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Diagnostyka przekladni

pasowych

Przektadnia pasowa jest przektadnig mechaniczng ciegnows,

gdzie ciegno stanowi elastyczny pas, ktory opasa kota pasowe —

czynne 1 blerne.

Rzeczywiste przetozenie przektadni zmniejsza

sie o podlizg, jakiemu ulega pas na kotach
pasowych. Warto podkresli¢, ze poslizg kota stanowi
funkcje obcigzenia, naciggu wstepnego pasa oraz
stopnia jego zuzycia. W przektadniach pasowych
przekazanie napedu z kota na pas iz pasa na koto
odbywa sig poprzez potaczenie cierne pomiedzy
tymi elementami. Najstabszy element przektadni
pasowej to pas. Z kolei podczas obliczen wytrzyma-
tosciowych przektadni sprawdza sie wytrzymatosé
pasa na rozcigganie. Pasy i kota klinowe to elementy
znormalizowane. Opisujg je Polskie Normy PN/M-
852011 PN/M-85202.

Oferowane na rynku pasy przektadni pasowych
najczesciej wykonuje sie z tkaniny, gumy, skory, two-
rzyw sztucznych lub stali. Pas gumowy ma warstwe
noéna z tkaniny bawetnianej lub sznurka kordo-
wego. Istotne jest, ze pasy tego typu sg zblizone do
paséw tkaninowo-gumowych i zaleza gtéwnie od
gatunku gumy.

Zwraca sie uwage na wysoki poziom wytrzyma-
tosci paséw wykonanych z tworzyw sztucznych.

Wiasciwo$¢ w tym zakresie wynika réwniez z wto-
pienia w pas linek stalowych. Dodatkowgq korzyscia
jest rowniez zmniejszenie wymiaréw przektadni.

Najrzadziej stosowane sg pasy stalowe wykony-
wane z tasm o gruboéci 0,3-1 mm. Ich zaletg jest
duza wytrzymatosé, z kolei z wad nalezy wymienié¢
duzg sztywno$¢ gietng i maty wspoétczynnik tarcia.

Najwazniejszg zaletg przekladni pasowej jest
tagodzenie gwattownych zmian obcigzenia i ttumie-
nie drgan, a takze prosta budowa i niskie koszty pro-
dukcji oraz ochrone innych zespotéw napedowych
przed nadmiernym przecigzeniem. Warto przy tym
miec¢ na uwadze matg wrazliwo$¢ na doktadnosc
wzajemnego ustawienia osi. Z kolei w odniesieniu
do wad warto mie¢ na uwadze duze sity obcigza-
nie waly i tozyska, mata zwarto$¢ oraz niestatosé¢
przetozenia.

Zerwanie pasa po krétkim czasie eksploatacji
moze wynikac z naderwania pasa podczas jego

naktadania na koto pasowe. Usterka w tym zakre-




sie moze wystapic¢ réwniez na skutek dostania sie
ciata obcego do napedu lub gwattownego zatrzy-
mania maszyny. W przypadku gdy na pas dziata
olej, smar lub inne chemikalia, to niejednokrotnie
odkleja sie tkanina owijkowa lub dochodzi do
speczenia gumy. Zdarzyc¢ sie moga stwardnie-

nia i pekniecia owijki pasa. Bardzo czesto sg one
spowodowane silnym dziataniem kurzu oraz zbyt
wysokiej temperatury.

Pasy moga naciagac sie nieréwnomiernie. Przy-
czyna takiej usterki czesto sa wadliwie wykonane
rowki két. Zdarza sie, Ze nieréwnomierne nacigganie
paséw spowodowane jest ztozeniem zestawu z pa-
sow o ztej jakosci.

Nie nalezy ignorowac silnych drgan paséw.

W przypadku ich wystapienia warto zwroci¢ uwage
na zbyt mate naprezenia pasa, niewywazenia kota
rowkowego, przecigzenia napedu czy tez nieprawi-
dtowy kat rowka.

Jezeli pasy beda sie skrecaty to nalezy zadbaé
o sprawdzenie prostoliniowosci ustawienia koét. Przy-
czyna skrecania pasow moze by¢ réwniez niewtasci-
wy profil paska lub rowka oraz przecigzenie napedu.
W momencie, gdy pas bedzie spadat z kot, konieczne
jest jego naprezenie. Jezeli pas bedzie spadat ponow-
nie to problem moze rozwigzac zwiekszenie czesto-
tliwoéci przeprowadzania czynnosci kontrolnych,
podczas ktérych sprawdzany jest naciag napedu.

