzb technicznych. Podanie szczeg6towych informacji dotyczacych wszelkich nieprawidtowosci utatwi podjecie konkretnych czynnosci naprawczych.
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Rodzaj awarii — przyczyna - sposéb usuniecia
Przyczyny awarii

Prawidtowe utozenie paska Pasek za duzy/wyztobienie Profil paska za maty/wyztobienie ~ Wytarta powierzchnia robocza
klinowego w wyztobieniu kota w kole pasowym za mate w kole pasowym za duze (wewnetrzna) wyztobienia kota
pasowego pasowego

N
N

Zbyt mate naprezenie paska Podczas instalowania paska uzyto  Odchylenia w ustawieniu osi két Pasek zbyt ztamany
zbyt duzo sity

— PP

Kota pasowe wywazone, osie két réwnolegte Plaszczyzny két réwnolegte, nie lezg w jednej  Plaszczyzny két nieréwnolegte, nie lezg w
osi jednej osi

Oferta Firmy Optibelt skierowana jest wytqcznie do wyspecjalizowanych jednostek handlowych. Firma Optibelt zaleca stosowanie
swoich wyrobéw wytqcznie zgodnie ze wskazéwkami montazowymi zawartymi w odnosnych dokumentacjach i nie ponosi odpowie-
dzialnosci za szkody wynikte z zastosowania jej wyrobéw w sposéb niezgodny z ich przeznaczeniem. Szczegétowe informacje na
ten temat zawarte sg w Ogdlnych Warunkach Handlowych Firmy Optibelt.
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MONTAZ, KONSERWACJA
| SKLADOWANIE PASOW

Pra
ne

widtowo zwymiarowane, zoptymalizowa-
pod wzgledem wydajnosci systemy nape-

dowe, wyposazone w paski klinowe firmy

op

stw

TIBELT, gwarantujq wysokie bezpieczen-
o pracy i optymalnie dtugi okres ich uzy-

tkowania. Praktyka pokazata, ze zbyt krétkie
okresy uzytkowania paséw w duzym stopniu
wynikajq z btedéw popetnionych podczasich

mo

ntazu lub czynnosci konserwacyjnych.

Aby temu zapobiec, zalecamy przestrzega-

nie

podanych nizej wskazéwek.

Bezpieczenstwo

Przed rozpoczeciem prac konserwacyj-
nych nalezy upewni¢ sig, czy wszystkie
elementy maszyny zabezpieczone sq
przed przypadkowym wprawieniem ich w
ruch w trakcie robét konserwacyjnych.
Nalezy bezwzglednie przestrzegaé zo-
lecer producenta maszyny, dotyczqcych
bezpieczerstwa pracy.

Kota pasowe

Wyztobienia w kotach pasowych powinny
by¢é wykonane zgodnie z obowiqzujgcymi
normami i nie posiadaé zanieczyszczen.

Ustawienie két pasowych

Przed rozpoczeciem montazu kota po-
sowe i ich osie powinny by¢ ustawione w
jednej ptaszczyznie. Maksymalne odchy-
lenie ptaszczyzn két pasowych nie po-
winno przekraczaé /,°.

Napedy wielorowkowe

Paski klinowe do napedéw wielorowko-
wych powinno sie sktadaé w komplety po
uprzednim przeprowadzeniu pomiaréw.
Nalezy przy tym ustali¢ tolerancje zesta-
wu, ktérej warto$¢ okreslajg odpowiednie
normy. Paski typu Optibelt S=C plus oraz
paski Optibelt Super TX M=S mogq by¢
komponowane w zestawy bez uprzednie-
go przeprowadzania pomiaréw.

Montaz paskéw klinowych

Przed przystgpieniem do zatozenia paska
nalezy zmniejszy¢ odlegto$é miedzy kota-
mi pasowymi do takiego stopnia, aby pa-
sek mégt wejs¢ swobodnie do rowkéw bez
stosowania sity. Montaz przy uzyciu
Ayzki”, $rubokreta itp. jest niedopuszczal-
ny, poniewaz taki sposéb postepowania
czesto powoduje powstanie niewidocz-
nych uszkodzer nierozciggliwego, we-
wnetrznego rdzenia paska lub jego os-
tony.

Wstepne napiecie paska

Po krétkim rozruchu na petnej mocy nale-
zy skontrolowaé wstepne naprezenie pa-
séw. Do przeprowadzenia tych pomiaréw
zalecamy elekironiczny miernik firmy
Optibelt. Podczas pierwszych godzin prao-
cy nowego napedu nalezy obserwowaé
stan wszystkich jego elementéw, a nastep-
nie po okoto pét do czterech godzinach
pracy przy petnym obcigzeniu zlikwido-
waé luzy spowodowane rozciggnieciem
sie paséw.

@ Watki naprezajace i prowadnice

Nalezy unikaé stosowania watkéw napre-
zajqcych i prowadnic. Jezeli nie jest to
mozliwe, nalezy kierowaé sie zaleceniami
zawartymi w naszych instrukcjach.