Czestg usterkg w pracy paséw sg miejscowe star-
cia powierzchni bocznych. Moga one wystapic, jezeli
pas nie bedzie prawidtowo naprezony lub gdy bedzie
sie blokowato koto napedzane. Jednostronne zuzycie
pasa na powierzchni bocznej moze by¢ skutkiem
zbyt duzej odlegtosci osi k6t pasowych.

Jezeli w przektadni uwzgledniono zbyt matg
$rednice rolki napinajgcej to efektem moga by¢
poprzeczne pekniecia pasa na spodniej stronie.
Uszkodzenie tego typu czesto spowodowane jest
zbyt duzym poslizgiem, dziataniem substancji che-
micznych lub nadmiernym naprezeniem pasa.

W praktyce moze doj$¢ do wezesniejszego zu-
zycia powierzchni bocznych na catej dtugosci pasa.
W takim przypadku nalezy sprawdzi¢ czy moment
rozruchowy nie jest zbyt duzy lub czy nie wystepuja
krotkotrwate przecigzenia przektadni.

Podczas okresowych czynnosci kontrolnych nale-
zy sprawdzié, czy pas nie trze o zaden z elementow
maszyny. Konsekwencjg mogg by¢ bowiem wyzto-
bienia powierzchni bocznej na catej dtugosci pasa.

Czynnosci zwigzane z wykonaniem prawidtowej
wzajemnej orientacji elementéw, ktoére uczestni-
cza w przekazywaniu obrotu poprzez przektadnig
pasowa, to wyréwnanie kot pasowych. Prawidtowo
wykonane wyréwnanie mozna wykonac przy uzyciu
specjalnych urzadzen laserowych pozwalajacych
przeprowadzac wyréwnanie kot pasowych praktycz-
nie kazdej przektadni pasowej z pasami klinowymi
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z odlegtodcig miedzyosiowa wynoszaca do kilku
metréw.

Najprostsze urzadzenia w tym zakresie maja
wbudowany wyswietlacz ciektokrystaliczny z kolei
bardziej zaawansowane przyrzady przekazuja infor-
macje do wyswietlacza kazdego systemu osiowania
watéw po kanatach bezprzewodowej sieci Bluetooth.

Specjalne prowadnice klinowe oraz silne ma-
gnesy pozwalaja tatwo i szybko umiesci¢ przyrzad
w rowkach kota pasowego. Typowy przyrzad bazuje
na dwoch jednostkach: jedna emituje promien
laserowy a druga jest jednostka odbiorcza. Istotna
role odgrywa tréjwymiarowy obszar docelowy na
jednostce odbiorczej utatwiajgcy wykrywanie nie-
wspolosiowosci katowej. Tym samym rozpoznawane
sq wladciwosci w postaci stwierdzenia, czy wyste-
puje niewspdtosiowos¢ w ptaszczyznie poziomej lub
pionowej, przesuniecie réwnolegte, czy tez kombina-
cja tych trzech btedow ustawienia.
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Przekladnie pasowe po zamontowaniu wymagaja
jedynie regulacji napiecia pasa. Po tych czynno-
Sciach przektadnia pasowa w zasadzie nie potrze-
buje konserwacji. Jednakze nalezy mie¢ na uwadze
kilka zalecen, przyczyniajgcych sie do przedtuzenia
zywotnosci oraz utrzymania wysokiej bezawaryjno-
Sci przektadni w dtugim okresie eksploatacji. Kazda
przektadnia pasowa powinna by¢ zabezpieczona
ostong, ktéra ochroni elementy przektadni przed za-
nieczyszczeniami i uszkodzeniami mechanicznymi.
Prawidtowe napiecie pasa ma istotny wptyw nie
tylko na poprawnie przenoszong moc, ale i trwa-
08¢ poszczegdlnych podzespotdw przektadni. Jezeli
naciag jest prawidtowy, to na kole pasowym poslizg
nie powinien przekraczac 1%. W przypadku zbyt
duzego naciggu moze zmniejszy¢ sie trwato$é pasa.
Ponadto bardzo czesto dochodzi do przedwczesnego
zuzycia tozysk w efekcie zbyt duzego obcigzenia
ciegna pasa. Z kolei gdy zuzycie pasa jest zbyt mate
to moze dojs¢ do jego szybszego zuzycia poprzez
nadmierne poslizgi. Tym sposobem kontrolowanie
stanu napiecia przektadni pasowych to standardowa
czynnos¢, jaka przeprowadza sie w czasie rutyno-
wych przegladéw maszyn i urzgdzen przemysto-
wych. Kluczowa role odgrywa przy tym sprawdzenie

stanu powierzchni pasa w odniesieniu do ubytkow,
postrzepien i rozwarstwien. Te jak wiadomo moga
oznaczac zuzycie pasa oraz koniecznos¢ jego wy-
miany.