Konserwacja

Zaleca sie regularne przeprowadzanie
kontroli napedéw pasowych. Do zabie-
géw tych nalezy réwniez okresowa kon-
trola naprezenia paska i, jezeli jest to
wymagane, jego korekcja. Jezeli jeden lub
kilka paskéw z kompletnego napedu
wielorowkowego dziata wadliwie, nalezy
dokona¢ wymiany catego kompletu. Pasy
pochodzqce od réznych producentéw nie
mogq wspdtpracowad w jednym zestawie.
Przed zatozeniem nowych paséw nalezy
sprawdzié stan két pasowych, a w szcze-
gélnodci ich powierzchni roboczych w
wyztobieniach. Pasy klinowe firmy Opti-
belt nie wymagaijq jakich$ szczegdlnych
zabiegéw konserwacyjnych. Nalezy uni-
kaé stosowania preparatéw woskowych
orazinnego rodzaju preparatéw w postaci
spraydw.

@ Ogolne zasady dotyczgce

sktadowania

Prawidtowo sktadowane pasy zachowujq
swoje wlaéciwosci przez okres kilku lat
(patrz réwniez: DIN 7716 - Deutsche
Industrienorm = Niemiecka Norma Prze-
mystowa nr 7716). Wigkszo$é wyrobéw
gumowych zmienia jednak swoje wiasci-
wosci fizyczne w wyniku niewtasciwego
sktadowania lub nieodpowiedniego ob-
chodzenia sig z nimi. Zmiany te mogq by¢
wywotane dziataniem tlenu, ozonu, zbyt
wysokich i zbyt niskich temperatur, $wia-
tta, wilgoci i rozpuszczalnikéw.

Pomieszczenia magazynowe
Pomieszczenia magazynowe powinny
by¢ suche i bezpytowe.

Pasy nie mogq byé przechowywane w
poblizu substancji chemicznych, rozpusz-
czalnikéw, materiatéw pednych, smaréw,
kwaséw itp.

® Temperatura skladowania

Temperatura sktladowania paséw powin-
na zawieraé sie w granicach od +15 °C
do +25 °C. Nizsze temperatury nie majq
w zasadzie negatywnego wptywu na wia-
$ciwoéci paséw. Poniewaz jednak stajq sie
one w niskich temperaturach bardzo szty-
wne, nalezy bezposrednio przed zainsta-
lowaniem doprowadzi¢ je do temperatury
okoto + 20 °C, dzieki czemu bedzie
mozna unikngé peknieé i ztaman.
Grzejniki i instalacje cieplne w pomiesz-
czeniach magazynowych powinny by¢
wyposazone w ostony. Odlegto$é miedzy
zrédtami ciepta a sktadowanymi pasami
powinna wynosi¢ minimum 1 m.

Oswietlenie
Sktadowane pasy nalezy chroni¢ przed
dziataniem $wiatta, a w szczegdlnosci

Optibelt Polska Sp. z o.0.

przed bezposrednim dziataniem promieni
stonecznych, jak tez innymi, silnymi zré-
dtami $wiatta sztucznego o wysokim udzia-
le promieniowania ultrafioletowego (ze
wzgledu na tworzenie sie ozonu). Chodzi
tu o lampy jarzeniowe bez oston. Do
o$wietlania pomieszczen magazynowych
najlepiej nadaje sie tradycyjne oéwietlenie
zarowe.

@® Ozon

W pomieszczeniach magazynowych w za-
dnym wypadku nie mogq znajdowad sie
urzqdzenia, ktére powodujg powstawa-
nie ozonu, takie jak: fluorescencyjne
zrédta  $wiatta, lampy rteciowe oraz
urzqdzenia elekiryczne sieci wysokiego
napigcia. Nalezy tez unika¢ i usuwaé z
pomieszczeh magazynowych gazy spali-
nowe i pary, ktére mogg spowodowaé
powstawanie ozonu w wyniku proceséw
fotochemicznych.

@® Wilgotnos¢ powietrza w po-

mieszczeniach magazynowych
Pomieszczenia wilgotne nie nadajq sie na
magazyny. Nalezy zwréci¢ uwage na to,
aby w magazynach nie miata miejsca kon-
densacja pary wodnej. Wzgledna wilgot-
no$¢ powietrza w pomieszczeniach ma-
gazynowych nie powinna przekraczaé
65 %.

® Skladowanie

Nalezy zwréci¢ uwage na to, by pasy nie
byty sktadowane w stanie napigtym lub tez
w jakikolwiek sposéb $cisnigte lub zdefor-
mowane. Takie sktadowanie sprzyja po-
wstawaniu trwatych deformacii i pekniec.

Jezeli pasy utozone sq jeden na drugim, to
w celu uniknigcia ich trwatej deformacii
wskazane jest, by wysoko$¢ sktadowania
nie przekraczata 300 mm. Jezeli z braku
miejsca pasy skladowane sq w pozycji
wiszqcej, to $rednica kotka, na ktérym
wiszq paski, powinna byé przynajmniej
dziesigciokrotnie wigksza niz wysoko$é
paska.

Pasy optibelt §=C plus,
RED POWER Il i optibelt
SUPER TX M=S§ nie muszq by¢
sktadowane w kompletach,
poniewaz mogq wspétpracowaé
ze sobg w jednym napedzie bez
uprzedniego przeprowadzania
odpowied-nich pomiaréw.

® Czyszczenie

Paski mozna czyscié roztworem gliceryny
w spirytusie w stosunku 1:10. Nie nalezy
stosowaé benzyny, benzolu, terpentyny
i podobnych substancji. W zadnym wy-
padku nie mozna uzywaé przedmiotéw
o ostrych krawedziach, szczotek drucia-
nych, papieru $ciernego itp., poniewaz
moze to spowodowaé uszkodzenia me-
chaniczne paséw.
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