Sprawdzajac napiecie paséw wykorzystuje sie
specjalne przyrzady pomiarowe. Budowa typowego
przyrzadu tego typu bazuje na jednostce gtownej
oraz odpowiednim czujniku. Czujnik emituje wiazke
promieniowania podczerwonego. To wiasnie dzieki
niej wykrywane sg drgania rozpietego pasa. Powsta-
ty sygnat jest obrabiany w miemiku. Dioda LED
pozwala fatwo ustawié czujnik. Typowy miernik tego
typu poréwnuje sygnat wejsciowy z drganiami rezo-
nansu kwarcowego miernika. W efekcie obliczana
jest czestotliwo$¢ drgan wiasnych pasa. Wyswietlacz
LCD informuje o funkcjach realizowanych przez
miernik. Chodzi tutaj o prezentowanie takich infor-
macji jak chociazby liczba oscylacji na sekunde czy
wynik pomiaru w hercach. W typowym mierniku
sity napiecia przewidziano mozliwo$¢ wykonania
pomiaru w zakresie od 10 do 400 Hz.
Np. miernik napiecia pasa TRUMMETER majg

zakres pomiarowy mieszczacy sie pomiedzy 10

a 300Hz. Ponadto przewidziano trzy rodzaje btedéw.
Btad cyfrowy wynosi <1%, natomiast btad wskaz-
nika nie powinien przekroczy¢ +/-1 Hz. Z kolei btad
ogoblny wynosi 5%. Wyswietlacz LCD ma dwie linie
12x60 mm. Dtugos¢ ciegna mieszczaca sie pomie-
dzy 0 do 9,99 m ma mase 0-9,999 kg/m.

Z kolei irma SKF oferuje przyrzady pomiarowe

z zakresem pomiarowym 10-400 Hz. Technika po-
miaru wykorzystuje promieniowanie podczerwone,
ktoére jest niewidzialne dla cztowieka. Pomaran-
czowa dioda $wiecaca emituje skupiong wigzke
Swiatla umozliwiajaca prawidtowo ustawié czujnik.
Najlepsza jakos¢ sygnatu pomiarowego uzyskuje sie
wtedy, gdy czujnik jest ustawiony prostopadle do
pasa w odlegtosci 9,5 mm (3/8 cala) na $rodku roz-
pietosci. W przypadku gdy pomiar jest wykonywany
w trudnodostepnym miejscu czujnik umieszcza sie
w odlegtosci wynoszacej okoto 50 mm od pasa z od-
chyleniem od ptaszczyzny prostopadtej dochodza-
cym do 45°. Ponadto mozna przeprowadzi¢ pomiar
kierujac promien czujnika na bok pasa.

W czasie eksploatacji paséw trzeba mie¢ na uwa-
dze dwa rodzaje ich zuzycia. Przede wszystkim
pasy wykonane z materiatéw elastycznych ulegajg
rozcigganiu a wiec trwatym odksztatceniowym
plastycznym. Dochodzi wigc do ich wydtuzania. Dla
unikniecia tego zjawiska zastosowanie znajduja
naciggacze pasa. Efekt starzenia sie pasa to rowniez
utrata przez niego wytrzymatosci na rozcigganie

w skutek strzepienia, drobnych pekniec¢ czy prze-
rwania elementéw zbrojacych. To wlasnie z tych
powoddéw pasy nalezy okresowo wymieniac.
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Pasy segmentowe POWERTWIST DRIVE - wysokowydajna alternatywa dla
klasycznych gumowych pasoéw klinowych!

Kompozytowe, klinowe pasy POWERTWIST DRIVE, oferujace tatwos¢ i szybkos¢
instalacji, sg idealnym rozwigzaniem na liczne aplikacje przemystowe!

Pasy POWERTWIST Drive sa produktem dodajacym wartos¢ poprzez redukcije
kosztow operacyjnych i zwiekszong zywotnos¢ w trudnych warunkach pracy.

Przednapiete w systemie produkcyjnym, nie wymagaja korekty napiecia
Pasuja na istenigce kota pasowe

Bezposredni zamiennik paséw klinowych

Odpornos¢ na wysokie temperatury, smary, oleje,

wode, chemikalia

Redukcja stanéw magazynowych

Zmniejszony czas instalaciji

Brak koniecznos$ci demontazu poszczegélnych

elementéw napedu

Redukcja wibrac;ji i hatasu
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